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(57) Vorrichtung zum Schneiden von Férdergurten, vorzugsweise von Stahlseilférdergurten ist anwendbar zum
Trennen dieser Gurte bis zu einer Dicke von 40 mm bei der Herstellung sowie bei der Reparatur sowohl in
Werkstitten als auch vor Ort. Die Losung beinhaltet einen sich schrittweise in Schnittrichtung bewegenden
Fahrwagen mit einem oberhalb des zu schneidenden Gurtes gefiihrten Obermesser und einem Untermesser.
ErfindungsgemiR ist auch das Untermesser, welches Einkerbungen aufweist, am Fahrwagen befestigt. Das
Cbermesser hat eine bogenfdrmige, gezahnte Schneidkante, wobei der Eingriffswinkel der Zahnung zum Gurt kleiner
15 Grad ist.
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Patentanspruch:

Vorrichtung zum Schneiden von Fdrdergurten, vorzugsweise von StahlseilfSrdergurten bis zu einer
Dicke von 40 mm unter Verwendung eines oberhalb des zu schneidenden Gurtes gefiihrten
schwenkbaren Obermessers, das an einem sich schrittwelise in Schnittrichtung bewegenden
Fahrwagen befestigt ist, und eines Untermessers, gekennzelchnet dadurch, daf3 auch das Untermesser
am Fahrwagen befestigt ist, daR das Obermesser eine bogenférmig ausgefiihrte gezahnte
Schneidkante aufweist, daR der Eingriffswinkel dieser Zehnung zum zu schneidenden Gurt kleiner

15 Grad ist und daf das Untermeser Einkerbungen aufweist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf die Bearbeitung von Férdergurten, insbosondere von Stahlseilférdergurten und ist anwendbar
zura Trennen dieser Gurte bei der Herstellung und Reparatur.

Charakterlistik des bekannten Standes der Technlk

Es ist in der Praxis im allgemeinen (iblich, Férdergurte aus Gummi oder Kunststoffen mittels rotationssymmetrischer,
scheibenfdrmiger Werkzeuge zu trennen. Als solche Werkzeuge sind rotierende Trennmesser, Trennscheiben,
Schmirgelschelben und frésenartige Schneidmesser bekannt. Bekannt sind zur Trennung dieser Gurte auch speziell geschirfte
Schneldklingen und -messer. Alle diese Trennwerkzeuge sind fiir Stahlseilfdrdergurte nicht oder nur sehr bedingt einsetzbar, da
sle fiir das gleichzeitige Trennen zwei so verschiedenartiger Werkstoffe, wie Gummi und Stahl, jeweils nicht geeignet sind.
Solche filr das Trennan von Stahlseilférdergurten industriell nicht geeignete Lésungen sind auch in DE-PS 819802,

DE-OS 2453501 und GB-PS 1192843 enthalten. Dabel enthilt die DE-PS 819802 eine Vorrichtung zum Durchschneiden von
Fécderbindern und Treibriemen, die entlang der Schneidlinie gefiihrt wird. Dabei schneidet ein Schineidmesser in einer
Aufeinanderfolge von kurzen Schnitten den zu durchzuschneidenden Gegenstand. In DE-OS 2453501 ist eine Vorrichtung zum
Zerschneiden eines Fordergurtes beschrieben. Diese Vorrichtung besteht aus einem angetriesbenen Schneidwagen, an dem ein
rotierendas, schwingendes ader stehendes Messer auf einer Schwinge gelagert befestigt ist. In GB-PS 1192843 isteine
Anordnung zum Schneiden von Gurten in zwei orthogonalen Koordinatenrichtungen dargestelit, Dabei wird ebenfalls ein
Fahrwagen mit verschiedenen stehenden oder rotieenden Messern verwendet.

Ein 2usatzlicher Nachtail, vor allem der Trenn- und Schleifscheiben, ist das Verursachen hoher Arbeitsplatz- und
Umweltverschmutzungen. Alle genannten Werkzeuge unterlisgen, vor allem beim Trennen von Stahlseilférdergurten, einem
hohen Verschleil3.

In DE-OS 1779775 ist das Laserschneiden von armierten Plast- und Elastmaterialien beschrieben.

Diesos Trennverfahren bedingt einen hohen Geréte- und Energieaufwand und ist nur filr stationéire Anlagen praktikabel.

In DD-W,> 168998 ist eine Vorrichtung zum Trennen von Stahlseil-Gummi-Férdergurten beschrieben. Dabel wird der Fdrdergurt
vorgebogen und mittels einer Trennscheibe unter Zugabe von Schneidfliissigkeit gotrennt. Diese Vorrichtung besitzt einen
hohen Gertite- und Betriebsaufwand, da Schneidfliissigkeit und eine Absaugung hierfiir notwendig sind und sin hoher
Waerkzeugverschlei auftritt. Das Abtrennen schmaler Streifen ist-auf Grund der notwendigen Spanneinrichtung kaum mabglich.
SchilieBlich verursacht die Vorrichtung starke Verschmutzungen sowie Rauch- und Geruchsbeldstigungen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, Férdergurte und insbesor.dere Stahlseilférdergurte mit goringem Aufwand, sicher und zuverldssig zu
trennen, ohne dabel Arbeitsplatz- und Umweltbelastungen zu verursachen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Entwicklung einer Vorrichtung, die sowohl im stationéren als auch ortsverénderlichen Betrieb
Férdergurte und insbesondere Stahlseilfdrdergurte schnell, mit mdglichst geringen Abfélien und bei niedrigem
Werkzeugverschleif trennt.

ErfindungsgemiR wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung geldst, die in bekannter Waise ein oberhalb des zu schneidenden
furtes gefiihrtes schwenkbares Obermesser, das an einem sich schrittweise in Schnittrichtung bewegenden Fahrwagen
befestigt ist, und ein Untermesser besitzt. Der Fahrwagen besitzt einen Antrieb und ist oberhalb des Gurtes gefiihrt.
ErfindungsgemaR ist auch das Untermesser am Fahrwagen befastigt. Das Obermesser waelst eine bogenférmig ausgefiihrte
Schneidkante miteiner Zahnung, deren Eingriffswinkel kleiner 15 Gradist, auf. Das Untermesser besitzt an seiner Schneidekante
Einkerbungen. .

Wahrend des Schneidevorganges bewegt sich der Fahrwagen schrittweise in Schnittrichtung. Dabei erfolgt das Schneiden nur
wahrend der Stillstandsphase des Fahrwagens und wihrend der Bewegung des Fahrwagens ist das Obermesser nach oben
geschwenkt. Beim Schneiden muB die Reibungskraft zwischen den Schneiden des Ober- und Untermessers einerseits und dem
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Gurt anderersaits groBer sein als die Rilckstelikratt der Messer, um ein Herausschieben des nicht verspannten Gurtes in
Schnittrichtung 2u vormelden. Um diese Bedingung zu erfiilen, wird erfindungsgem¥B der Eingriffswinkel des Obermessers in
den Gurt unter 16 Grad gewlhit und damit eine geringe Rilckstelikraft der Messer erzeugt. Andererseits wird die Relbungszahl
awischen dem Gurt und dem Unternehmer durch die Einkerbungen im Untermesser vergréfiert.

Um den Eingriffswinkel des Obormessers in den Gurt auf einem bestimmten, annéhernd konstanten Wert unabhéngig vom
Schwenkwinkel des Obarmessers zu haiten, ist dessen Schneldkante bogenférmig gestaltet und varzahnt. Mit der
erfindungsgem#ien Lésung ist es mdglich, Stahlsellfdrdergurte bis zu einer Dicke von 40mm ohne Abfall, bei relativ geringem
Waerkzeugverschlei und ohne jede Verschmutaung sowie Arbeitsplatz- und Umweltbelastung zu trennen. Dabei ist ein Spannen
oder Festklemmen des Férdergurtes 2ur Aufnahme der Riickstellkraft der Messer nicht erforderlich und ein schnelles Trennen
des Guites mdglich. Die Vorrichtung kann sowoh!im stationtiren Werkstattbetrieb als auch im ortsverénderlichen Montage- und
Reparaturbetrieb problemlos angewandt werden.

Ausfdhrungshelsplel

Die Erfindung soll am folgenden Beispiel einer Schneidvourrichtung fir Stahlseilférdergurte erldutert werden. Dazu ist in Figur 1
die Seitenansicht der Schneldvorrichtung mit gedffnetein Obermesser und in Figur 2 die Schneidengeometrie des Ober- und
Untermessers dargestellt.

Die erfindungsgeméie Vorrichtung besteht aus einem Fahrwagen 1, der durch Schienen 4 oberhalb des Férdergurtes 7 gefiihrt
wird und eine Fahrbewegung quer zur Férdergurtlingsachse ausfihren kann,

Der Fahrwagen 1 besitzt einen Fahrantricb 2; die Kraftiibertragung erfolgt iiber Getriebebremsmotor, Kettentrieb,
Antaufkupplung, Ritzel auf eine Zahnstange. Am Fahrwagen 1 ist die Schneideinrichtung angebracht, die aus dem starren
Untermesser 6 und dem schwenkbar gelagerten Obermesser 5 besteht. Die Kraft fiir die Schwenkbewegung des Obermessers
wird durch einen hydraulischen Arbeitszylinder 3 aufgebracht. Das Hydraulikaggregat 8 befindet sich auf dem Fahrwagen 1.Der
fFérdergurt 7istentlang der Schneidlinie mittels eines Balkens (iber die gesamte Breite gegen eine feste Auflagekante gespannt.
Das Trennen des Fdrdergurtes wird eingeleitet, indem der Fahrwagen 1 mit gedifneter Schneideinrichtung an die Gurtkante
gefahren wird. Der erste Teilschnitt erfolgt durch Ausfahren des Arbeitszylinders 3 und damit der Abwiértisbewegung des
Obermessers 5. Das Obermesser 5 ist so gestaltet, daB auf Grund der Messerform und der Schnesidengeometrie die
Riickstellkrifte beim Schnittvorgang kleiner als die Reibungskrifte zwischen den Messern und dem Gurt sind. Das Obermesser 5
hat daher eine Zahnung auf einer bogenfdrmig ausgefilhrten Schneide, wodurch jeder Teilschnitt in mehrere Schnittstufen
aufgeteilt wird und die Eingriffsverhéltnisse des Obormessers 5in den Férdergurt 7 bei jeder Schnittstufe anndhernd gleich sind.
1er 2ingriffswinkel ¢ < 16 Grad gewdhrleistet eine geringe Riickstellkraft der Messer 6 und 6 und mit den Einkerbungen im
Untermesser 6 wird die der Riickstellkraft entgegenwirkende Reibungskraft vergroRert. Auf diese Woise wird das zu schneidende
Material nicht durch die Keilwirkung des Obermessers 5 aus der Schere geschoben.

Die Schneldlinge éines Tellschnittes betriigt ca. 180mm. Danach wird die Schere gedffnet und der Fahrwagen 1 riickt um die
Schneldlénge vor und der Schnittvorgang wird erneut eingeleitet. Dieser Vorgang wiederholt sich so oft, bis dis gesamte
Gurtbreite durchfahren ist. Die Schnittzahl fir einen 2500 mm breiten Férdergurt betréigt ca. 3min, die Riickfahrt des Wagens in
die Ausgangsstellung ca. 1min, Es kénnen Stahlseilférdergurte bis max. 40 mm Dicke geschnitten werden.

In Betracht gezogene Druckschriften: DE-PS 819802, DE-OS 2453501, DE-OS 1779775, DD-PS 158998, GB-PS 1192843
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