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Titel der Erfindung

Rupplungsbelag mit Wicklungsaufbau und Verfahren zu seiner

Herstellung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die'Erfindung betrifft einen Kupplungsbelag, insbesondere

einen Kupplungsbelag mit einem Wicklungsaufbau.

Derartige Kupplungsbelédge werden fiir eine Vielzahl von Kraft-
Ubertragungssystemen bendtigt, bei denen eine 1dsbare Verbin-
dung zwischen einer Antriebsquelle und einem angetriebenen
Teil durch Reibungsschluf bewirkt ist. Als Beispiele seien
Antriebsmechanismen in feststehenden oder bewegten Maschinen,

z.B. Kraftfahrzeugen und Lastkraftwagen genannt.

Charakteristik der bekannten technischen LOsungen

Die herk&mmlichen asbesthaltigen‘Reibungsbelége werden hergé—
stellt durch Imprdgnieren von Asbestgarn mit einem schnell- |
trocknenden 01 oder einer wirmehirtbaren Harzldsung oder auch
einem vulkanisierbaren Elastomer, mit_anschlieﬁendem Trocknen
zur Entfernung des iberschiissigen LOsungsmittels und Aufwick~
lung zur Herstellung eines ringformigen Belages. Die Beldge
kdnnen nach dem Wickeln erhitzt werden, um das 0l-, Harz- oder

Elastomerbindemittel zu hidrten; sie kdnnen auch in einer Form
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durch Anwendung von Wirme und Druck gehdrtet werden. Die ge-
hirteten Beldge werden nach dem Harten oft bei hohen Tempera-
turen behandelt, um die Festigkeits- oder Reibungseigenschaften

" zu verbessern,

Reibungsbelédge werden gewdhnlich unter Anwendung einer der

beiden im folgenden genannten Wicklungsmuster gewickelt:

“1. Spiralwicklung

‘Ein oder mehrere imprégnierte Garnfdden werden auf ein
kreisférmiges Formteil aufgewickelt, das zwischen zweil
groBen, kréisférmigen Flanschen eingeklemmt ist, wobei
gleichzeitig auf das aufgewickelte Garn Druck mittels ‘

~ einer dilinnen, kreisférmigen Rolle ausgeiibt wird, die in
dem Raum zwischen den beiden Seitepflanschen frei drehbar

ist.

2. Willkirliche Wicklung

Ein oder mehrere imprignierte Garnfdden werden soO aufge-
wickelt, daB ein ringfdrmiger Belag gebildet wird, wobei
die Garne in einem sinusfOrmigen oder elliptischen Muster
um den Ring herum aufliegen und so angeordnet sind, daB
die durch die aufeinanderfolgenden Garnschichten gebilde-
ten Muster gegeneinander versetzt sind. wWihrend des Auf-
wickelns wird Druck auf das Garn ausgelibt, der ausreicht,
damit die aufeinanderfolgenden Garnschichten aneinander.
haften. |

Belige mit Spiralwicklung haben eine hohere Bruchfestigkeit
(die Geschwindigkeit, mit der der Belag bei Drehung um seinen
Mittelpunkt aufgrund der Zentrifugalkridfte zerstdrt wird) als
Beldge mit willkiirlicher Wicklung, unterliegen jedoch einer
h8heren Gefahr des Zersplitterns in Uhfangsrichtung'zwischen-

den aneinander angrenzenden Garnfdden.



Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, Kupplungsbeldge mit erhdhter

mechanischer Festigkeit sowie ein Verfahren zu deren Her-

stellung zu schaffen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung ist es, einen Kupplungsbelag erhdh-
ter mechaniécﬁer Festigkeit sowie ein Verfahren zu seiner Her-
stellung zu schaffen, der insbesondere eine hohe Bruchfestig-
keit bei hohen Drehzahlen aufweist und weniger leicht zersplit-

tert als die bekannten Kupplungsbeldge.

Zur LOsung dieser Aufgabe enthdlt der gewickelte Kupplungsbe-
lag wenigstens ein Glasgarn und ein Bindemittel, wobei das
Glasgarn eine (nachstchend definierte) grobe bzw. rauhe Form
hat und das Bindemittel ecin wérmehértendes Polymerisatmaterial
enthdlt und dazu dient, das aufgewickelte Garn in Form eines

ringférmigen Kupplungsbelages zu binden.

Glasfasern haben eine glatte AuBenoberfliche, so daB Biindel
derartiger Fasern, gleich ob sie verdrillt sind oder nicht,
eine Oberfliche aufweiéen, die eine Reihe von parallelen, glat-
ten Fasern bildet. Eé wurde gefunden, daB bel einem gewickelten
Kupplungsbelag ein Glasgarn mit einer solchen Oberfldche nur
sehr schwer in Form eines Belages mit zufriedenstellenden
Eigenschaften verfestigtt werden kann, weil eine Tendenz be-
steht, daB derartige Beldge durch Trennung der Fdden aufsplit- '
tern, wobei das Bindemittel nicht imstande ist, diese Fidden

in einem ausreichend festen Verbund zu halten.

Unter dem Begriff "grobe bzw. rauhe Form" wird eine Gestalt
oder Oberfldchenform verstanden, die Zwischenrdume im Carn
bildet, so daB das Bindemittel in das Garn eingreifen und sich’

dort verankern kann.
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Durch die Formidieser Garne werden ferner die harzreichen
Stellen des Bereiches iiberbriickt, so daB die Verbundfestig-

keit zwischen den Schichten verbessert wird.

Die Minimalerfordernisse einer solchen Garnform werden er-—
fiillt durch ein gezwirntes Garn, bei dem zwei oder mehr
verdrillte, durchgehende Glasfaserstrdnge miteinander ver-
drillt sind.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform hat das Garn eine
rauhe Oberfliche, die dadurch hergestellt ist, daB wenigstens
ein Teil der Oberfliche aus Glasfaserstiicken gebildet ist,
wobei die einzelnen Fasern nicht parallel sind; dabei soll’
jedoch das Garn durchgehende kontinuierliche Glasfasern ebenso
wie Faserstﬁcké aufweisen; das Garn selbst kann auch eine
rauhe Gestalt aufweisen, z.B. ein Garn, das durch eine Ver-
zwirnungs- oder Verdrillungstechnik qebildet ist, wobel eine
Komponente im UberschuB zugefiihrt wird, so daB Seitenschlaufen

gebildet werden, die seitlich vom Garn abstehen.
zwei bevorzugte Ausfiihrungsformen des Garnes sind:

‘a) Garne aus einem Strang von Glasfaserstiicken, die um einen
Kern aus durchgehenden kontinuierlichen Glasfaserstrdngen
herumgewickelt sind und entweder durch ein feines Garn
aus synthetischen Fasern, das um das sO entstandéne Biindel

herumgelegt ist, oder durch Verdrillen verfestigt ist.

b) Garne mit einem Kernaufbau aus eihem oder mehreren Stran-
gen mit aus diesem Aufbau in Abstdnden herausstehenden
Schlaufen vorbesﬁimmter GrbBe, wobei deriKernaufbau und/oder
die Schlaufen wenigstens einen Strang aus durchgehenden,
‘kontinuierlichen Glasfasern enthdlt. Derartige Garne kbnnen

‘durch Effekt-Verzwirnungstechniken hergestellt werden.

Bei der Effekt-Verzwirnung werden im wesentlichen éines oder
mehrere Garne, Garnstringe oder Faserstringe in den Verdril-
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lungsbereich einer Verzwirnungsmaschine schneller als eines
oder mehrere andere Garne, Garnstrédnge oder Faserstrange
zugefihrt (die "Kerngarne"), wodurch wdhrend des Verdrillens
der Garnkomponenten Schlaufen gebildet werden. Dies wird in
{iblicher Weise durch Anwendung von zwei Gruppen von Rollen mit
einem Spalt dazwischen durchgefiihrt, wobei die Rollen mit ver—
schiedenen Geschwindigkeiten laufen und das fertige Garn dann
direkt auf einen herkdmmlichen Spinnereiwickel aufgewickelt
wird. In letzter Zeit wurde auch eine Abwandlung dieses Ver-
-fahrens vorgeschlagen, bei der das Garn im verdrillten Zu-
stand schraubenfdrmig mit einem diinnen Haltefasen aufgewickelt
wird und die Verdrillung dann freigegeben wird, so daB ein
falschverzwirntes Garn entsteht. Dieses Verfahren hat allge-
meine Vorteile im Hinblick auf seine Arbeitsgeschwindigkeit
und Vielseitigkeit, es bietet jedoch besondere Vorziige bei dér
Herstellung von Garnen aus Glasfasern, Wegen der Steifigkeit
der Glasfasern haben daraus hergestellte Garne die Neigung,
leine unstabile Veldrlllung zu zelgen, und zwar beil wesent-
lich schwédcherer Verdrillung als bei natiirlichen und synthet1~
schen bzw. organischen Fasern; die durch herkdmmliche Verfah-
ren hergestellten Effekt-Garne erfordern eine Stabilisierung
durch Verzwirnung mi£ wenigstens einem gleichen Garn, bevor
sie einer leichten Handhabung zugefiihrt werden konnen. Die
durch Umwicklungsverfahren hergestellten Garne haben jedoch
keine Nettoverdrillung und sind daher ohne weitere Verarbei-

tung stabil. Dieses Verfahren wird daher bevorzugt.

Es ist nicht mglich, das Verfahren zu vereinfachen, indem die
Falschverzwirkung ausgelassen wird und lediglich eine Anzahl
Fidden, die mit unterschiedlicher Geschwindigkeit zugefihrt
werden, umeinandergewickelt werden, denn unter solchen Bedin-=
gungen werden SchlaufengrdBe und ~hdufigkeit unregelmdBig.
Die Gleichm&Bigkeit der Schlaufengrdfe und ihrer Verteilung
wird bedeutend verbessert, wenn wenigstens zwel Kerngarne vor-

handen sind.

Die GréBe und Hiufigkeit der Schlaufen héngt von der GrOBSe
des Uberschusses, mit dem die Effektgarne zugeflhrt werden,



.. 216682 .

und von der eingefiigten Verdrillung ab. In erster. Anndhe-

rung kann gesagt werden, daB die Schlaufen umso groBer sind,
~als der zZufuhriiberschu8 groB ist und die Schlaufen umso hiufi-
ger und kleiner sind, als die Verdrillung stark ist. Diesem
Grundprinzip iberlagert sich die Tendenz, da8 das im Uber-
schuB zuge fiihrte Effektgarn durch Zentrifugalkrdfte von dem
Verdrillungspunkt ferngehalten wird und grdfere und weniger
hiufige Schlaufen als erwartet bildet. Die RegelmdBigkeit kann
dadurch verbessert werden, da8 anstelle eines einzelnen groben
Garnes eine Anzahl feiner Effektgarne verwendet wird,'wobei
die verwendeten Effektgarne so weich wie nur mdglich sind. Bei
'Garnen aus Glasfasern bedeutet dies, da8 besonders regelmdBige
Produkte erzeugt werden, indem als Effektgarne eine Anzahl
diinner Stridnge mit minimalem Faserdurchmesser verwendet wird,
die eine weiche, glatte Appretur aufweisen. Es miissen hier

in der Tat Kompromlsse .geschlossen werden, da solche Werk-—
stoffe zum einen teuer sind und zum anderen keineswegs ideal
kompatibel mit den Harzsorten sind, die als Bindemittel fir
“derartige Kupplungsbeldge geeignet sind, z.B. Phenol-Formal-
dehydearze.

Die Verdrillungsrahmen zur Herstellung von Effekt-Zwirngarnen

sind wohlbekannt und im Handel erhiltlich.

Ausfiihrungsbeispiele

Die Erfindung wird nachstehend beispielsweise anhand der,
Zeichnung erldutert. In der Zeichnung zelgen:

Fig. 1: eine schematische Darstellung einer Umwicklungs-
maschine; und

Fig, 2: eine schematische Darstellung eines mit der in
Fig. 1 gezeigten Maschine hergestellten Schlaufen-

garnes.
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Es wird zundchst auf Fig. 1 Bezug genommen. Die Kerngarne
werden unter Spannung iiber Rillen in Rollen R1 durch Rollen
R2 abgezogen, und die Effektkomponenten werden durch den
Spalt zwischen den Rollen R1 im Uberschub zugefiihrt. Die
Kerngarne kdnnen auch unter dem Spalt zwischen den Rollen R1
oder seitlich davon durchlaufen, Die Verdrillung wird in das
Garn zwischen einer mit einer Spindel 3 rotierenden Ver-
drillungssperre 6 und dem Spalt zwischen den Rollen Rt |
eingefiihrt, und das Garn wird im Inneren der Spindel mit
Garn 4 umwickelt, das von einer EinschuBSspule 5 abgezogen
wird, die ebenfalls auf der Spindel angeordnet ist und mit
dieser rotiert. Zwischen der Verdrillungssperre 6 und dem
Spalt zwigchen den Rollen R2 wird die Verdrillung entfernt,
und das Garn .lduft dann um ein Fihrungsrad 7 herum und wird
aufgewickelt (nicht dargestellt). Der ZufilihrungsiiberschuB
kann eingestellt werden, indem die Geschwindigkeit des
Rollenspaltes (RT)Vim Verhdltnis zur Gesamtmaschinengescﬁwin~
digkeit, die durch den Rollenspalt (R2) bestimmt wird, ver-

dndert wird.

Die beschriebene Maschine ist im Handel erhiltlich (Gemmill

and Dunsmore Ltd.,APreston.

Fig. 2 zeigt in idealisierter Form den Garnaufbau mit einem

Kern 8, einem Effektgarn 9 und einem Verbundfasen 10,

" Der UberschuB der "Effektgarne" ist vorzugsweise auf einen
Bereich von 10 bis 100% begrenzt, und der herumgewickelte
Fasern,d.h. der Verbundfasern, hat ein Gewicht von 5% des

Gesamtgarngewichtes.

Das Glasfasergarn bzw. der Glasfaserstrang wird imprégniert;
indem er durch ein Bad mit einer LOsung oder Dispersion des
Bindemittels gefiihrt wird, wobei die {liberschiissige ImprégnieF
rung entfernt wird, damit die gewlinschte Menge des Imprdgnier-
mittels aufgenommen wird. Die Uberschiissige Imprdgnierung

kann durch einen Rollenspalt, durch Wischblédtter, eine PrefB-

luftdlise od.dgl. entfernt werden, Ldsungsmittel oder sonstige
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‘fliichtige Phasen werden entfernf, indem das Garn durch einén
Ofen liuft oder in einem Trockenturm hochgefﬁhrt wird, in dem
HeiBluft umliuft. Eine Vorhdrtung des Bindemittels kann da-
'ddrch erreicht werden, daB die Lufttemperatur und die Verweil-
zeit des Garns in dem Trockenturm bzw. geregelt werden. Das
getrocknete Gérn wird dann auf Spulen passender GrdBe aufge-

wickelt.

Ringférmige ‘Reibungsbeldge werden hergestellt, indem das
impragnierte und getrocknete Garn entweder spiralfdrmig oder
mit willkiirlichem Wicklungsmuster durch irgendeine herkOmm-
liche Einrichtung aufgewickelt wird. Die Beldge konnen in
einem Ofen getrocknet werden, um die Hdrtung des Bindemittels
weiter voranzutreiben bzw. riickstdndige fliichtige Stoffe zu
entfernen. Die Belidge werden dann in einer verschlossenen Form
unter Anwendung Voanitze und Druck gehidrtet um sie zu ver-
festigen und das Bindematerial zu hirten., Nach dem Aushdrten
unter Druck kénnen die Beldge gebacken werden, und zwar bei
Temperaturen, die iiblicherweise im Bereich von 150 bis 250°C
liegen, um den Hartungsiustand des Harzes weiter zu steigern
und/oder die Reibungseigenschaften der fertigen Beldge zu ver-
bessern. Wihrend des Ausbackens éind die Belidge normalerweise
zwischen zwei starren Metallflanschen eingeklemmt, um jeg-
liche Deformierung zu verhindern, so daB die fertigen Beldge
flach bleiben. Die Belige kOnnen erforderlichenfalls mit
einem Ablésemittel iberzogen werden, um zu verhindern, da8
sie beim Festklammern widhrend des Ausbackens anhaften. Zu
diesem Zweck hat sich fein gemahlenes Talkum als geeignet
-erwiesen. Die Beldge werden dann auf jeder Seite geschliffén,
z.B. unter Verwendung einer Doppelschleifmaschine, um die
gewiinschte Dicke zu erreichen. Die Innen- und AuBenrdnder
kdnnen auf die erforderliche Gr&Be bearbeitet werden; die
Beldge k&nnen aber auch ohne Bearbeitung verwendet werden,
wenn sie mit den korrekten Abmessungen prdzise geformt sind.

Im folgenden wird nun die Imprdgnierung im einzelnen beschrie-

ben.
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Ein bevorzugtes Imprignierverfahren fiir die erfindungsgemas

verwendeten Glasgarne unfabt zwel Stufen:

a) Das Gérn wird mit einer diinnen LOsung aus wirmehirtbarem
Harz imprédgniert, welches die einzelnen Glasfasern in
Verbund bringt und das Anhaften des Sekundédrbindemittels
an den Glasfasern verbessert. Es kdnnen Ldsungen von
Phenol-Formaldehyd-Harzen verwendet werden; Werkstoffe
mit einar verbesserten Oberfldchengldtte und einem besse-
ren Aussehen kdnnen jedoch erhalten werden, wenn Ldsungen

" aus mit Acajou modifizierten Phenol-Formaldehyd-Harzen ver-
wendet werden. Mit Acajou modifiziert2 Phenolharze sind
wesentlich weniger briichig als unmodifizierte Phenolharze.
Beim Schleifen von mit Acajou modifizierten Harzen werden
im Harz keine Oberflichenrisse gebildet und werden die

Glasfasern an der Oberfliche des Materials nicht geldst.

b) Nach dem Imprdgnieren mit der Harzlbsung‘udd Trocknen wird
das Garn erneut mit einer dickeren Lééung oder Dispersion
eines natilirlichen oder synthetischen Elastomers imprégniert,
das ebenfalls ein wirmehdrtbares Harz enthalten kann. Das
Garn muB nach dem Trocknen zur Entfernung des LOsungsmit-

. tels ausreichend "klebrig" sein, damit es beil Einwirkung
von Druck widhrend des Aufwickelns zusammenhaftet, jedoch
beim Aufwickeln auf einer Speicherhaspel nicht anklebt.
Dem Impriagniermittel werden Hdrtungsmittel zugegeben, um
das Aushidrten des Elastomers wdhrend des Aushdrtens der
gewickelten Beldge unter Druck zu bewirken., Kautschuk-Ver-
stdrkungsmittel, z.B. Kohlenstoffvund Phenolharze, kéﬁnen
zur Steigerung der Festigkeit zugegeben werden. Ferner kon-
nen Klebrigmacher hinzugefiigt werden, um dievKlebrigkeit
der imprégnierten Garne zu verbessern, Z.B. die iblicher-
weise in der Kautschukindustrie verwendeten Klebrigmacher.,
Ferner kdnnen gewlinschtenfalls Stoffe zugegeben werden,
welche die Reibungseigenschaften verdndern oder die Ver-
schleiBfestigkeit verbessern, ebenso wie Flillstoffe.
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. Das vorstehend beschriebene Imprédgnierverfahren ist Gegen-
~stand der britischen Patentanmeldung Nr. 42349/78.

Es werden nun konkrete Ausfﬁhrungsbeispiele beschrieben,

Bei allen nachstehend beschriebenen Aﬁsfﬁhrungsbeispielen
wurde folgende Impréghierung angewandt: Die Grundierungsharz-
16sung wurde durch Aufldsen in denaturiertem Spiritus herge-
stellt, um den Gehalt des fertigen impridgnierten Glasgarnes
aﬁ trockenem Harz zu regeln. Das imprdgnierte Garn wurde nach
dem ersten Grundieriiberzug mit Harz und dem'zweiten {iberzug

aus dér liberzugmasse auf Kautschukmasse getrocknet.

Grundierungsiiberzug

Mit Acajou modifiziertes Phenol-Formaldehydharz mit einem
Gehalt von 54 - 56%v Feststoffen, einef Viskositdt von .
110 - 140 Centipoise beil 25°¢C, bei einer Téstrohr—Hértungs—
zeit von 5 min bei 150°C, wurde in industriellem denaturierten
Spiritus aufgeldst, um so fiir das zu imprdgnierende Garn ge-

eignet zu sein.

Zweiter Uberzug . v o

Styrol-Butadiengummi S1006 - 21,4 Gew.-%
Mineralgummi o 4,1 "
Rus | B - I
Graphitpﬁlver - 6,1 "
Schwerspat ' ' 14,1 "
Schwefel J - 10,5 "
Bleioxid v o 22,7 "
Kumaron—Indehharz 3,0 "
Phenol-Formaldehydharzpulver ‘ 5,35

Die in der obigen Aufsteilung genannten Stoffe wurden unter
Anwendung einer Mischmaschine vom Typ Baker Perkins Shearmix
gut vermischt, in einer Schneidmaschine mit rotierendem Messer

zerkleinert und in Benzin bzw. Kerosin verteilt, und zwar unter.
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Anwendung einer Hochgeschwindigkeits-Mischmaschine zur Er-
zeugung einer Dispersion mit 40% Feststoffen; Das mit dem
Grundieriiberzug versehene Garn wurde dann mit dieser Disper-
sion imprdgniert und getrocknet, um das Ldsemittel aus Benzin

bzw. Kerosin zu entfernen.

Es wurden dann zu Testzwecken Kupplungsbeldge mit willkir-
licher Wicklung aus verschiedenen, wie vorstehend imprégnier-

ten Glasgarnen hergestellt.

Beispiel 1

Verwendet wurde Glasgarn aus ECR 333 'E'-Glasfaserstrdngen,
im Handel erhiltli_ch von TBA Industrial Products Ltd.

Vier Faden aus 304 tex-Strdngen (800 Fasern pro Strang) wurden
mit Z-Verdrillung mit 55,1 Windungen pro Meter verdrillt, und
zwei so hergestellte Garne wurden mit S—Verdrillung mit 39,4
Windungen pro Meter verzwirnt. Das Garn wurde dann mit einem
Grundierungsiiberzug aus Harz versehen, yon dem zweli Volumen-—
teile in drei Volumenteilen aus denaturiertem Spiritus aufge-
16st waren, zur Erzeugung eines trockenen berzugs, der

25 Gew.-% ausmacht.

Der zweite Uberzug betrug 16%. Die Beldge wurden von Hand will-
kiirlich gewickelt, dann unter Druck in einer verschlossenen
Form wihrend 10 min bei 150°C gehértet, zwischen: steife Plat-
ten eingeklemmt und vier Stunden lang bei 180°C gebacken.

Die Beldge wurden dann auf einen AuBendurchmesser von 203,2 mm
x 146,05 mm im Durchmesser und 3,2 mm Dicke bearbeitet udd
gebohrt, um Ldcher fir Niete zu sdhaffen. Derartige Beldge
zerbrechen bei einer Drehzahl von mehr als 20 00O U/min bei
normalen Temperaturen und 15 000 - 17 000 U/min bei 200°C.

Beispiel 2

Jwei Fiden aus 304 tex-ECR 333-Strédngen wurden mit 39,4 Win-

dungen pro Meter S-férmig verdrillt, dann wurden zwel auf dlese



-n- 216682

Weise erzeugte Garne mit 110,2 Windungen pro Meter Z-fdrmig
verdrillt, und schlieBlich wurden vier Doppelgarne mit 39,4
Windungen pro Meter S-formig verzwirnt. Wie bei Beispiel 1
wurde dann das Garn imprigniert, und wurden die Bel&dge herge-
stellt. Der Grundieriliberzug betrug 19 Gew.-%3, der zweite Uber-
zug 26%. Derartige Beldge zerbrechen. bei normalen Temperaturen
bei Drehzahlen iiber 20 00O U/min bzw. von 15 000 - 17 000 U/min
bei 200°C. \ '

Beispiel 3

Drei Faden aus 304 tex-ECR 333-Strédngen wurden im UberschuB
auf zwei Fiden desselben gefiihrt, und das so entstehende Ge-
bilde wurde mit einem 10 tex-Nylongarn umwickelt, und zwar mit
etwa 158 Windungen pro Meter, zur Erzeugung eines Garns von
etwa 1750 tex. Dieses Garn wurdé dann imprédgniert, und Beldge
wurden wie bei Beispiel 1 hergestellt. Der Grundierungsiiberzug
betrug 36 Gew.-%, der sekunddre Uberzug 55%; Derartige Beldge
" gerbrechen bei Umgebungstemperatur bei 16 000 - 19 000 U/min
und 13 500 - 14 000 U/min bei 200°C. ‘

Beisgiel 4
Ein Faden aus 500 tex—Stapelgiésfasergespinst (mittlere Stapel-
faserldnge von etwa 50 cm) wurde um 6 Faden aus 304 tex ECR-333-
Glasstringen herumgewickelt, und das gesamte Gébilde wurde

mit einem 10 tex-Nylongarn umwickelt, und zwar mit etwa 197
Windungen pro Meter. Dieses Garn wurde dann mit einem Grundie-
rungsiiberzug aus mit Acajou modifiziertem Harz versehen, das

zu einem Volumenteil auf drei VolumenteileAdenaturierten Spiri-
tus geldst wurde, wobei leine Uberzugaufnahme von 16 Gew.-%
eintrat. Beim sekundiren bzw. zweiten Uberzug wurden 29 Gew.-%
aufgenommen, Die Beldge wurden dann wie nach Beispiel 1 fertig-
gestellt. Sie zerbrechen bei Umgebungstemperaturen bei

19.500 bis mehr als 20 000 U/min bzw., 15250 bis 17500 U/min

bei 200°C.
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Beispiel 5

Drei Fdden 500 tex-Stapelglasfasergespinst (mittlere Stapel-
ldnge von etwa 50 cm) wurden mit einem Fasen aus 10 tex-Nylon
umwickelt. Dieses Garn wurde dann mit einem Grundierungsiiberzug
aus mit Acajou modifiziertem Harz versehen, das zu einem Volu-
menteil auf drei Volumenteile denaturierten Spiritus gelOst ‘
wurde, wobei eine Menge von 61 Gew.-% trockenen Harzes aufge-

- nommen wurde. Der zweitelﬁberzug ergab 82 Gew.-%.‘Die Beldge
wurden dann wie bei Beilspiel 1 fertiggestellt. Sie zerbrechen

bei 12 000 - 12750 U/min bei Umgebungstemperatur.
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'Erfindungsanspruch

Kupplungsbelag mit Wicklungsaufbau, gekenn -
zelchnet durch wenigstens ein Garn aus ‘Glas und
ein Bindemittel, wobei das Glasgarn eine rauhe bzw. grobe
Form hat (wie nachstehend definiert) und das Bindemittel
ein wiarmehirtendes Polymerisatmaterial enthdlt und dazu
dient, das aufgewickelte Garn in Form eines ringférmigen

Kupplungsbelages'zu binden.

Kupplungsbelag nach Punkt 1, dadurch "gekenn -
zeic h net, daB das Garn eine rauhe Oberflédche auf-

weist, die dadurch erzeugt ist, da8 wenigstens ein Teil der

- Oberfliche ein Stapelglasfasergespinst ist, in welchem die

einzelnen Fasern nicht parallel sind.

Kupplungsbelag nach Punkt 1, dadurch gekenn-
ze ichnet, daB das Garn eine rauhe Gestalt aufweist,

bei der Seitenschlaufen seitlich von den Garn abstehen.

Kupplungsbelag nach Punkt 2, dadurch g-e kenn -~
zeichnet, daB das Glasgarnaus Stapelglasfaser-
gespinst besteht, das um einen Kern aus Glasstrédngen mit
kontinuierlichen Fasern herumgewickelt ist und dadurch ver-
festigt ist, daB entweder ein diinnes synthetlsches Faser-
garn um das sO entstehende Biindel herumgewickelt ist, oder_

durch Verzwirnung bzw. Verdrillung.
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5. Kupplungsbelag nach Punkt 3, dadurch é ekenn -
' zeichnet , daB das Glasgarn eine Kernstruktur
aufweist, die einen oder mehrere Strdnge enthdlt, wobeil
- aus dieser Struktur in Abstdnden Schlaufen vorbestimmter
GroBe herausstehen und die Kernstruktur und/oder die Schlau-
fen wenigstens einen Strang aus kontinuierlichen Glasfasern
enthdlt bzw. enthalten.

6. Kupplungsbelag nach Punkt 5, dadurch gekenn -
z e ichnet , daB das Glasgarn durch eine Umwicklungs-
technik hergestellt ist, bei der eine Komponente.des Kerns
im Uberschuﬁ zugefithrt wird, damit die Seitenschlaufen ent-
stehen, wobei um die Kernstruktur ein Verbundfaden herumge-

wickelt ist, um die gesamte Struktur stabil zu machen.

7. Rupplungsbelag nach Punkt 1, dadurch gekenn -
zeichnet , daB das Bindemittel einen gehirteten
natiirlichen oder synthetischen Kautschuk und ein wéarme-

gehdrtetes Harz enthdlt.

8. Verfahren zur Herstellung eines Kupplungsbélaqes nach Punkt
1, dadurch ge kennzedichnet,6 daB ein Glasgarn
von rauvher Gestalt (wie vorstechend definiert) mit einer
hirtbaren Bindemittelverbindung imprdgniert wird, das Garn
in Form eines Kupplungsbelages aufgewickelt wird und der

Kupplungsbelag gepreBt und ausgehdrtet wird.

9. Verfahren nach Punkt 8, dadurch gekennszedidich-
net, daB das Garn eine rauhe Gestalt aufweilst, bei

der Seitenschlaufen seitlich von dem Garn abstehen.

10. Verfahren nach Punkt 8, dadurch gekennzeich-
net, daB8 das Glasgarn in einem zweistufigen Vorgang
imprdgniert wird, wobel in der ersten Stufe die Impr&gnie-
rung mit einer LOsung aus einem wdrmehdrtbaren Harz erfolgt,
das getrocknet wird,und in der zweiten Stufe die Imprédgnie-
rung mit einer LOsung oder Dispersion eines aushdrtbaren
natiirlichen oder synthetischen Elastomers hdherer Viskositdt

erfolgt.
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