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daran ausgebildeten Kraftlibertragungszone (3) besitzt, we-
nigstens in Kontakt zur Kraftlibertragungszone (3) eine ab-
riebfeste Textilauflage (1) mit einer inneren Impragnierung,
die durch Fixierung der Textilfasern abriebvermindernd wirkt
und eine Sperrschicht fir das Polyurethan darstellt, um die-
ses am Durchtritt durch das Textil mit der damit verbunde-
nen Reibungserhéhung zu hindern. Fir die Impragnierung
befindet sich im Inneren der Textilauflage (1) zusétzlich zum
Textilmaterial ein thermoplastisches Material (22) mit einem
Schmelzpunkt nicht unter 80°C, das die Zwischenraume zwi-
schen den Textilfaden (16) oder -fasern in einer Mittelebene

(15) des Textils Giber die Flache betrachtet im Wesentlichen 3 3 12 16
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kraftlibertra-
gungsriemen mit einem elastischen Unterbau aus
Polyurethan und einer daran ausgebildeten Kraft-
Ubertragungszone sowie mit einer Textilauflage in
Kontakt zum Polyurethan der Kraftliibertragungszo-
ne, ein Verfahren zu dessen Herstellung und ein zu-
gehdriges Riementextil.

[0002] Textilbeschichtungen auf Riemen, insbeson-
dere Zahnriemen, haben in erster Linie den Sinn,
den Abrieb zu vermindern und bei Zahnriemen die
EinreiBneigung an den Zahnkanten und die Weiter-
reilneigung bei Schaden in der Zahnaulienkante zu
unterdrticken.

[0003] Polyurethanriemen werden im Allgemeinen
direkt auf die Textilauflage gegossen, so dass das
Polyurethan auf der Auflage ausreagiert, vernetzt
und fest wird. Dabei dringt es wenigstens teilweise
in das Textil ein und durch dieses hindurch. Wenn
nun im Laufe des Gebrauchs die abriebfeste und
gegebenenfalls reibungsvermindernde Textilauflage
etwas abgetragen wird, kommt das Riemenpolyure-
than, das in der Regel einen sehr hohen Reibungsko-
effizienten besitzt, direkt mit der Kraftiibertragungs-
bzw. Zahnscheibe in Kontakt, so dass sich die Rei-
bung dort schlagartig erhéht. Dies ist unerwiinscht.

[0004] Aus der DE 10 2008 055 497 A1 ist es be-
kannt, bei einem Antriebsriemen einen Haftvermitt-
ler zwischen Grundkdrper und Textilauflage anzuord-
nen, um ein zu weites Eindringen des Vulkanisats
in die Textilauflage zu vermeiden und eine besse-
re chemische Anbindung an das Textil zu bewirken.
Der Haftvermittler schmilzt bei der Vulkanisation und
dringt unter Mitvernetzung in die Textilauflage ein.
Fir Polyurethanriemen ist das Verfahren nicht geeig-
net, da es die an sich gewlinschte mechanische Ver-
zahnung zwischen Polyurethan und Textil verhindert
und die Haltbarkeit bzw. maximale Laufzeit des Rie-
mens verkirzt.

[0005] Weiterhin ist es aus der US 6,296,588 B1 be-
kannt, bei einem Endlosriemen die Textilauflage mit
einer zusatzlichen Schicht aus einem hochschmel-
zenden Thermoplasten zu versehen. Hierdurch wird
ein zusatzlicher Abriebschutz gewahrleistet, der je-
doch nur solange anhalt, bis der Thermoplast auf der
Oberflache durch Abnutzung abgetragen ist. Danach
kommt es zu einem sehr plétzlichen Reibungsan-
stieg, sobald Polyurethan, das beim Giel3en des Rie-
mens das Textil bis zur Thermoplastschicht durch-
drungen hat, an die Oberflache gelangt.

[0006] Um die Reibungserhéhung auszugleichen
wurde daher auch schon vorgeschlagen, die Tex-
tilauflage zusétzlich gleitend auszuristen. Dies ge-
schieht vielfach mit PTFE, was jedoch zum Bre-
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chen neigt und durch Scheuern der Fasern anein-
ander wahrend des Gebrauchs zu schnell verloren
geht. Derartige Textilien mit zusatzlicher Gleitaus-
ristung durch PTFE sind beispielsweise aus der
WO 03/031700 A1 und der US 2010/0120566 A1
bekannt. Dabei schlagt die US 2010/0120566 A1
vor, in das Gewebe, das PTFE-Fasern enthalt, nied-
rig schmelzende Thermoplastfasern mit einzubinden,
die bei Temperaturbelastung aufschmelzen und die
PTFE-Fasern fixieren. Da diese Fixierung die PTFE-
Fasern umgibt, behindert sie jedoch gleichzeitig die
Gleitverbesserung.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Riemen der eingangs genannten Art so weiter-
zubilden, dass eine deutliche Laufzeitverbesserung
bei Uber die Laufzeit weitgehend gleichbleibenden
Gebrauchseigenschaften erzielt wird. Insbesondere
soll die Abriebsfestigkeit des Riementextils gesteigert
und eine Erhéhung des Reibungskoeffizienten tber
die Laufzeit vermieden oder vermindert werden.

[0008] Diese Aufgabe wird gelést mit dem Riemen
gemal Anspruch 1, dem zugehdrigen Herstellungs-
verfahren nach Anspruch 7 und einem erfindungsge-
mal ausgeristeten Riementextil nach Anspruch 13.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den zugehdrigen Unteransprichen angege-
ben.

[0009] Bei dem erfindungsgemaRen Riemen kann
es sich grundsatzlich um jeden Kraftibertragungsrie-
men handeln, der einen Unterbau aus Polyurethan
und eine daran ausgebildete Kraftliibertragungszone
besitzt. Die Kraftlbertragungszone aus Polyurethan
ist mit einer Textilauflage abgedeckt, so dass diese
Textilauflage und das Polyurethan des Riemenkor-
pers oder zumindest der Kraftiibertragungszone in
unmittelbarem Kontakt stehen.

[0010] Derartige Riemen werden im Allgemeinen
hergestellt, indem das Polyurethan auf die vorgeleg-
te Textilauflage gegossen wird. Die Textilauflage wird
dabei in eine Form eingelegt, mit deren Hilfe bei-
spielsweise ein Flachriemen, Zahnriemen oder Keil-
riemen ausgeformt wird. Das noch nicht ausreagierte
Polyurethan wird flissig auf die Textilauflage gegos-
sen und verfestigt sich wahrend des Ausreagierens
auf der Textilauflage. Diese wird je nach Textildichte
wahrend des GielRens ganz oder teilweise von dem
Polyurethan durchdrungen.

[0011] Insbesondere flir Kraftibertragungsriemen
ist es jedoch nicht erwilinscht, dass das Polyurethan
die Textilauflage vollstédndig durchdringt. Zwar kann
auch die von Polyurethan durchdrungene Textilaufla-
ge eine Ein- oder WeiterreiRneigung unterbinden und
fur erhdhte Abriebfestigkeit sorgen, bei einem zu gro-
Ren Polyurethananteil an der Riemenoberfléche er-
hielte jedoch der hohe Reibungskoeffizient der Rie-
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menpolyurethane einen zu grof3en, unerwinschten
Einfluss.

[0012] Erfindungsgemall ist daher vorgesehen,
dass sich im Inneren der Textilauflage zusétzlich zum
Textilmaterial ein thermoplastisches Material mit ei-
nem Schmelzpunkt nicht unter 80°C befindet und vor-
zugsweise mit einem Schmelzpunkt im Bereich zwi-
schen 80 und 145°C, bevorzugt zwischen 90 und
135°C, weiter bevorzugt zwischen 100 und 135°C
und insbesondere zwischen 100 und 130°C, welches
die Zwischenrdume zwischen den Textilfdden oder -
fasern in einer Mittelebene des Textils Uber die Fla-
che betrachtet im Wesentlichen vollstédndig ausfiillt.
Der Schmelzpunkt des thermoplastischen Materials
wird beispielsweise mit der dynamischen Differenz-
kalorimetrie (DDK), englisch als Differential Scanning
Calorimetry (DSC) bezeichnet, bei Umgebungsdruck
bestimmt. Das zusatzliche thermoplastische Material
befindet sich im Kernbereich des Textils und fillt dort
die Hohlrdume zwischen den Fasern eines Gewebes,
Gewirks, Gestrickts oder eines Vlieses aus und/oder
Uberzieht oder beschichtet die Fasern zumindest teil-
weise.

[0013] Sollten Liicken in dem im Kernbereich bzw.
wenigstens einer Mittelebene des Textils befindlichen
thermoplastischen Material vorhanden sein, kann
dies teilweise toleriert werden, insbesondere, wenn
sich thermoplastisches Material in geringerer Kon-
zentration bis in wenigstens einen Randbereich des
Textils erstreckt, so dass insgesamt eine gute Sperr-
wirkung erzielt wird. Das Vorhandensein des thermo-
plastischen Materials im Kernbereich begrenzt das
Eindringen des flissigen Polyurethans vor dem Vul-
kanisieren in der Textilauflage und dient als Sperr-
schicht, so dass das Polyurethan das Textil nicht voll-
standig durchdringen kann. Die Mittelebene, in der
sich das thermoplastische Material in dem Textil be-
findet, bildet eine Eindringgrenze fir das einseitig
in die Textilauflage beim Gielden eindringende Po-
lyurethan. Dies bewirkt, dass das Polyurethan der
Kraftibertragungszone die Textilauflage, begrenzt
durch das thermoplastische Material, nicht vollstan-
dig durchdringt.

[0014] Die Wirkung des in das Textil eingebrach-
ten zusatzlichen thermoplastischen Materials besteht
einerseits darin, eine Sperrschicht flir das Riemen-
polyurethan zu bilden, und andererseits die Fasern
im Inneren des Textils relativ zu einander zu fixie-
ren, um so einen inneren Abrieb im Textil weitge-
hend zu verhindern. Dies wirkt sich besonders posi-
tiv bei reibungsvermindernden PTFE-haltigen Texti-
lien aus. Diese Textilien werden durch das thermo-
plastische Material in ihren Inneren soweit immobili-
siert, dass dies auch Einfluss auf die Oberflache hat
und dort einen zuséatzlichen Verschleillschutz aus-
ubt. Der Effekt ist umso gréRer, wenn die Mittelebe-
ne, in der sich das thermoplastische Material befin-
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det, sich ndher zur RiemenaulRenseite, jedoch noch
unterhalb der duReren Oberflache der Textilauflage
befindet oder wenn, wie bei der zweiten erfindungs-
gemalien Alternative, das thermoplastische Material
im Wesentlichen gleichméRig eingedrungen und in
einer durchgehenden Zone zwischen aulierer Texti-
loberflache und Mittelebene verteilt ist. Die Verzah-
nung des die Textilauflage weitgehend durchdringen-
den Polyurethans mit dem Textil ist durch diese Mal3-
nahme besonders gut.

[0015] In einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform ist das thermoplastische Material ein Co-
polyamid.

[0016] Unter Copolyamiden werden dabei sowohl
Polymere aus mehr als zwei unterschiedlichen Mono-
mertypen, die zu Polyamid polymerisieren, verstan-
den als auch Mischungen mehrerer solcher Polyme-
re. Die Copolyamide kénnen dabei grundsatzlich aus
ein oder mehreren Diaminen in Verbindung mit ein
oder mehreren Dicarbonsauren oder Lactamen, ge-
gebenenfalls in Verbindung mit ein oder mehreren
w-Aminocarbonsduren, anderen aminosubstituierten
Carbonsduren usw. bestehen. Nur beispielsweise
sind zu nennen: Caprolactam/Hexamethylendiamin/
Adipinsédure; Hexamethylendiamin/Adipinsédure/Se-
baccinsdure; Hexamethylendiamin/Tetramethylen-
diamin/Adipinsaure; Hexamethylendiamin/Tetrame-
thylendiamin/Acelainsdure; sowie Produkte aus Dic-
abonsauren, Diaminen und alpha-Aminocarbonsau-
ren bzw. Lactamen mit aliphatischen, cycloaliphati-
schen oder aromatischen Aminen und/oder Carbon-
saure, vorzugsweise jeweils mit 6 bis 20 Kohlenstoff-
atomen je Monomereinheit.

[0017] Unter Copolyamiden werden auRerdem Mi-
schungen aus mehreren der vorgenannten Copoly-
amide verstanden.

[0018] Weiterhin werden unter Copolyamiden Copo-
lymere aus Polyamideinheiten und weiteren anpoly-
merisierbaren Einheiten sowie Mischungen aus Co-
polyamiden, wie oben beschrieben, mit anderen Po-
lymeren verstanden, die jeweils einen Polyamidge-
halt von wenigstens 50 Gew.-% aufweisen.

[0019] Spezielle Copolyamide, die in Kunstfasertex-
tilien gut einschmelzen und fiir die Erfindung geeig-
net sind, sind beispielsweise in DE 32 48 776 A1 und
DE 102 12 889 A1 genannt.

[0020] Das Copolyamid oder allgemein das thermo-
plastische Material kann vorzugsweise mit einem rei-
bungsvermindernden Additiv modifiziert sein. Derar-
tige Additive sind dem Fachmann bekannt. Das rei-
bungsvermindernde Additiv kann beispielsweise aus-
gewahlt sein aus der Gruppe Polytetrafluorethylen,
Graphit, Silikon, insbesondere in Form von Silikondl,
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Molybdansulfid und Polyvinylchlorid, wobei Mischun-
gen innerhalb der Gruppe eingeschlossen sind.

[0021] Das thermoplastische Material, insbesondere
das Copolyamid, sollte einen (Gleit-)Reibungskoeffi-
zienten unterhalb von 0,45 und vorzugsweise unter-
halb von 0,3 besitzen oder mit Hilfe des vorgenannten
reibvermindernden Additivs hierauf eingestellt sein.

[0022] Das thermoplastische Material liegt in der
Textilauflage eingeschmolzen vor, bevor das Poly-
urethan aufgegossen wird. Dies wird vorzugsweise
in einem gesonderten Vorbehandlungsschritt durch
Aufbringen des thermoplastischen Materials auf ei-
ne der Textiloberflachen und anschlielendes Ein-
schmelzen von dieser Oberfldche her bewerkstelligt,
wobei wenigstens die zum angrenzenden Polyure-
than der Kraftibertragungszone gewandte Oberfla-
che der Textilauflage praktisch frei von dem thermo-
plastischen Material ist (bleibt).

[0023] Gemall einer ersten bevorzugten Ausflih-
rungsform dringt das thermoplastische Material beim
Aufschmelzen, d. h. beim Impragnieren der Textilauf-
lage zu 50% bis 100% seines Gewichts in die Tex-
tilstruktur ein, so dass weiter vorzugsweise thermo-
plastisches Material mit einem Flachengewicht von
bis zu 200 g/m? in der impragnierten Textilauflage
vorhanden ist. Bevorzugte Werte flr das Flachenge-
wicht sind 7 bis 200 g/m? und vorzugsweise 7 bis 150
g/m2.

[0024] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform weist die duBere Oberfliche der Textil-
auflage, die dem Riemenpolyurethan abgewandt ist,
durch das Einsacken des Thermoplasten beim Ein-
schmelzen in ihrer Oberflache und in ihrem Randbe-
reich einen Anteil an dem thermoplastischen Materi-
al auf, der geringer ist, als die Konzentration an zu-
satzlichem thermoplastischen Material in derjenigen
mittleren Ebene, die als Sperrschicht bzw. Fadenfi-
xierungsebene dient. Der geringe Anteil an thermo-
plastischem Material in der AuRenschicht der Textil-
auflage genlgt jedoch fir eine zusatzliche Fixierung
der Textilfdden und beugt zugleich innerem Abrieb
des Textils vor.

[0025] Beide Ausfiihrungsformen besitzen den Vor-
teil, dass das Polyurethan beim Gief3en von der ther-
moplastfreien Seite ungehindert in das Auflagetextil
eindringen und so mechanisch mit diesem verzahnen
kann.

[0026] In einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsform ist der Kraftlibertragungsriemen nach der
Erfindung ein Flachriemen, Keilriemen oder Zahnrie-
men, besonders bevorzugt ein Zahnriemen.

[0027] Das Textil der Textilauflage kann ein Gewe-
be, ein Gewirk, ein Gestrick oder ein Vlies sein, be-
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vorzugt ist ein Gewebe. Es kann sich dabei um Ub-
liche Riementextilien handeln, wie sie dem Fach-
mann bekannt sind. Bevorzugt sind Textilien aus
Kunstfasern oder einem Kunstfasergemisch, wobei
die Textilauflage aus diesen Fasern besteht oder sie
enthalt. Besonders bevorzugte Kunstfasermateriali-
en bestehen aus Polyamid oder Polyester oder ent-
halten solche Fasern, beispielsweise Polyamid 6.6,
Meta-Aramid, Para-Aramid, Nylon 4.6, wobei eine
Ausristung mit reibungsvermindernden Materialien,
wie Polytetrafluorethylen (PTFE) vorgesehen sein
kann. Dabei sind vorzugsweise PTFE-Faden in das
Textil mit eingebunden, wie beispielsweise in der
WO 03/031700 A1 gezeigt.

[0028] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Her-
stellung eines Kraftlibertragungsriemens — insbeson-
dere eines solchen wie vorstehend beschrieben —
mit einem Unterbau aus Polyurethan und einer dar-
an ausgebildeten Kraftiibertragungszone sowie einer
Textilauflage in Kontakt zum Polyurethan der Kraft-
Ubertragungszone, bei welchem das Polyurethan in
an sich bekannter Weise auf der Textilauflage ausge-
formt wird, zeichnet sich dadurch aus,
—dass entweder a) ein in einem Lésungsmittel ge-
I6stes oder suspendiertes thermoplastischen Ma-
terial auf einer Oberflache der Textilauflage aufge-
bracht und in die Textilauflage eindringen gelas-
sen wird, wonach das Ldsungsmittel mit oder oh-
ne Einsatz von Warme abdampfen gelassen bzw.
entfernt wird, oder
— b) ein thermoplastisches Material mit einem
Schmelzpunkt unterhalb 145°C in festem Zustand
auf eine Oberflache der Textilauflage aufgebracht
wird, wobei das thermoplastische Material durch
Wéarme zum Schmelzen gebracht wird, sodass es
bis zu einer experimentell vorbestimmten Tiefe in
die Textilstruktur der Textilauflage eindringt,
— und dass das Polyurethan auf die so nach a)
oder b) vorbereitete Textilauflage aufgebracht und
ausreagieren gelassen wird, wobei es in die an-
grenzende Oberflache der Textilauflage eindringt,
ohne die Textilauflage vollstdndig zu durchdrin-
gen.

[0029] Gleichzeitig werden die Textilfaden oder -fil-
amente durch das eingeschmolzene thermoplasti-
sche Material fixiert.

[0030] Das Verfahren sieht demnach grundséatzlich
ein mehrstufiges Verfahren vor, wobei zundchst die
Textilauflage mit dem thermoplastischen Material im-
pragniert wird.

[0031] Furdie Impréagnierung kann das thermoplasti-
sche Material (trocken) als Feststoff aufgebracht wer-
den (Pulver oder Folie), oder alternativ kann eine L6-
sung oder Suspension des thermoplastischen Mate-
rials aufgetragen worden sein, beispielsweise mit ei-
nem Rakel. Das Lésungsmittel wird mit Warme aus-
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getrieben bzw. entfernt, wobei ein suspendiertes Ma-
terial zuséatzlich erweichen oder einschmelzen kann,
oder es wird bei Umgebungstemperatur verdampfen
gelassen. Die Viskositat der L6sung oder Suspension
ist so einzustellen, dass das thermoplastische Mate-
rial in die Textilauflage eindringt, an wenigstens einer
der Textiloberflachen jedoch wenig bis gar nicht vor-
handen ist und im Inneren eine gute Barrierewirkung
fur das spater aufzugieRende PU bereitstellt.

[0032] GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform
wird eine Folie aus dem thermoplastischen Materi-
al flachig auf die Textilauflage aufgelegt und unter
Warme eingeschmolzen. Das Eindringen des ther-
moplastischen Materials geschieht dabei aufgrund
der Schwerkraft.

[0033] Noch gezielter kann das Material gegebenen-
falls eingebracht werden, wenn an der entgegen-
gesetzten Textiloberflache ein Unterdruck angelegt
wird, alternativ kann Druck auf die Folienoberflache
ausgelbt werden.

[0034] Das thermoplastische Material ist vorzugs-
weise ein Copolyamid, wie in der vorausgegangenen
Beschreibung schon naher angegeben. Das Copo-
lyamid oder das sonstige thermoplastische Material
besitzt vorzugsweise einen Schmelzpunkt zwischen
80 und 145°C, weiter vorzugsweise zwischen 90 und
145°C, weiter vorzugsweise zwischen 90 und 135°C,
weiter vorzugsweise zwischen 100 und 135°C und
insbesondere zwischen 100 und 130 C.

[0035] Der Vorgang des Einschmelzens bzw. Ein-
dringens wird dabei gemal einer ersten Ausfih-
rungsform der Erfindung so geflihrt, dass das ther-
moplastische Material zu wenigstens 50% seines Ge-
wichts in die Textilstruktur der Textilauflage eindringt
und dort anschlieBend vorzugsweise mit einem Fla-
chengewicht von bis zu 200 g/m? in der Textilauflage
vorliegt.

[0036] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform wird
der Vorgang des Einschmelzens bzw. Eindringens
vorzugsweise so gefuhrt, dass sich anschlieRend die
héchste Konzentration des thermoplastischen Mate-
rials in einer Mittelebene der Textilauflage befindet.
Diese Mittelebene kann sich in Bezug auf die Tex-
tilauflagendicke in der Mitte befinden oder in einem
Kernbereich befinden oder in einer zu einer Oberfla-
che néher gelegenen Ebene befinden, jedoch nicht
an der Oberflache des Textils selbst. Aufgrund des
Einschmelzvorgangs kann sich an einer Oberflache
des Textils eine Konzentration an thermoplastischem
Material befinden, die jedoch geringer ist als Kernbe-
reich bzw. der durch die Verfahrensflihrung bestimm-
te Mittelebene.

[0037] Nachdem das Textil in dieser Weise impra-
gniert wurde, kann es in eine Form eingelegt werden.

2013.06.20

In einem weiteren Verfahrensschritt wird das Poly-
urethan fir die Kraftibertragungszone des Riemen-
unterbaus auf die so vorbereitete bzw. impragnier-
te Textilauflage aufgebracht und ausreagieren gelas-
sen. Hierfur dringt es in die angrenzende Oberflache
der Textilauflage ein, ohne diese Auflage vollstédndig
zu durchdringen. Hierdurch erfolgt eine ausreichen-
de mechanische Verzahnung zwischen Polyurethan
und Textilauflage, ohne dass stark reibungserhéhen-
des Polyurethan an die Oberflache des Riemens ge-
langte, da die Sperrwirkung der Impragnierung im In-
neren der Textilauflage dies verhindert.

[0038] Vorzugsweise wird das Polyurethan von der
nicht impragnierten Seite des Textils aufgebracht.

[0039] Weiterhin ist es fir bestimmte Ausfiihrungs-
formen bevorzugt, dass Faden oder Filamente des
Textils der Textilauflage reibungsvermindernd aus-
gerustet sind, beispielsweise mit PTFE-Fasern, wie
oben bereits beschrieben.

[0040] Erfindungsgemal dringt das thermoplasti-
sche Material tief in das Textil ein und fixiert dabei die
Textilfasern der abriebfesten Textilauflage. Es ist vor-
teilhaft, jedoch nicht zwingend, dass das thermoplas-
tische Material eine gute chemische Adhasion bzw.
Affinitédt zu den oder Teilen der Textilfasern besitzt.
Dies ist z. B. der Fall, wenn als ein erfindungsgemaf
relativ niedrig schmelzendes, faserfixierendes Ther-
moplastmaterial ein Copolyamid auf einem Riemen-
textil aus Polyamid oder Polyester oder mit einem
hohen Anteil an Polyamid- und/oder Polyesterfasern
eingesetzt wird. Ein entscheidender Vorteil der Erfin-
dung ist, dass die sprdden reibungsvermindernden
Textilfasern, wie beispielsweise PTFE-Fasern, nicht
durch Bruch und innere Reibung in einem ,trocke-
nen” (nicht impragnierten) Textil verloren gehen kon-
nen, sondern durch die Imprégnierung in dem Tex-
til gehalten werden, bis sie ihren maximal méglichen
Beitrag zur Reibungsverminderung, d. h. bis zu ihrem
vollstandigen Abgetragensein durch Abrieb geleistet
haben. Hierdurch werden betrachtliche Laufzeitver-
besserungen erzielt.

[0041] Die Erfindung umfasst weiterhin ein Riemen-
textil, insbesondere ein Zahnriementextil, flr die Ver-
wendung als Textilauflage in einem erfindungsgema-
Ren Kraftibertragungsriemen.

[0042] Das erfindungsgemalie Riementextil ist ein
Kunstfasertextil, welches gegebenenfalls Beimi-
schungen anderer Fasern zum Beispiel von Naturfa-
sern wie Baumwollfasern enthalt vorzugsweise ist die
Summe der Beimischungen maximal 40 Vol.-%. Die-
ses erfindungsgemale Riementextil enthalt zuséatz-
lich zu dem Material der Textilfaden und -fasern in
den Zwischenrdumen zwischen den Textilfaden oder
-fasern und/oder als Beschichtung auf den Textilfa-
den oder -fasern — jedoch nicht als Beschichtung der
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gesamten Textilfaden — ein thermoplastisches Mate-
rial, welches a) entweder an ein oder beiden Texti-
loberflachen praktisch nicht vorhanden ist, wahrend
seine Konzentration in einer Mittelebene zwischen
den Oberflachen des Textils am grofiten ist, oder wel-
ches b) an und auf einer Oberflache des Textils vor-
handen und zu wenigstens 50 Gew.-% in die Textil-
auflage eingedrungen ist.

[0043] Das Riementextil soll dabei das thermoplas-
tische Material vorzugsweise mit einem Flachenge-
wicht von bis zu 200 g/m? in der Textilstruktur enthal-
ten, wie oben bereits beschrieben.

[0044] Dieses erfindungsgemafle Riementextil kann
beispielsweise durch Einschmelzen eines pulverfor-
mig auf eine Oberflache aufgebrachten thermoplasti-
schen Materials oder einer auf eine Oberflache auf-
gelegten Folie aus dem thermoplastischen Material
in das Textil eingeschmolzen worden sein, jeweils
vorzugsweise unter Druck. Alternativ kann eine L6-
sung oder Suspension des thermoplastischen Mate-
rials aufgetragen worden sein, beispielsweise mit ei-
nem Rakel. Das Lésungsmittel wird mit Warme aus-
getrieben bzw. entfernt, wobei ein suspendiertes Ma-
terial zuséatzlich erweichen oder einschmelzen kann,
oder es wird verdampfen gelassen. Das thermoplas-
tische Material befindet sich dann vorzugsweise im
Kernbereich des Textils, und beide Oberflachenbe-
reiche weisen deutlich geringere Konzentrationen an
dem zusatzlichen thermoplastischen Material auf, als
der Kernbereich. Die héchste Konzentration des ther-
moplastischen Materials befindet sich dann in einer
Mittelebene zwischen den Oberflachen, die im We-
sentlichen parallel zwischen den Oberflachen ange-
ordnet ist. Diese Mittelebene kann sich bezlglich der
Textildicke genau in der Mitte des Textilmaterials be-
finden, kann jedoch auch naher zu einer der Oberfla-
chen angeordnet sein.

[0045] Vorzugsweise ist die Konzentration des zu-
satzlichen thermoplastischen Materials in einer Mit-
telebene oder im gesamten Kernbereich deutlich hé-
her als zu einer der Oberflachen, wobei die andere
Oberflache voéllig frei von dem zusétzlichen thermo-
plastischen Material ist.

[0046] In einem bevorzugten Ausflhrungsbeispiel
kann diese freie Oberflache spater die Grenzschicht
zum Riemenpolyurethan bilden, das von dieser Sei-
te ungehindert in das Textil eindringen und mit die-
sem mechanisch beim Aushéarten verzahnen kann.
Die anderer Textiloberflache, die bei Verwendung als
Textilauflage eines Riemens auf3en liegt, enthalt nur
wenig des zusatzlichen thermoplastischen Materials,
das jedoch ausreicht, auch die dul3eren Fasern der
Textilauflage zu fixieren und vor innerem Abrieb zu
schutzen.
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[0047] Das thermoplastische Material, das zusatz-
lich in das Riementextil eingebracht wurde, ist vor-
zugsweise ein Copolyamid, das zusétzlich reibungs-
vermindernd modifiziert sein kann, wie oben bereits
naher beschrieben. Weiterhin ist es bevorzugt, dass
die Textilfasern oder -faden reibungsvermindernd
ausgerUstet sind. In besonders bevorzugter Ausfih-
rungsform enthalt das Textil Polytetrafluorethylenfa-
sern, vorzugsweise zusatzlich zu einem héheren Ge-
halt anderer Kunstfasern. Besonders bevorzugt ent-
halt das Riementextil einen hohen Anteil an Polyamid
im Basisgewebe, beispielsweise grofer 40 Gew.-%.

[0048] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
nes in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiels ndher beschrieben.

[0049] In der Zeichnung zeigen:

[0050] Fig. 1 -eine Textilauflage mit aufgelegter Fo-
lie aus thermoplastischem Material;

[0051] Fig. 2 — die Textilauflage aus Fig. 1 mit ein-
geschmolzenem thermoplastischen Material;

[0052] Fig. 3 — die Textilauflage aus Fig. 2, gewen-
det, mit aufgegossenem Polyurethan;

[0053] Fig. 4a) und b) — die Konzentrationsverhalt-
nisse an thermoplastischem Material (TP) und Poly-
urethan (PU), aufgetragen tber die Hohe (h) des Rie-
mentextils flr 2 Beispiele;

[0054] Fig. 5a)-Fig. 5¢) — schematische Darstellung
von Standardriemen, an denen die Erfindung ver-
wirklicht sein kann, a) Keilriemen; b) Zahnriemen; c)
Bandriemen.

[0055] Fig. 1 zeigt eine Prinzipskizze eines Quer-
schnitts durch eine Textilauflage 1, die fir die Impra-
gnierung mit einem zusatzlichen thermoplastischen
Material vorbereitet wird. Hierfir liegt eine Folie 2
aus thermoplastischem Material flachig auf der dul3e-
ren Oberflache 11 der Textilauflage 1 auf. Die trocke-
ne Textilauflage 1 mit der aufliegenden thermoplasti-
schen Folie 2, beispielsweise einer Copolyamidfolie,
wie sie als Schmelzkleberfolie fir die Textilindustrie
verwendet wird, wird insgesamt erwarmt. Die Warme-
zufuhr kann mit einem geheizten Forderband, in ei-
nem Durchlaufofen oder mit einem beheizbaren Ka-
lender erfolgen. Die Temperatur wird am Ort des Tex-
tils auf ca. 100 bis 160°C geregelt. Wie durch die Pfei-
le angedeutet, schmilzt das Material der Folie 2 unter
der eigenen Schwerkraft oder vermittelt durch Druck
(hier nicht dargestellt) in die Textilauflage 1 ein.

[0056] Fig. 2 zeigt den Zustand der impragnierten
Textilauflage 1 nach Abschluss des Einschmelzens
der Folie 2. Die Textilauflage 1 behélt im ausgekuhl-
ten Zustand diese Struktur bei und kann nun weiter-
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verarbeitet werden. Wie zu erkennen, ist das thermo-
plastische Material 22 unter Auflésung der Folie voll-
sténdig in das Textil eingedrungen, so dass an der
auleren Oberflache 11 der Textilauflage nur noch ei-
ne geringe Konzentration des thermoplastischen Ma-
terials 22 vorhanden ist. Vielmehr ist das Material
22 bis auf eine Mittelebene 15 in der Textilauflage 1
durchgesackt, fixiert dort die hier nur angedeuteten
Faden bzw. Fasern 16 des Textils Uber die gesam-
te Mittelebene 15 und bildet gleichzeitig eine Sperr-
schicht, indem es die ansonsten vorhandenen Poren
innerhalb der Ebene 15 des Textils verschlief3t. In
dem Bereich zwischen Mittelebene 15 und aulierer
Oberflache 11 der Textilauflage findet eine zusatzli-
che Faserfixierung durch eine relativ geringere Kon-
zentration des thermoplastischen Materials 22 statt.

[0057] Fig. 3 zeigt eine weitere Querschnittsskizze
zu einem nachfolgenden Bearbeitungsschritt, nach-
dem das fiir die Kraftlibertragungszone bzw. den Rie-
menunterbau vorgesehene Polyurethan auf die Tex-
tilauflage 1 aufgebracht wurde. Hierfir wurde die
mit dem thermoplastischen Material 22 impragnierte
Textilauflage 1 zundchst gewendet, so dass die au-
Rere Oberflache 11 nach unten in eine hier nicht dar-
gestellte Form eingelegt wird und die innere Oberfla-
che 12 zwischen Riemenpolyurethan und Textilaufla-
ge oben liegt. Das Riemenpolyurethan 30 der Kraft-
Ubertragungszone 3 dringt nun wie Ublich zwischen
die Faden 16 des Riementextils der Textilauflage 1
ein, und zwar bis zur Mittelebene 15 und der dort
durch das thermoplastische Material 22 gebildeten
Sperrschicht. Sollten sich beispielsweise durch unter-
schiedlich tiefes Einsinken beim Impragniervorgang
Licken in der Sperrschicht ergeben, verzahnt sich
das Riemenpolyurethan 30 zuséatzlich durch die Mit-
telebene 15 hindurch mit darunter liegenden Gewe-
befadden im Impragnierungsbereich, jedoch keines-
falls soweit durchdringend wie bei einer entsprechen-
den nicht imprégnierten Textilauflage 1.

[0058] An der Querschnittsansicht in Fig. 3 ist zu er-
kennen, dass einerseits die gewiinschte gute mecha-
nische Verzahnung zwischen Riemenpolyurethan 30
und Textilauflage 1 erfolgen kann, ohne dass zuviel
Riemenpolyurethan 30 in die Nahe der spateren &u-
Reren Oberflache 11 gelangt und dort bei langeren
Laufzeiten durch Abrieb des Textils den Reibungsko-
effizienten an der sich laufend abtragenden Oberfla-
che 11 erhdht. Gleichzeitig werden die Fasern, Faden
oder Filamente —je nach Textilart — durch das thermo-
plastische Material 22 fixiert, was ein Scheuern der
Faden und Fasern 16 untereinander verringert, wo-
durch insbesondere die relativ steifen Polytetrafluor-
ethylenfaden, sofern vorhanden, weniger leicht bre-
chen koénnen.

[0059] Fig. 4a) zeigt beispielhaft den ungeféhren
Konzentrationsverlauf von Polyurethan und thermo-
plastischem Material Gber die Hohe, d. h. die Dicke
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der Textilauflage flr das in Fig. 1 bis Fig. 3 gezeigte
Beispiel. Innerhalb der Kraftiibertragungszone 3 be-
tragt der Polyurethananteil 100 Vol.-%. In dem Be-
reich, in dem das Polyurethan an der zur Kraftiber-
tragungszone 3 gewandten inneren Oberflache 12
der Textilauflage in diese eindringt, verringert sich der
Polyurethananteil sprunghaft zu Gunsten des Tex-
tilmaterials und nimmt bis zur Mittelebene 15 immer
mehr ab. Im Bereich der Mittelebene 15 der Tex-
tilauflage 1 verringert sich die Polyurethankonzen-
tration wiederum sprunghaft in Richtung auf die au-
Ren liegende Oberflache 11 der Textilauflage, an der
selbst kein Polyurethan mehr vorhanden ist. Die Kon-
zentration des thermoplastischen Polymers (TP) ist
an der auleren Oberflache 11, Uber welche impra-
gniert wurde, etwas gréRer als im darunterliegenden
Bereich und besitzt ein Konzentrationsmaximum im
Kernbereich der Textilauflage bzw. um die Mittelebe-
ne 15 herum. Dies bewirkt die Sperrwirkung gegen-
Uber dem Polyurethan.

[0060] Fig. 4b) zeigt den ungefdhren Konzentrati-
onsverlauf — aufgetragen wie bei Fig. 4a) — wenn die
Thermoplastfolie (2) weniger stark erwarmt und unter
leichtem Druck zu mehr als 50%, jedoch noch nicht
100%, in das Textil der Auflage eingebracht wurde.
Der Gehalt an thermoplastischem Material (TP) ist
daher an der auflleren Oberflache (11) grof® und ver-
ringert sich schnell deutlich bis zu Eintragsgrenze.
Das Polyurethan (PU) dringt von der innenliegenden
Oberflache (12) des Textils zunachst relativ ungehin-
dert weit ein. Sperrwirkung und zusatzliche Verzah-
nung im impragnierten Textil finden erst nahe zur du-
Reren Oberflache (11) statt.

[0061] Fig. 5a) bis Fig. 5¢) zeigen die Anwendung
der Erfindung bei Standardriemen. Die Textilaufla-
ge (1) deckt jeweils die Kraftlibertragungszonen 3
der Riemenunterbauten ab. Gezeigt ist aul’erdem die
riementypische Anordnung von Festigkeitstréagern 4.
Fig. 5a) zeigt einen Keilriemen mit vollstandiger Tex-
tilummantelung. Die Textilauflage 1 umschlie3t den
Riemen vollstandig. Fig. 5b) zeigt einen Zahnrie-
men mit in Querrichtung angeordneten Zahnen 5 und
langsverlaufenden Festigkeitstragern 4. Hier deckt
die Textilauflage (1) die gesamten Zahnflachen mit
Talern, Spritzen und Flanken ab. Fig. 5c) zeigt ei-
nen Flachriemen, dessen Textilauflage (1) auf die In-
nenflache begrenzt ist. Fig. 1 bis Fig. 3 zeigen Aus-
schnittsbereiche, die den gestrichelten in Fig. 5 ent-
sprechen.

[0062] In der Praxis bewirkt die Faserfixierung eine
wesentliche Erhéhung der Laufzeiten des Riemens.
Die Eigenschaften des Riemens bleiben daher lange
Zeit unverandert.

7/13



DE 10 2011 121 643 A1 2013.06.20

Beispiel/Test

[0063] Getestet wurde ein Zahnriemen. Das verwen-
dete Textil der Zahnabdeckung war ein Gewebe mit
PA 6.6 in Kette und Schuss; Gewicht 275 g/m?; 2 x 2
Twillbindung, Textil-Dehnféhigkeit: 80% bei 20 New-
ton Belastung, Breite des Probestiicks 25 mm.

[0064] Auf dieses Textilgewebe wurde zunachst ei-
ne Folie aus einem Copolyamid der Starke 50 pm auf-
gelegt. Der Schmelzbereich dieses Copolyamids ist
vom Hersteller mit 110 bis 120°C angegeben. Die Fo-
lie wurde bei etwas oberhalb der Schmelztempera-
tur unter Druck in einem heizbaren Kalander auf das
Textil aufgeschmolzen. Warme und Druck wurden so
eingestellt, dass das Textil das geschmolzene Mate-
rial gerade aufnahm.

[0065] Nach dem Abkuhlen des so impragnierten
Textils wurde es gewendet, in eine Riemenform ver-
bracht, und es wurde ein Polyurethan aufgegossen.

[0066] Die Laufzeit des so erhaltenen Zahnriemens

erhdhte sich gegeniber einem vergleichbaren Rie-
men ohne Impragnierung um den Faktor 2 bis 3.
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Patentanspriiche

1. Kraftibertragungsriemen mit einem Unterbau
aus Polyurethan (PU; 30) und einer daran ausgebil-
deten Kraftibertragungszone (3) sowie einer Textil-
auflage (1) in Kontakt zum Polyurethan der Krafttber-
tragungszone, dadurch gekennzeichnet, dass sich
im Inneren der Textilauflage (1) zusatzlich zum Tex-
tilmaterial ein thermoplastisches Material (TP; 22) mit
einem Schmelzpunkt zwischen 80°C und 145°C be-
findet, das die Zwischenrdume zwischen den Tex-
tilfdden (16) oder -fasern in einer Mittelebene (15)
des Textils Uber die Flache betrachtet im Wesentli-
chen vollstandig ausfillt, wobei das Polyurethan (30)
der Kraftibertragungszone (3) die Textilauflage (1),
begrenzt durch das thermoplastische Material (22),
nicht vollstandig durchdringt.

2. Kraftibertragungsriemen nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das thermoplastische
Material (22) ein Copolyamid ist.

3. Kraftiibertragungsriemen nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das thermoplas-
tische Material (22) in die Textilauflage (1) einge-
schmolzen vorliegt, wobei wenigstens die zum an-
grenzenden Polyurethan (30) der Kraftiibertragungs-
zone (3) gewandte Oberflache (12) der Textilauflage
(1) praktisch frei von dem thermoplastischen Material
(22) ist.

4. Kraftibertragungsriemen nach einem der An-
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Riemen ein Flachriemen, Keilriemen oder Zahnrie-
men ist.

5. Kraftiibertragungsriemen nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Textil der Textilauflage (1) ein Gewebe ist.

6. Kraftibertragungsriemen nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Textilauflage (1) aus Kunstfasern oder einem Kunst-
fasergemisch besteht oder diese enthalt.

7. Verfahren zur Herstellung eines Kraftiibertra-
gungsriemens mit einem Unterbau aus Polyurethan
(30) und einer daran ausgebildeten Kraftiibertra-
gungszone (3) sowie einer Textilauflage (1) in Kon-
takt zum Polyurethan (30) der Kraftlibertragungszone
(3), bei welchem das Polyurethan (30) auf der Tex-
tilauflage (1) ausgeformt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass entweder a) ein in einem Lésungsmittel ge-
I6stes oder suspendiertes thermoplastischen Materi-
al (22) auf einer Oberflache (11, 12) der Textilauflage
(1) aufgebracht und in die Textilauflage (1) eindringen
gelassen wird, wonach das L&sungsmittel mit oder
ohne Einsatz von Warme abdampfen gelassen bzw.
entfernt wird, oder b) ein thermoplastisches Material
(22) mit einem Schmelzpunkt unterhalb 145°C in fes-
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tem Zustand auf eine Oberflache (11, 12) der Textil-
auflage (1) aufgebracht wird, wobei das thermoplasti-
sche Material (22) durch Warme zum Schmelzen ge-
bracht wird, sodass es bis zu einer experimentell vor-
bestimmten Tiefe in die Textilstruktur der Textilaufla-
ge (1) eindringt, und dass das Polyurethan (30) auf
die so nach a) oder b) vorbereitete Textilauflage (1)
aufgebracht und ausreagieren gelassen wird, wobei
es in die angrenzende Oberflache (12) der Textilauf-
lage eindringt, ohne die Textilauflage (1) vollstandig
zu durchdringen.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Folie (2) aus dem thermoplasti-
schen Material (22) auf die Textilauflage (1) flachig
aufgelegt und unter Warme unter weiter vorzugswei-
se Druck eingeschmolzen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das thermoplastische Materi-
al (22) ein Copolyamid ist, vorzugsweise mit einem
Schmelzpunkt zwischen 80 bis 145°C, vorzugsweise
zwischen 90°C und 135°C, weiter vorzugsweise zwi-
schen 100°C und 135°C, besonders bevorzugt zwi-
schen 100°C und 130°C.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das thermoplastische
Material (22) zu wenigstens 50% seines Gewichts in
die Textilstruktur der Textilauflage (1) eindringt, um
vorzugsweise mit einem Flachengewicht von bis zu
200 g/m? in der Textilauflage (1) vorhanden zu sein.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass das Einschmelzen
derart durchgefiihrt wird, dass sich die héchste Kon-
zentration des thermoplastischen Materials (22) in ei-
ner Mittelebene (15) der Textilauflage (1) einstellt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faden (16) oder
Filamente des Textils der Textilauflage (1) reibungs-
vermindernd ausgerustet sind.

13. Riementextil fir die Verwendung als Textilauf-
lage (1) in einem Kraftlibertragungsriemen nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Textil ein Kunstfasertextil ist, gegebe-
nenfalls mit Beimischung anderer Fasern, und dass
es zuséatzlich zu dem Material der Textilfasern in den
Zwischenraumen zwischen den Textilfaden (16) oder
-fasern und/oder als Beschichtung auf den Textilfa-
den (16) oder -fasern ein thermoplastisches Materi-
al (22) enthalt, welches (a) an ein oder beiden Tex-
tiloberflachen (11, 12) praktisch nicht vorhanden ist,
wahrend seine Konzentration in einer Mittelebene
(15) zwischen den Oberflachen (11, 12) des Textils
am grofdten ist, oder welches (b) an und auf einer
Oberflache (11, 12) des Textils vorhanden und zu we-
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nigstens 50 Gew.-% in die Textilauflage (1) einge-
drungen ist.

14. Riementextil nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das thermoplastische Material
(22) ein Copolyamid ist.

15. Riementextil nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Textilfasern oder -fa-
den (16) reibvermindernd ausgeristet sind.

16. Riementextil nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass das Textil PTFE-
Fasern enthalt.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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