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(54) Title: CHAIN LINK FOR A POWER TRANSMISSION CHAIN AT LEAST PARTLY EMBODIED FROM RECYCLABLE
MATERIAL, METHOD FOR PRODUCTION THEREOF AND POWER TRANSMISSION CHAIN

(54) Bezeichnung: KETTENGLIED EINER ENERGIEFUHRUNGSKETTE ZUMINDEST TEILWEISE AUS NACHWACHSEN-
DEM ROHSTOFF AUSGEBILDET, SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SOLCHEN, UND ENERGIEFUH-

RUNGSKETTE

(57) Abstract: The invention relates to a chain link for a power transmission chain, at least partly embodied from a composition
containing at least: a. a recyclable raw material, b. a material for binding said recyclable raw material and c. optional adjuncts and
additives. In comparison to conventional chain links, the above chain link can be produced in a more environmentally-friendly and
@ economical manner with a saving of non-recyclable raw materials, such as for example crude oil whilst retaining similar or adequate
& functional properties in comparison with conventional chain links for power transmission chains.

~~ (57) Zusammenfassung: Kettenglied einer Energiefiihrungskette, mindestens teilweise ausgebildet aus einer Zusammensetzung,
mindestens enthaltend: a. einen nachwachsenden Rohstoff, b. ein diesen nachwachsenden Rohstoff verbindendes Material, c. ge-
gebenenfalls Hilfs- und Zusatzstoffe.Ein erfindungsgemasses Kettenglied 1dsst sich im Vergleich zu herkdmmlichen Kettengliedern
umweltfreundlicher und presiwerter herstellen unter Einsparung von Resourcen von nicht nachwachsenden Rohstoffen wie zum
Beispiel Erdol bei gleichwertigen oder geniigend guten funktionalen Eigenschaften wie herkdmmliche Kettenglieder fiir Energie-

fihrungsketten.
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Kettenglied einer Energiefithrungskette zumindest teilweise
aus nachwachsendem Rohstoff ausgebildet, sowie Verfahren zur

Herstellung eines soichen, und Energiefiihrungskette

Die Erfindung bezieht sich auf ein Kettenglied einer Energiefithrungskette, ein

Verfahren zur Herstellung eines solchen, sowie auf eine Energiefiihrungskette.

Der Stand der Technik kennt eine Vielzahl von Kettengliedern fiir Energiefiih-
rungsketten, die unterschiedlichste Formen aufweisen, sowie aus unterschiedlichs-
ten Materialien hergestellt werden. Bekannt sind z. B: Kettenglieder, die aus
Kunststoff, Metall, oder einer Kombination aus Kunststoff und Metall ausgebildet
sind. Es ist auch vorbekannt, verschiedene Kunststoffe in einem Kettenglied zu
kombinieren. Beispielsweise offenbart die DE 38 06 400 C2 eine Energiefiih-
rungskette, bei der jeweils zwei benachbarte Kettenglieder aus unterschiedlichen
thermoplastischen Kunststoffen gefertigt werden. Hierdurch soll der Abrieb zwi-

schen zwei benachbarten Kettengliedern verringert werden.

Bei allen bisher bekannten Kettengliedern fiir Energiefiihrungsketten liegt jedoch
nach Uberschreiten der Lebensdauer des Kettengliedes ein Entsorgungsproblem
vor. Sowoh! die Kunststoffe, als auch die Metalle sind im Regelfall verrottungs-
fest und miissen aufbereitet werden, z. B. indem die Kunststoffe gesiubert, ge-
mahlen und eingeschmolzen werden. Zudem beruhen alle bisher verwendeten
Kunststoffe auf einer Aufbereitung von Kohlenwasserstoffen, die im Regelfall
z. B. aus Erdd] gewonnen werden. Erdé] liegt bekanntlich in nur begrenztem Um-

fang vor, so dass nachhaltiges Wirtschaften mit diesem Rohstoff n6tig ist.

Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, ein Kettenglied fiir eine Energie-
fithrungskette bereitzustellen, das dhnliche funktionale Figenschaften wie her-

kommliche Kettenglieder aufweist, dabei aber einfach zu entsorgen und umwelt-
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freundlich herzustellen ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Kettengliedes. Weiterhin ist Aufgabe der Erfindung, eine entsprechende Energie-
fithrungskette bereitzustellen.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe durch ein Kettenglied mit den Merkmalen
des Anspruchs 1, ein Verfahren zur Herstellung eines Kettengliedes oder Teile
eines solchen mit den Merkmalen des Anspruchs 11, sowie eine Energiefiihrungs-
kette mit den Merkmalen gemiB Anspruch 17 geldst. Weitere vorteilhafte Ausbil-
dungen und Ausgestaltungen des Kettengliedes, sowie des Verfahrens sind Ge-

genstand der jeweiligen abhéingigeﬁ Anspriiche.

Ein erfindungsgemiBes Kettenglied ist mindestens teilweise ausgebildet aus einer
Zusammensetzung, welche mindestens einen nachwachsenden Rohstoff, ein die-
sen nachwachsenden Rohstoff verbindendes Material, sowie ggf. Hilfs- und/oder

Zusatzstoffe enthilt.

Hierbei bestehen z. B. 50 bis 95 Gew.-% der Zusammensetzung aus dem nach-
wachsenden Rohstoff, 5 bis 40 Gew.-% der Zusammensetzung aus ein diesen
nachwachsenden Rohstoff verbindendes Material und 0 bis 10 Gew.-% aus Hilfs-
und Zusatzstoffen. Jedoch sind auch andere Zusammensetzungen mit deutlich
davon abweichenden Gewichtsprozentanteilen moglich und erfindungsgeméf. Ein
solches Kettenglied, das zu einem groflen Teil aus einem nachwachsenden Roh-
stoff besteht, hat im Vergleich zu herkdmmlichen Kettengliedern z. B. aus Kunst-
stoff einige ganz entscheidende Vorteile. Einerseits ist es in der Herstellung deut-
lich preisgiinstiger als bei Verwendung eines Kunststoffes dhnlicher Qualitéit, zum
sweiten weist es eine deutlich bessere Skologische Bilanz auf als ein Kunststoff.
Weiterhin ist es nach Uberschreiten der Lebensdauer des Kettengliedes deutlich
einfacher und umweltschonender zu entsorgen. Beispielsweise ist eine Verbren-
nung unter vorteilhafter Ausnutzung des Brennwertes des Kettengliedes moglich.

Da vorzugsweise der iiberwiegende Teil des Kettengliedes aus einem biologisch
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abbaubaren Material besteht, kann durch geeignete Verfahren eine sehr schnelle

Verrottung des Kettengliedes, z. B. in einer Kompostieranlage erzielt werden.

Gerade in Zeiten schwindender Rohstoffe besénders im Bereich der fossilen
Brennstoffe, wie Frddl, ist es ungeheuer wichtig, Produkte herzustellen, die eine
moglichst gute Skologische Bilanz aufweisen, um nachhaltig mit den begrenzt
vorhandenen Rohstoffreserven zu wirtschaften. Von daher ist es bei
Massenprodukten wie z. B. Kettengliedern fiir Energiefiihrungsketten vorteilhatt,
diese bei gleichen und/oder geniigend guten Materialeigenschaften aus nachwach-

senden Rohstoffen herzustellen.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform besteht da;s Kettenglied aus einer
Zusammensetzung aus nachwachsendem Rohstoff und diesen verbindendem Ma-
terial, wobei ein Massenverhéltnis im Bereich von 3 / 2 bis 19/ 1, insbesondere
von 17/ 3 vorliegt. Besonders das Massenverhiltnis von 17 / 3 hat sich als vor-
teilhaft erwiesen, da hier ein GroBteil der Zusammensetzung aus dem nachwach-
senden Rohstoff besteht, also eine gute Skologische Bilanz vorliegt, wobei der
kleine Anteil des den nachwachsenden Rohstoff verbindenden Materials hinrei-
chend groB ist, dass alle fiir den Betrieb einer Energiefiihrungskette wichtigen

Materialeigenschaften erreicht werden.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung weist das Kettenglied mindestens

eine, vorzugsweise jede, der folgenden Eigenschaften auf:

a) Eine Zugfestigkeit nach DIN 53455 von mindestens 20 N/mm?, vorzugs-

weise mindestens 25 N/mm? und besonders bevorzugt im Bereich von 30

bis 200 N/mm?,

b) eine ReiBdehnung nach DIN 53455 von mindestens 0,5 %, vorzugsweise

mindestens 0,8 %,
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c) ein Zugelastizititsmodul nach DIN 53455 von wenigstens 4000 N/mm?,

vorzugsweise von wenigstens 5000 N/mm?,

d) eine Biegefestigkeit nach DIN 53432 von wenigstens 40 N/mm?’, vorzugs-
weise mindestens 100 N/mm? und besonders bevorzugt im Bereich von

100 bis 200 N/mm?,
) eine Randfaserdehnung nach DIN 53452 von etwa 2 %,

) ein Biegelastizititsmodul nach DIN 53452 von wenigstens 3000 N/mm?,

vorzugsweise wenigstens 3500 N/mm?,

2) eine Schlagzihigkeit nach DIN 53453 von wenigstens 4 kJ/m’, vorzugs-

weise wenigstens 6 kJ/m?,
h) eine Kerbschlagzihigkeit nach DIN 53453 von wenigstens 2,5 kJ/m?,

i) eine Kugeldruckhérte nach DIN 53456 von wenigstens 50 N/mm?, vor-

zugsweise wenigstens 150 N/mm?, besonders bevorzugt im Bereich von

180 bis 250 N/mm?,

1) eine Dichte nach DIN 53479 von wenigstens 1,2 g/cm®, besonders bevor-

zugt wenigstens 1,35 g/cm?,
k) eine Schlagzugzahigkeit nach DIN 53448 von etwa 15 kJ/m®.

Jede einzelne der vorstehend genannten Eigenschaften stellt eine erfindungsge-
miibe Ausfithrungsform dar. Jede mdgliche Kombination einer oder mehrerer der

durch die Buchstaben a) bis k) gekennzeichneten Eigenschafien stellen ebenfalls
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bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung-dar. Bei Kombination verschiede-

ner Figenschaften sind Kombinationen von zwei bis elf ‘Figenschaften méglich

und erfindungsgemaf.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfilhrungsform ist das Kettenglied aus einer
Zusammensetzung hergestellt, bei der der nachwachsende Rohstoff ein Poiysac-
charid‘,‘ Vérzugsweise Zellstoff, ist. In diesem Zusammenhang sind weiterhin
besonders bevorzugt nachwachsende Rohstoffe aus einem Stoff aus der Gruppe
von Holz, Flachs, Hanf, Stroh, Wolle, Sisal, Baumwolle, Leinen, Heu, Reisscha-
len, Bambus, Papyrus, Schilf, Kork oder dhnlichem oder auch aus Mischungen
von mindestens zwei davon. All dies sind nachwachsen@g Rohstoffe, die oftmals
auch als Abfallprodukt in Herstellungsprozessen fiir andere Produkte aufireten.
Bisher war eine Entsorgung dieser Abfallprodukte kostenaufwendig oder auch
umweltschidlich. Jedes dieser faserhaltigen oder faserigen Materialien kann zur
Herstellung von Kettengliedern Verwendung finden. So ist es mdglich, Abfille
aus der Holzindustrie oder auch aus der Bekleidungsindustrie, aus der
Nahrungsmittelindustrie oder auch anderen Industrien zweckméBig und
dkologisch sinnvoll weiter zu verwenden. Dadurch wird die &kologische Bilanz
der verwendeten Stoffe noch weiter verbessert, ein nachhaltiges Wirtschaften mit
den Rohstoffen ist moglich. Weiterhin werden dadurch die vorhandenen

begrenzten Ressourcen an Kohlenwasserstoffen geschont.

GemiB einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrung des Kettengliedes ist das verbin-
dende Material ein Polymer, vorzugsweise ein Elastomer. Hierbei konnen bei-
spielsweise thermoplastische Elastomere Verwendung finden, es bieten sich Po-
lymere aus der Gruppe der Amid-, Ester-, Olefin-, Styrol- oder Urethanelastomere
an. Es ist auch moglich, Mischungen von mehreren Polymeren aus einer oder

mehreren dieser Gruppen zu verwenden.
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Nach einer weiteren bevorzugten Ausfilhrung des Kettengliedes ist das verbin-
dende Material ein Polykohlenwasserstoff, vorzugsweise ein Polyolefin, vor-
zugsweise Polyethylen oder Polypropylen, besonders bevorzugt Polypropylen.
Polypropylen bietet den Vorteil, dass es einerseits sehr leicht zu verarbeiten ist,

und andererseits leicht abbaubar ist.

GemilB einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Kettengliedes weist
die Zusammensetzung zumindest einen Hilfs- oder Zusatzstoff auf, so dass der
Flammpunkt des Kettengliedes bei iiber 150°C, bevorzugt iiber 200°C, besonders
bevorzugt iiber 250°C liegt. Dies gestattet den Einsatz eines erfindungsgemifen
Kettengliedes sowohl unter starker Beanspruchung die mlt einer relativ grofen
Erhitzung des Kettengliedes einhergehen, als beispielsweise auch in explosionsge-

fahrdeten Raumen.

Gemih einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Kettengliedes enthilt
die Zusammensetzung zumindest einen Hilfs- bzw. Zusatzstoff, so dass der Ziind-
punkt des Kettengliedes iiber 250°C, bevorzugt iiber 350°C, besonders bevorzugt
iiber 400°C liegt. Auch dies ist vorteilhaft beim Betrieb einer Energiefiihrungsket-
te mit solchen Kettengliedern unter besonders beanspruchenden Einsatzbedingun-

gen, oder auch in explosionsgefdhrdeten Riumen.

Die zugefiigten Hilfs- bzw. Zusatzétoffe konnen nicht nur zur Verdnderung des
Ziind- und/oder Flammpunktes dienen, vielmehr konnen auch Zusatz- und Hilfs-
stoffe verwendet werden, die z. B. eine Abriebverbesserung bewirken. Hier wiirde
sich beispielsweise Ru} anbieten. Weiterhin kénnen Farbstoffe zugefiihrt werden,
um das optische Erscheinungsbild der Energiefiihrungskette zu verindern und
bestimmten Bedingungen anzupassen. Zudem kdnnen beispielsweise Antioxidan-
tien zugefiigt werden, die eine Erhdhung der Lebensdauer der Kettenglieder be-
wirken konnen. Eine weitere Verbesserung der Lebensdauer lasst sich beispielhaft

auch durch das Hinzufiigen von Stabilisatoren erreichen. Weitethin kénnen
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Gleitmittel zugefiigt werden, die die Zyklusie'rten in der Produktion dieser Ket-
tenglieder verkiirzen oder auch ein besseres und leiseres Abrollverhalten der Ket-
tenglieder bewirken, wenn diese eine Energieﬁihrungskette bilden. Zudem sind
Fiillstoffe moglich, die Dichte und Tragfdhigkeit der Kettenglieder vorteilhaft

beeinflussen.' Auch eine Vielzahl weiterer Hilfs- und Zusatzstoffe ist moglich und

erfindungsgemal.

Gemil einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Kettengliedes kann
dieses mit wenigstens einem Werkstoff beschichtet werden. Diese Beschichtung
kann erfindungs gemiiﬁ auch lediglich auf Teilen oder einzelnen Teilbereichen des
Kettengliedes aufgebracht sein. Dadurch kénnen beispielsweise die Teile, die
beim Abrollen der Kettenglieder aufeinander bzw. auf den Gleitfldchen eines ent-
sprechenden Fithrungskanals fiir Energiefihrungsketten besonders beansprucht
werden, beziiglich ihres Abriebverhaltens verbessert werden. Es ist auch mdglich,
die Oberseite der Kettenglieder des Untertrums einer Energiefilhrungskette mit
einem relativ harten Werkstoff zu beschichten, wihrend die darauf abrollenden
Kettenglieder des Obertrums einer Energiefiihrungskette mit einem relativ wei-
chen Werkstoff beschichtet werden koénnen oder auch umgekehrt. Dies hat vor-
teilhaft zur Folge, dass einerseits das Abriebverhalten und somit der Verschleifl
der Kette reduziert, jedoch gleichzeitig die Gerduschentwicklung beim Abrollen

der Kette deutlich vermihdert werden kann.

GemiB einer noch weiteren vorteilhaften Ausfiihrung des Kettengliedes ist we-
nigstens ein Teil des Kettengliedes aus einem sich von der Zusammensetzung aus
einem nachwachsenden Rohstoff, ein diesen nachwachsenden Rohstoff verbin-
dendes Material und gegebenenfalls Hilfs- und Zusatzstoffen unterscheidenden
Material ausgebildet. Besonders bevorzugt ist hierbei die Ausbildung wenigstens
eines Teils des Kettengliedes aus Metall. Dies gestattet die Verwehdung von Ver-

stirkungsstrukturen aus Metall, die die Stabilitdt und die Haltbarkeit des Ketten-
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gliedes positiv beeinflussen, oder auch die Ausbildung von besonders beanspruch-

ten Teilen des Kettengliedes aus Metall oder einem hérteren Kunststoff,

Gemif eines weiteren erfinderischen Gedankens wird ein Verfahren zur Herstel-
lung wenigstens eines Teils eines Kettengliedes einer Energiefiihrungskette vor-
geschlagen, bei dem das wenigstens eine Teil aus einem Material enthaltend einen
nachwachsenden Rohstoff und einem diesen verbindenden Werkstoff und gege-

benenfalls Hilfs- oder Zusatzstoffen gespritzt oder extrudiert wird.

Ein solches Verfahren bietet den Vorteil, dass ein durch dieses Verfahren herge-
stelltes Kettenglied eine verbesserte dkologische Bilanz im Vergleich zu her-
kémmlichen Kettengliedern aufweist. Zudem ist ein solches Verfahren unter dem
Gesichtspunkt des nachhaltigen Wirtschaftens vorteilhaft, dabei werden die endli-
chen Ressourcen nicht nachwachsender Rohstoffe, wie z. B. Frd6l, geschont.
Weiterhin ist der Einsatz von Zusatz- bzw. Hilfsstoffen vorteilhaft méglich. Mit

diesen lassen sich wesentliche Eigenschaften der Teile eines Kettengliedes verin-

dern.

Zum Spritzen beziehungsweise Extrudieren kénnen Standardwerkzeuge verwen-
det werden, jedoch ist es auch mdglich, Spezialwerkzeuge, wie sie zum Beispiel

in der DE 199 34 871 A1 vorgeschlagen werden, zu verwenden.

Der nachwachsende Rohstoff ist beispielsweise ein Polysaccharid, vorzugsweise
Zellstoff. Solchen Zellstoff erhdlt man z. B. aus Holz, Flachs, Hanf, Stroh, Wolle,
Sisal, Baumwolle, Leinen, Heu, Reisschalen, Bambus, Papyrus, Schilf, Kork oder
dhnlichem, sowie auch aus Mischungen von mindestens zwei dieser Stoffe. All
diese Stoffe fallen oftmals als Abfallprodukt von Herstellungsprozessen fiir ande-
re Produkte an. Beispielsweise fallen Holzabfille in der Mobelindustrie, und Lei-

nen-, Woll- oder Baumwollabfille in der Bekleidungsindustrie an. Somit ist es
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vorteilhafterweise moglich, diese Abfille umweltschonend und sinnvoll zu ver-

werten.

Weiterhin kann durch die Verwendung von Produkten aus solchen Zusammenset-
zungen eine dkologisch sinnvolle Verwertung von Produkten, deren Lebenszeit
abgelaufen ist, verwirklicht werden. Beispielsweise konnen auf diese Art und
Weise die in Mobelstiicken vorhandenen Rohstoffe sinnvoll genutzt werden. Auch-
eine Verwendung von Altkleidern, Teppichbdden etc. zur Herstellung von Teilen
von Kettengliedern von Energiefithrungsketten ist mdglich. Die so gewonnenen
Fasern werden mit einem Material verarbeitet, das den nachwachsenden Rohstoff
verbindet. Hierbei konnen vorteilhafterweise Polymere, vorzugsweise Elastomere
eingesetzt werden. Auch ist der Einsatz eines Polywasserstoffs, vorzugsweise ei-
nes Polyolefins, vorzugsweise Polyethylen oder Polypropylen, besonders bevor-
zugt Polypropylen, méglich. Polypropylen bietet den Vorteil, dass es leicht zu

verarbeiten und abbaubar ist.

Weiterhin kénnen zur Herstellung von Kettengliedern aus einer Zusammenset-
zung aus einem nachwachsenden Rohstoff und einem diesen verbindenden Mate-
rial, sowie gegebenenfalls Hilfs- bzw. Zusatzstoffe, die gleichen Werkzeuge, z. B.
zum Spritzen oder Extrudieren, verwendet werden, die auch fiir normale Kunst-
stoffe Verwendung finden. Folglich ist es nicht nétig, kostenintensiv neue Werk-

zeuge anzuschaffen oder vorhandene Werkzeuge umzubauen.

Weiterhin ist vorteilhaft, dass in der gleichen Maschine nicht nur Kettenglieder
aus einer Zusammensetzung aus zumindest einem nachwachsenden Rohstoff und
einem diesen verbindenden Material hergestellt werden konnen, sondern je nach

Bedarf konnen auch Kettenglieder aus normalem Kunststoff, wie beispielsweise

Polyamid, hergestellt werden.
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Durch Beimengung zumindest eines entsprechenden Hilfs- oder Zusatzstoffs ist es
mdglich, Kettenglieder oder Teile von Kettengliedern herzustellen, deren Flamm-
punkt tiber 150°C, bevorzugt {iber 200°C und besonders bevorzugt tiber 250°C
liegt. Dies gestattet den Einsatz solcher Kettenglieder auch unter besonderen Um-

stinden, wie z. B. in explosionsgeschiitzten Riumen.

Durch Zufiigung zumindest eines Hilfs- oder Zusatzstoffes ist es ferner méglich,
die Zusammensetzung so zu dndern, dass der Ziindpunkt des Kettengliedes bzw.
des Teils eines Kettengliedes iiber 250°C, bevorzugt iiber 350°C, besonders be-
vorzugt tiber 400°C liegt. Dies ist eine Voraussetzung zum FEinsatz solcher Ket-

tenglieder z. B. in explosionsgefihrdeten Riumen.

Weiterhin kénnen durch eine Herstellung der Kettenglieder unter Einsatz von
Hilfs- bzw. Zusatzstoffen einzelne oder mehrere Eigenschaften des entstehenden
Kettengliedes veréindert werden. Beispielsweise kann das Abriebverhalten verbes-
sert werden, z. B. durch die Beimengung von RuB. GleichermaBen kénnen Farbe,
Dichte und Gleiteigenschaften des Kettengliedes durch Zusatz von Farbstoffen,
Fiillstoffen und Gleitmitteln verbessert werden. Zudem kann die Lebensdauer des

Kettengliedes positiv dadurch beeinflusst werden, dass Antioxidantien und/oder

Stabilisatoren zugefiigt werden.

Es ist zudem mdglich, im Laufe des Verfahrens zur Herstellung eines Kettenglie-
des bzw. eines Teils eines Kettengliedes das Kettenglied mit wenigstens einem
Werkstoff zu beschichten. Durch eine Beschichtung kénnen die Kettenglieder
auch in Umgebungen verwendet werden, in denen diese aggressiven Medien aus-
gesetzt sind. Eine solche Beschichtung ist auch teilweise moglich, so dass z. B.
besonders belastete Bereiche des Kettengliedes beschichtet, oder auch das gesam-
te Kettenglied beschichtet werden kann. Dadurch kommt es beispielsweise vor-
teilhafterweise zn Abriebverbesserungen im Kettenglied, oder auch zu einer Re-

duzierung der Geréuschentwicklung beim Abrollen der Kette. Aus Kostengriinden
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ist es auch mdglich, nur die vom Abrieb betroffenen Teile des Kettengliedes zu

beschichten.

GemiB einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens liegt eine
Verarbeitungstemperatur im Bereich von 130 bis 250°C, insbesondere im Bereich
von 160 bis 195°C. Gegebenenfalls kann gemi8 einer noch weiteren vorteilhaften
Ausgestaltung des Verfahrens mit einem Nachdruck von wenigstens 200 bar fiir
wenigstens 1 sec, bevorzugt wenigstens 300 bar fiir wenigstens 1 sec, besonders

bevorzugt wenigstens 350 bar fiir wenigstens 1,5 sec gearbeitet werden.

GemiB einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird we-
nigstens ein Teil des Kettengliedes aus einem sich von der Zusammensetzung aus
einem nachwachsenden Rohstoff, einem diesen nachwachsenden Rohstoff verbin-
dendem Material und ggf. Hilfs- und Zusatzstoffen unterscheidenden Material
gebildet. Dies gestattet vorteilhafterweise beispielsweise die Ausfiihrung von Ste-
gen oder Trennelementen in anderen Materialien, z. B. aus Metallen oder her-
k6mmlichen Kunststoffen, je nach Einsatzgebiet der Fithrungskette durchzufiih-
ren. Somit kénnen die Eigenschaften des herzustellenden Kettengliedes individu-
ell an die Einsatzgegebenheiten und die sich daraus ergebenden Anspriiche an das

Kettenglied angepasst werden.

GemiB einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird we-
nigstens ein Teil des Kettengliedes aus Metall gebildet. Dies erméoglicht vorteil-
hafterweise die Umspritzung von Verstirkungseinheiten wie zum Beispiel Gittern
aus Metall mit der erfindungsgemiBen Zusammensetzung aus einem nachwach-
senden Rohstoff, einem diesem verbindenden Material und gegebenenfalls Hilfs-
und Zusatzstoffen, die der Verstirkung des Kettengliedes und einer ldngeren
Haltbarkeit dienen. Auch ist es moglich, die besonders vom Abrieb betroffenen

Teile eines Kettengliedes aus Metall auszubilden, oder auch die Bereiche, an de;
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nen beim Betrieb einer aus Kettengliedern zusammengesetzten Energiefiihrungs-

kette besonders groBe Krifte angreifen.

Einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens folgend wird ein
Mehrkomponentenspritzverfahren eingesetzt. Dies gestattet es, in einem Spritz-
vorgang gleichmiBig oder nacheinander verschiedene Teile eines Kettengliedes
aus unterschiedlichen Materialien zu spritzen. So ist es beispielsweise moglich,
die Laschen eines Kettengliedes aus einer Zusammensetzung aus nachwachsen-
dem Rohstoff, verbindendem Material und gegebenenfalls Hilfs- bzw. Zusatzstof-
fen zu spritzen und zumindest einen Quersteg aus den ﬁblichén Kur;ststoffen, z. B.
aus Polyamid auszubilden. Mit einem Mehrkomponentenspritzverfahren ist. es
auch mdglich, in einem Arbeitsgang eine Beschichtung zumindest von Teilen des

Kettengliedes vorzunehmen.

Nach einem noch weiteren erfinderischen Gedanken wird eine Energiefiihrungs-
kette vorgeschlagen, die wenigstens ein Kettenglied mit den Merkmalen der An-
spriiche 1 bis 10 und/oder wenigstens ein Kettenglied hergestellt nach einem Ver-
fahren gemiB den Anspriichen 11 bis 15 enthélt, vorgeschlagen. Eine solcherma-
Ben aufgebaute Energiefiihrungskette weist alle Vorteile, die weiter oben be-

schrieben wurden, wie eine verbesserte dkologische Bilanz und eine preiswerte

Herstellung auf.

Weitere Einzelheiten und Vorteile eines erfindungsgeméfen Kettengliedes und
eines Verfahrens zur Herstellung eines Kettengliedes werden anhand der in der
Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfihrungsbeispiele erldutert, jedoch ist
die Erfindung nicht auf diese beschrénkt.

Es zeigen:
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schematisch in einer Vorderansicht ein erstes Ausfithrungsbeispiel

eines Kettengliedes,
eine Schnittdarstellung entlang der Linie A-A der Figur 1,
ein U-formiges Kettengliedteil,

einen Kern eines weiteren Ausfithrungsbeispiels eines Kettenglied-

teils,
ein erfindungsgemiBes Kettengliedteil mit einem Kern nach Fig. 4,

das erfindungsgemiBe Kettengliedteil in einer Draufsicht und im

Schnitt entlang einer Mitellinie A in Fig. 5,

das Kettengliedteil nach Fig. 1 in einer Draufsicht und im Schnitt
entlang der Schnittlinie B-B in Fig.5,

das Kettengliedteil nach Fig. 4 in einer Seitenansicht von links und

im Vollschnitt, und

Figuren 1 bis 3 zeigen ein erstes Ausfithrungsbeispiel eines erfindungsgemaBen

Kettengliedes. Hierbei zeigt die Fig. 3 schematisch und in einer perspektivischen

Darstellung ein U-formiges Kettengliedteil.

Das Kettenglied ist zumindest teilweise aus einer Zusammensetzung hergestellt,

die einen nachwachsenden Rohstoff und ein diesen verbindendes Material enthalt.
Gegebenenfalls konnen Hilfs- bzw. Zusatzstoffe zugefiigt werden, die bestimmte
Eigenschaften des Kettengliedes verbessern. Zum Beispiel konnen Hilfs- bzw.

Zusatzstoffe zugefiigt werden, die den Flamm- und/oder den Ziindpunkt des Ket-
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tengliedes erhohen oder auch das Abriebverhalten und die Ger#uschentwicklung

beim Betrieb einer aus diesen Kettengliedern hergestellten Energiefiihrungskette

vermindern.

Als nachwachsender Rohstoff wird in diesem Ausfiihrungsbeispiel Holz verwen-
det, jedoch ist auch die Verwendung von Flachs, Hanf, Stroh, Wolle, Sisal,
Baumwolle, Leinen, Heu, Reisschalen, Bambus, Papyrus, Schilf, Kork oder &hnli-
chem oder Mischungen von mindestens zwei davon mdglich. Das Holz kann bei-
spielsweise in Form von Ségespénen, als kleine Pellets oder dhnliches bei der
Herstellung der Zusammensetzung beigebracht werden. Als die Holzfasern ver-
bindendes Material liegt in diesem Ausfiihrungsbeispiel Polypropylen vor, jedoch
konnen alle thermoplastischen Elastomere Verwendung finden, zum Beispiel A-
mid-, Ester-, Olefin-, Styrol- oder Urethanpolymere. Im vorliegenden Beispiel
betrigt das Massenverhéltnis von Holz zu Polypropylen 17/3.

Das Kettenglied ist fiir eine Energiefiihrungskette vorgesehen, die aus einer Viel-
zahl solcher Kettenglieder bestehen kann. Energiefiihrungsketten dienen zum
Fiihren von Leitungen oder Schléuchen z. B. fiir elektrischen Strom, Wasser,

Dampf, etc.

Das Kettenglied weist zwei zueinander beabstandete Laschen 10, 11 auf. In dem
dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind die Laschen 10, 11 mittels eines unteren
starren Querstegs 18 miteinander verbunden. Jede Lasche 10, 11 weist an einem
Endbereich eine Bohrung 12 auf. In dem gegeniiberliegenden Endbereich der La-
schen ist jeweils ein Zapfen 13 vorgesehen. Die Bohrungen 12 bzw. die Zapfen 13
der Kettenlaschen 10, 11 sind so ausgebildet, dass ein Zapfen 13 in die Bohrung
12 einer Kettenlasche eines benachbarten Kettengliedes eingebracht werden kann,

so-dass mehrere Kettenlaschen miteinander verbunden werden, die einen Strang

bilden.
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Ausgehend vom Rand 17 der Lasche 10 und quer zur Lingserstreckung der La-
sche 10 ist eine Ausnehmung 14 vorgesehen. Innerhalb der Ausnehmung 14 ist
eine korperlich ausgebildete Gelenkachse 16 vorhanden, die einen Bestandteil der
Lasche 10 bildet. Die Gelenkachse 16 weist einen kreisformigen Querschnitt auf,

wie dies aus der Figur 2 ersichtlich ist.

Um die Abriebfestigkeit zu verbessern oder auch die Geriuschentwicklung beim
Betrieb einer aus Kettengliedern gebildeten Kette zu vermindern ist es erfin-
dungsgemiB auch mdglich, den Rand 17 der Lasche 10 und den entsprechenden
Rand der Lasche 11 zu beschichten. Um dies zu erreichen, kann auch eine untere
Ablage 25 und eine obere Ablage 26 an das Kettenglied angeformt werden. Die
obere Ablage 26 ist an einem Quersteg 15 angeformt, wihrend die untere Ablage
25 an den Laschen 10, 11 angeformt ist. Es ist erfindungsgemaf moglich, die Ab-
lagen 25, 26 aus anderen Werkstoffen als der Zusammensetzung aus einem nach-
wachsenden Rohstoff, einem verbindenden Material und ggf. Hilfs- bzw. Zusatz-
stoffen zu formen. Weiterhin ist es erfindungsgemil moglich, das gesamte Ket-

tenglied zu beschichten, um Eigenschaften wie Haltbarkeit und Verrottungsfestig-

keit zu verbessern.

Mit der Lasche 10 ist ein Quersteg 15 gelenkig verbunden. Beispielsweise kann
dieser Quersteg 15 auch aus einem Material ausgebildet sein, das nicht der Zu-
sammensetzung aus einem nachwachsenden Rohstoff und einem diesen verbin-
denden Material entspricht. Beispielsweise ist es moglich, den Quersteg 15 aus
Kunststoff oder auch aus Metall auszubilden. Durch eine entsprechende Wahl der
Materialien kann so das Kettenglied an praktisch jede denkbare Anforderung in
Bezug auf Haltbarkeit, Preis, etc. angepasst werden. Figur 2 zeigt, dass ein Ab-
schnitt des Quersteges 15 die Gelenkachse 16 nahtlos umgibt.

Der Quersteg 15 weist an seinem freien Ende einen Haken 19 auf. Der Haken 19

weist eine Hakennase 23 sowie eine Bolzenaufnahme 24 auf.
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Ausgehend vom Léngsrand 17 der Lasche 11 und quer zur Lingserstreckung der
Lasche 11 ist eine Hakenaufnahme 20 vorgesehen. Die Hakenaufnahme 20, wie
sie insbesondere aus der Fig. 3 ersichtlich ist, weist einen in Lingsrichtung der
Lasche 11 verlaufenden Bolzen 21 auf, In der auBenliegenden Wand der Lasche

11 ist ein Vorsprung 22 vorgesehen.

Der Quersteg 15 ist um die Gelenkachse 16 verschwenkbar. Im geschlossenen
Zustand des Kettengliedes greift der Bolzen 21 in die Bolzenaufnahme 24 des
Hakens 19. Unterhalb des Bolzens 21 ist der Vorsprung 22 ausgebildet, der mit
der Hakennase 23 zusammenwirkt, so dass der Quersteg 15 15sbar mit der Lasche
11 verbindbar ist. Durch den Bolzen 21, der im geschlossenen Zustand in die Bol-
zenaufnahme 24 eingreift, wird verhindert, dass ein unbeabsichtigtes Offnen des

Querstegs 16 eintritt, wenn die Laschen 10, 11 relativ zueinander bewegt werden.

Das in den Figuren 1 und 2 dargestellte Kettenglied kann wie folgt hergestellt

werden:

Zunichst werden die Laschen 10, 11 des Kettengliedes gebildet. Diese konnen aus
der oben beschriebenen Zusammensetzung gebildet, beispielsweise gespritzt wer-
den. Es ist auch moglich, nur eine der Laschen 10, 11 aus der oben beschriebenen
Zusammensetzung herzustellen und die andere Lasche beispielsweise aus Kunst-

stoff oder wenigstens teilweise aus Metall auszubilden.

Hierbei ist es durch Verwendung eines Mehrkomponentenspritzverfahrens mog-
lich, zuerst die untere Auflage 25 zu spritzen, gegebenenfalls auch aus einem an-
deren Material, dass vorteilhafterweise das Abriebverhalten verbessert und die

Gerauschentwicklung beim Betrieb einer Energiefithrungskette aus solchen Ket-

tengliedern vermindert.
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Zumindest die Lasche 10 weist eine Gelenkachse 16 auf. Danach wird der Quer-
steg 15 bei gleichzeitiger Ausformung einer Gelenkverbindung zwischen der La-
sche 10 und dem Quersteg 15 gebildet. Auch bei der Materialwahl fiir den Quer-
steg 15 ist es moglich, ein anderes Material als fiir die Laschen 10, 11 oder auch

das gleiche Material zu verwenden.

Es ist beispielsweise auch denkbar, den Quersteg 15 aus Metall und die Laschen

10, 11 aus der oben beschriebenen Zusammensetzung auszubilden.

Die untere Auflage 25 und die obere Auﬂége 26 konnen im Mehrspritzverfahren
direkt aus einem anderen Werkstoff, zum Beispiel aus einem Kunststoff wie Poly-
amid gespritzt werden. Hierbei ist es moglich, dass die untere Auflage 25 und die
obere Auflage 26 aus unterschiedlichen Werkstoffen gespritzt werden. So wird
das Abriebverhalten verbessert. Kombiniert man Kettenglieder zu einer Energie-
fiihrungskette, so ist es moglich, bei Verwendung von Kettengliedern mit unteren
Auflagen aus entsprechenden unterschiedlichen Materialien fiir Ober- und Un-
tertrum die Geriuschentwicklung beim Ablaufen der Energiefiihrungskette zu
vermindern. Dies ist vorteilhaft moglich, wenn Kettenglieder mit einer ver-
gleiéhsweise harten oberen Auflage 26 fiir das Untertrum und Kettenglieder mit
einer vergleichsweise weichen oberen Auflage 26 fiir das Obertrum oder umge-
kehrt verwendet werden. ErfindungsgemaB ist nicht nur mdglich, die untere Auf-
lage 25 und die obere Auflage 26 aus Kunststoff, sondern alternativ und/oder zu-

sitzlich auch aus Metall auszubilden.

Das in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Kettenglied weist ein U-formiges Kettenglied-
teil, das durch die Laschen 10, 11 und den Quersteg 18 gebildet ist. Dies ist nicht
zwingend notwendig. Der Quersteg 18 kann auch 16sbar mit den Laschen 10, 11
verbunden sein. Fiir die Materialwahl bei der Herstellung des Quersteges 18 gilt
entsprechend das bzgl. der Materialwahl der Quersteges 15 gesagte.
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Es besteht auch die Méglichkeit, an einer der beiden Laschen jeweils zwei gelen-
kig mit der Lasche verbundene Querstege vorzusehen. Diese Querstege sind dann
mit der gegeniiberliegenden Lasche verbindbar. Es besteht auch die Moglichkeit,
die Lasche 11 mit einem Quersteg 15 auszubilden, der gelenkig mit der Lasche 11

verbunden ist.

Bei der Herstellung der einzelnen Teile des Kettengliedes ist es erfindungsgemif
mdglich, Zusatzstoffe in die Zusammensetzung aufzunchmen, die beispielsweise
den Flammpunkt und den Ziindpunkt erhdhen oder die Farbe des Kettengliedes
sndern. Zudem kénnen weitere Zusatz- bzw. Hilfsstoffe fiir eine verbesserte Le-

bensdauer verwendet werden, zum Beispiel Stabilisatoreq_.oder Antioxidantien.

Fig. 4 zeigt einen Kern 101 fiir ein weiteres Ausfithrungsbeispiel eines Kettenglied-
teil. Der Kern 101 besteht aus einer Zusammensetzung aus einem nachwachsenden
Rohstoff und einem diesen verbindendes Material, er kann jedoch auch aus Metall
ausgebildet sein. Der Kern 101 ist im wesentlichen plattenformig. Der Kem 101
weist zwei zueinander beabstandete Gelenkbohrungen 102, 103 auf. Die Gelenkboh-
rung 102 ist umgeben von drei bogenformigen Ausnehmungen 107, die symmetrisch
auf einem gedachten Kreisumfang 113 ausgebildet sind. Der gedachte Kreisumfang
113 ist koaxial zu der Gelenkbohrung 102. Die Gelenkbohrung 103 ist umgeben von
drei Ausnehmungen 108, die bogenformig ausgebildet sind. Die Ausnehmungen 108
liegen symmetrisch auf einem gedachten Kreisumfang 113, der koaxial zu der Ge-
lenkbohrung 103 ist. Der Kern 101 ist spiegelsymmetrisch beziiglich der kurzen Mit-
telachse 116 ausgebildet. Die Langsréinder 117, 118 des Kerns 101 verlaufen im we-
sentlichen senkrecht zu der kurzen Mittelachse 116. Auf der Mittelachse 116 sind im
Abstand zueinander Bohrungen 104 ausgebildet. Im Bereich der Langsrander 117,
118 sind zusitzliche, im wesentlichen auf einer parallel zum Langsrand 117 bzw. 118
verlaufenden Linie liegenden, Bohrungen 105 ausgebildet. Zwischen zwei Bohrun-
gen 105 liegt eine Bohrung 104.
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In der Fig. 5 ist ein Kettengliedteil 109 mit einem Kern 101 dargestellt. Die Figuren
6, 7 und 8 zeigen Schnittansichten des Kettengliedteils 109. Wie insbesondere aus
den Figuren 6, 7 und 8 ersichtlich ist, ist der Kem 101 des Kettengliedteils 109 voll-
stindig von einem Kernmantel 110 umgeben. Der Kermmantel 110 besteht aus einem
Kunststoff, kann jedoch auch aus einer im Vergleich zur Zusammensetzung des
Kerns 101 anderen Zusammensetzung aus einem nachwachsenden Rohstoff, einem
diesen verbindenden Material und gegebenenfalls Hilfs- bzw. Zusatzstoffen beste-
hen. Es ist auch mdglich, den Kern 101 aus Metall und den Kernmantel aus einem
nachwachsenden Rohstoff, einem diesen verbindendes Material und gegebenenfalls
Hilfs- bzw. Zusatzstoffen auszubilden, um so zum Beispiel die Festigkeit des Ket-
tengliedes zu erh6hen. Eine entsprechende Ausbildung desternmantels 110 hat den
Vorteil, dass die Kettenglieder auf die jeweilige Einsatzsituation angepasst herge-
stellt werden konnen. Bildet man den Ke‘rnmantel 110 aus Kunststoff aus, erhélt man
ein Kettenglied, dass die wesentlichen Eigenschaften eines herkémmlichen Ketten-
gliedes wie Abrieb und Laufgerdusch aufweist, das jedoch im Vergleich zu einer

reinen Kunststoffkette wesentlich umweltfreundlicher und deutlich preiswerter her-

gestellt werden kann.

Beim Kern 101 kann es sich vorzugsweise um eine Struktur, vorzugsweise um eine
gitterartige Struktur handeln. Es besteht auch die Moglichkeit, den Bolzen und/oder
cinen Bolzenaufnahmekdrper aus einem verschleifarmen Werkstoff, insbesondere
Metall auszubilden. Der Bolzen und/oder der Bolzenaufnahmekdrper wird dann von
dem nachwachsenden Rohstoff, dem diesen verbindenden Material und gegebenen-
falls Hilfs- und Zusatzstoffen teilweise umschlossen. Es ist erfindungsgemif mog-
lich, beliebige Teile des Kettengliedes aus verschleiBarmen Werkstoffen, insbesonde-
re Metall, auszubilden, wobei diese Teile umspritzt oder auch nachtriglich ange-

bracht werden kénnen.

Die Gelenkbohrungen 102, 103 sowie die Ausnehmungen 107, 108 des Kettenglied-
teils 109 sind frei. Jede Bohrung 104, 105 ist von einem umlaufenden Kragen 111
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umgeben. Jeder Kragen 111 begrenzt einen Kopfraum 112, in dem ein Schrauben-
kopf versenkbar ist. Der Kragen 111 der nebeneinander liegenden Bohrungen 105,
104, 105 ist durch einen gemeinsamen Fortsatz 119 gebildet.
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Bezugszeichenliste

Lasche

Lasche -
Bohrung

Zapfen
Ausnehmung
Quersteg
Gelenkachse
Rand

Quersteg

Haken
Hakenaufnahme
Bolzen
Vorsprung
Hakennase
Bolzenaufnahme
Untere Auflage
Obere Auflage
Kern
Gelenkbohrung
Gelenkbohrung
Bohrung
Bohrung
bogenformige Ausnehmung
bogenformige Ausnehmung
Kettengliedteil
Kernmantel
Kragen
Kopfraum
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Kreisumfang
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Patentanspriiche

Kettenglied einer Energiefilhrungskette, mindestens teilweise ausge-
bildet aus einer Zusammensetzung, mindestens enthaltend:

a. einen nachwachsenden Rohstoff,

b. ein diesen nachwachsenden Rohstoff verbindendes Material,

c. gegebenenfalls Hilfs- und Zusatzstoffe.

Kettenglied nach Anspruch 1, wobei die Zusammensetzung aus nach-
wachsendem Rohstoff und verbindendem Material ein Massenverhélt-

nis im Bereich von 3/2 bis 19/1, insbesondere von 17/3 aufweist.

Kettenglied nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Zu-
sammensetzung mindestens eine, vorzugsweise jede, der folgenden Ei-
genschaften aufweist:
A) eine Zugfestigkeit nach DIN 53455 von mindestens
20 N/mm?, vorzugsweise mindestens 25 N/mm? und beson-
ders bevorzugt im Bereich von 30 bis 200 N/mm?,
B) einer Reildehnung nach DIN 53455 von mindestens 0,5 %,
vorzugsweise mindestens 0,8 %.
@) ein Zugelastizitdtsmodul nach DIN 53455 von wenigstens
4000 N/mm?, vorzugsweise von wenigstens 5000 N/mm?,
D) eine Biegefestigkeit nach DIN 53432 von wenigstens
40 N/mm? , vorzugsweise mindestens 100 N/mm? und be-
sonders bevorzugt im Bereich von 100 bis 200 N/mm?,
E) eine Randfaserdehnung nach DIN 53452 von etwa 2 %,
F) ein Biegeelastizititsmodul nach DIN 53452 von wenigstens
3000 N/mm?, vorzugsweise wenigstens 3500 N/mm?,
G) eine Schlagzihigkeit nach DIN 53453 von wenigstens 4

kJ/m’, vorzugsweise wenigstens 6 kJ/m’,
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H) eine Kerbschlagzihigkeit nach DIN 53453 von wenigstens
2,5 kI,

D eine Kugeldruckhirte nach DIN 53456 von wenigstens
50 N/mm?, vorzugsweise wenigstens 150 N/mmz—, beson-
ders bevorzugt im Bereich von 180 bis 250 N/mm?,

J) eine Dichte nach DIN 53479 von wenigstens 1,2 g/cm’, be-
sonders bevorzugt wenigstens 1,35 g/cm’,

K) eine Schlagzugzihigkeit nach DIN 53448 von wenigstens
15 kJ/m’.

Kettenglied nach einem der vorhergehenden. Anspriiche, wobei der

nachwachsende Rohstoff ein Polysaccharid, vorzugsweise Zellstoff ist.

Kettenglied nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der
nachwachsende Rohstoff aus einem Stoff aus der Gruppe von Holz,
Flachs, Hanf, Stroh, Wolle, Sisal, Baumwolle, Leinen, Heu, Reisscha-
len, Bambus, Papyrus, Schilf, Kork oder hnlichem oder aus Mischun-

gen von mindestens zwei davon ausgewdhlt ist.

Kettenglied nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das

verbindende Material ein Polymer, vorzugsweise ein Elastomer ist.

Kettenglied nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das verbindende Material ein Polykohlenwasserstoff,
vorzugsweise ein Polyolefin, vorzugsweise Polyethylen oder Polypro-

pylen, besonders bevorzugt Polypropylen ist.

Kettenglied nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass durch zumindest einen Hilfs- bzw. Zusatzstoff der
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Flammpunkt des Kettengliedes iibet 150° C, bevorzugt tiber 200° C,
besonders bevorzugt tiber 250° C liegt.

Kettenglied nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch zumindest einen Hilfs- bzw. Zusatzstoff der
Ziindpunkt des Kettengliedes tiber 250° C, bevorzugt iiber 350° C, be-
sonders bevorzugt tiber 400° C liegt.

Kettenglied nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kettenglied zumindest teilweise mit wenigstens ei-

nem Werkstoff beschichtet ist.

Kettenglied nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Teil des Kettengliedes aus einem sich
von der Zusammensetzung aus einem nachwachsenden Rohstoff, ein
diesen nachwachsenden Rohstoff verbindendes Material und gegebe-

nenfalls Hilfs- und Zusatzstoffen unterscheidenden Material ausgebil-

det ist.

Kettenglied nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das we-
nigstens ein Teil des Kettengliedes aus Metall ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung wenigstens eines Teiles eines Kettengliedes
einer Energiefilhrungskette, bei dem das wenigstens eine Teil aus ei-
nem Material enthaltend einen nachwachsenden Rohstoff, ein diesen

verbindendes Material und gegebenenfalls einem Hilfs- bzw. Zusatz-

stoff gespritzt oder extrudiert wird.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ver-
arbeitungstemperatur im Bereich von 130 bis 250° Celsius, insbeson-

dere im Bereich von 160° bis 195° Celsius liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit einem Nachdruck von wenigstens 200 bar fiir we-
nigstens 1 Sekunde, vorzugsweise wenigstens 300 bar fiir wenigstens 1
Sekunde und besonders bevorzugt wenigstens 350 bar fiir wenigstens

1,5 Sekunden gearbeitet wird.

2

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, bei dem wenigstens
ein Bereich des Kettengliedes mit einer Beschichtung ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, bei dem wenigstens
ein Teil des Kettengliedes aus einem sich von der Zusammensetzung
aus einem nachwachsenden Rohstoff, ein diesen nachwachsenden
Rohstoff verbindendes Material und gegebenenfalls Hilfs- und Zusatz-
stoffe unterscheidenden Material gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeich-

net, dass wenigstens ein Teil des Kettengliedes aus Metall gebildet

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeich-

net, dass ein Mehrkomponentenspritzverfahren eingesetzt wird.

Energiefithrungskette enthaltend wenigstens ein Kettenglied mit den
Merkmalen der Anspriiche 1 bis 12, und/oder ein Kettenglied herge-
stellt nach einem Verfahren gem#B den Anspriichen 13 bis 19.
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