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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES FURDERBANDGURTES

(57) Ein Verfahren zur Herstellung eines Forderbandgur-
tes mit einer Profilierung die als Nuten und Federn-
ausgebildet ist, wobei ein spannungsfreies Grundband an
den Randern mit Kunststoff beschichtet oder durch
Spritzgieflen mit Kunststoffridndern in einem oder mehre-
ren Angussen versehen wird, ist dadurch gekennzeichnet,
daB die Profilierung in die Kunststoffbeschichtung bzw.
die Kunststoffrander nach Herstellung einer Richtungs-
nut im Grundband zur formschlissigen seitlichen Band-
laufregelung bzw. —flihrung, die nach genauer Einstel- . 2
lung des Bandlaufes in sich endlos verlauft, einge- \

schnitten oder wdhrend der Beschichtung bzw. des \ %// ; :%: :, 7
WA, _/4:'%

SpritzgieBens durch Verwendung einer profilierten Form
hergestellt wird. Die Vorrichtung zur Durchfihrung die-
ses Verfshrens ist dadurch gekennzeichnet, daB eine
Oberform (3) und eine Unterform (2) zur Aufnahme des
Forderbandgurtes (10) vorgesehen ist, die Oberfaorm (3)
gegeniiber der Unterform (2) auf die Oberfliche des For-
derbandgurtes (10) zu kippbar gelagert ist, daB die
Form (2,3) mit einer Kunststoff-Zufihrung (35) versehen
ist, daf eine Fiihrungswalze (9) flr die Seitenflihrung
des Férderbandgurtes (10) und eine Mehrfachschneidein-
richtung (7) fur die Profilierung (12) vorgesehen ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Forderbandgurtes, der insbesondere an
seinen Rindem eine in Lingsrichtung des Bandes verlaufende Profilierung aufweist, die als Nuten bzw. als
Verticfungen und/oder als Federn bzw. Erhhungen ausgebildet ist, wobei ein spannungsfreies Grundband,
vorzugsweise mit Trigergewebecinlage, an den Rinden mit Kunststoff beschichtet oder durch SpritzgieBen
mit Kunststoffrindern in einem oder mehreren Angiissen versehen wird. Sie bezieht sich weiters auf eine
Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens mit zwei Umlenkwalzen, deren gegenseitiger Abstand mittels
einer Spannvorrichtung einstellbar ist und die zum Tragen des Forderbandgurtes vorgesehen sind.

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
hochgenauen, profilierten und genau gefiihrten Férderbandgurten zu schaffen, mit denen bisher undenkbare
Einsatzfille in der Fordertechnik, Verfahrenstechnik, Anlagenbau und Umwelttechnik usw. ermdglicht
werden. Die nach dem erfindungsgemiien Verfahren hergestellten Forderbandgurte weisen an deren Riindemn
eine in Lingsrichtung des Gurtes verlaufende Profilierung auf, die als Nuten bzw. als Vertiefungen und/oder
als Feder baw. ErhShungen ausgebildet ist und zur prizisen Fiihrung des Gurtes und/oder zu seiner Abdichtung
vorgesehen ist. Dabei kann es fiir manche Anwendungsfille vorteilhaft sein, wenn der Forderbandgurt aus
mindestens einem Obergurt und mindestens einem Untergurt besteht, wobei die Profilierung am Rand der
Unterseite des Obergurtes als Vertiefung und die Profilierung am Rand der Oberseite des Untergurtes als
entsprechend formgleich gestaltete Erhhung bzw. umgekehrt ausgebildet ist, so da beim Aufeinanderlegen
von Ober- und Untergurt der zwischen diesen beiden Gurten liegende Raum fiir das Transportgut gegen die
Umgebung abgedichtet ist. Es kann aber auch die Profilierung in den L4ngs-Stimseiten des Gurtes vorgesehen
sein, wobei eine Lings-Stimseite mit mindestens einer Nut bzw. Vertiefung und die andere Lings-Stirnseite
mit mindestens einer entsprechend formgleich gestalteten Feder bzw. Erhthung versehen ist. Dabei kann die
Nut-Feder-Verbindung in der Art eines Schnappverschlusses ausgebildet scin.

Dieser Férderbandgurt, der als insbesondere zum Fordern von Transportgut in abgedeckter Lage (Unter-
und Obergurt) in umschlossener, abgedichteter Lage zwei- und mehrteilig umfassendes, abdichtendes, das
Fordergut dicht umschlieBendes Gurtmaterial ausgebildet sein kann, ist zum kontinuierlichen Beschicken und
Durchlaufen von Behandlungszonen, beispielsweise Kiihlzonen, Warmezonen, Bestrahlungszonen, Druckkérper
mit Uber- bzw. Unterdruck (EntwZsserungsmaschinen, z. B. als Transportschleuse im Ein-/Austragssystem
eines Druckscheibenfilters) usw. geeignet.

Das eingangs niher bezeichnete Verfahren zur Herstellung eines solchen Forderbandgurtes ist
erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, daB die Profilierung in die Kunststoffbeschichtung bzw. die
Kunststoffrénder nach Herstellung einer Richtungsnut im Grundband zur formschliissigen seitlichen
Bandlaufregelung bzw. -filhrung, die nach genauer Einstellung des Bandlaufes in sich endlos verliuft,
eingeschnitten oder wihrend der Beschichtung bzw. des SpritzgieSens durch Verwendung einer profilierten
Form hergestellt wird. Dabei ist es zweckm#Big, wenn das Grundband durch einen Spannungsarm-Dauerlauf,
insbesondere bei Hochtemperatur, in ein spannungsfreies Grundband iibergefiihrt wird. Vorteilhafterweise
werden dabei als Kunststoff Polyurethan-Elastomere verwendet.

Gegenstand der Erfindung ist weiters die eingangs nither bezeichnete Vorrichtung zur Durchfiihrung des
soeben genannten Verfahrens, die dadurch gekennzeichnet ist, daB eine Oberform und eine Unterform zur
Aufnahme des Forderbandgurtes, insbesondere seiner Rénder, vorgesehen ist, welche Formen gegebenenfalls
heizbar sind, wobei die Oberform gegeniiber der Unterform auf die Oberfliche des Forderbandgurtes zu kippbar
gelagert ist, zwecks Abdichtung der Form gegen den Gurt, daB die Form mit einer Kunststoff-Zufiihrung
versehen ist, daB mindestens eine Fithrungswalze bzw. ein Profilstick fiir die Seitenfiihrung des
Forderbandgurtes vorgesehen ist und da8 eine Mehrfachschneideinrichtung fiir die Profilierung vorgesehen ist.
Dabei kann vorteilhafterweise die Mehrfachschneideinrichtung ein mittels elektrischer Widerstandsheizung
erwidrmtes, insbesondere aus alternierend stromleitenden und isolierenden Platten aufgebautes
Mehrfachkonturmesser sein. Dabei ist es zweckmiBig, wenn die Stromstirke der elektrischen
Widerstandsheizung in Abhngigkeit von der Federkraft bzw. des Federweges, der durch die Schnittkraft in
axialer Richtung wirkt, steuerbar ist. Bei zu geringer Erhitzung des Messers wird der Schneidwiderstand
groBer und die Auslenkung der Bandlaufregelung groBer, so daB diese Auslenkung verbunden mit der Regelung
der Heizstromstiirke zu einer prézisen Mehrfachprofilierung fiihrt.

Verfahren zum Beschichten von Gurtrdndern bzw. SpritzgieBen von Rindern sind bereits durch die
DE-AS 10 10 727, DE-AS 11 08 419 sowic die US-PS 3 608 139 bekannt geworden. Diese Verfahren dienen dazu,
an die Kanten von Férderbindem einen Kantenschutz bzw. ein Kantenschutzprofil anzubringen. Rénder mit
einer in Lingsrichtung des Bandes verlaufenden Profilierung, wie dies der erfindungsgemiBen
Aufgabenstellung entspricht, konnen aber-durch diese Verfahren nicht hergestellt werden,

Erst durch das erfindungsgemiBe Verfahren bzw. die erfindungsgemiiBe Vorrichtung ist es moglich
geworden, Gurte mit einer prizisen Profilierung, insbesondere an den Rindern, herzustellen.

Dies ist besonders dann nétig, wenn jeweils zwei Forderbandgurte in einer Maschine deckungsgleich bzw.
teilweise auch miteinander durch z. B. eine Nut-Feder-Verbindung verbunden werden sollen.

Vorrichtungen zur Fertigung von Forderbandgurten bzw. Keilriemen sind z. B. durch die US-PS 2 602 188
oder dic DE-OS 24 41 081 bekannt geworden. Diese Vorrichtungen weisen zwei Umlenkwalzen auf, deren
Abstand mittels Spannvorrichtungen einstellbar ist. Diese bekannten Vorrichtungen sind zur Aufnahme von
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bereits fertig geformten Bindern, in der US-PS 2 602 188 keil- oder trapezformige Keilriemen, vorgesehen. Ein
AngieBen bzw. Anspritzen von Réndern ist dadurch nicht méglich. Weiters kénnen insbesondere keine
Férderbandgurte mit an den Réndern in Lingsrichtung verlaufender Profilierung erzeugt werden.

Derartige Fordergurte kénnen erst mit der erfindungsgemiBen Vorrichtung hergestellt werden, wobei
insbesondere durch eine Fiihrungswalze bzw. ein Profilstiick fiir die Seitenfiihrung des Férderbandes und eine
Mehrfachschneideinrichtung eine priizise Profilierung erméglicht wird.

Es sind auch bereits Schneidapparate mittels elektrischer Widerstandsheizung, z. B. aus der DD-PS 49 674
bekannt. In der DD-PS 49 674 wird zwischen zwei stromfiihrenden Drihten eine Halbschale aus einem
Vollmaterial herausgeschnitten. Eine prézise Profilierung, insbesondere Mehrfachprofilierung, ist mit einer
derartigen Vorrichtung jedoch nicht méglich.

Die Erfindung wird nun an Hand von in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen nither
beschrieben; in diesen zeigen: Fig. 1 bis 4 an Hand von Teil-Querschnitten durch den Rand von mit dem
erfindungsgeméBen Verfahren bzw. der erfindungsgeméen Vorrichtung hergesteliten Férderbandgurten
verschiedene Moglichkeiten fiir die Lingsprofilierung, Fig. 5 bis 8 an Hand ebensolcher Teil-Querschnitte den
Eingriff von verschiedenen Profilwalzen in die Lingsprofilierung von erfindungsgemiB8 hergestellten
Forderbandgurten, Fig. 9 bis 11 an Hand schematischer Querschnitte die Moglichkeiten fiir eine
Liangsprofilierung der Lings-Stirnseiten eines erfindungsgemi8 hergestellten Forderbandgurtes, Fig. 12 ein
Schema fiir eine Verwendung eines solchen Forderbandgurtes, Fig. 13 eine Seitenansicht einer
erfindungsgemiBen Vorrichtung zur Herstellung bzw. Profilierung einer erfindungsgeméBen Vorrichung zur
Hexstellung bzw. Profilierung eines erﬁndungsgemziﬁ hergestellten Fﬁrderbandgurtes, Fig. 14 eine Draufsicht
auf einen Teil dieser Vorrichtung, Fig. 15 eine Teilansicht dieser Vorrichtung in Richtung des Pfeils (XV) in
Fig. 13, Fig. 16 einen Seitenrif} zu Fig. 14, Fig. 17 cine Teﬂ-Gmndanarstellung der Form fiir den Rand des
Forderbandgurtes in der crfmdungsgcmﬁﬂen Vorrichtung, Fig. 18 einen Schaitt lings der Linie
(XVIII-XVIII) in Fig. 17, Fig. 19 eine Teil-Draufsicht auf eine Ubergangsstelle des erﬁndungsgemﬁB
hergestellien Fﬁrderbandgurtes, Fxg 20 den zugehdrigen Querschnitt durch den Gurtrand, Fig. 21 eine Teil-
Draufsicht auf eine Variante einer Ubergangsstelle des erfindungsgem48 hergestellten Forderbandgurtes, -
Fig. 22 den zugehdrigen Querschniit durch den Gurtrand, Fig. 23 nochmals einen Teil-Querschnitt durch den
Rand eines erfindungsgemaB hergestellten Férderbandgurtes und die GieBform #hnlich Fig. 18, Fig. 24 eine
Teil-Draufsicht auf eine weitere Variante der Ubergangsstelle des erfindungsgemiB -hergestellten
Férderbandgurtes #hnlich Fig. 19, Fig. 25 den zugehtrigen Querschnitt durch den Gurtrand, Fig. 26 die
Mehrfachschnendemnchtung bzw. den Schneidkopf fiir profilierte Férderbandgurte in perspekuvxscher
Ansicht und Fig. 27 eine Ansicht gemd8 Pfeil (A) in Fig. 26.

Die in den Fig. 1 bis 4 dargestellten Teil Querschmtte durch den Rand von erfindungsgemiB hergestellten
Forderbandgurten zeigen verschiedene Méglichkeiten einer Lingsprofilierung, z. B. zur Verbindung eines
Obergurtes (19) mit einem Untergurt (18) an beiden Rindem, wobei das Transportgut, wie ein Filterkuchen,
durch die Profilverschliisse an den Rindern gegeniiber den #uBeren Bedingungen abgedichtet ist. Diese
Profilierung kann - wie dargestellt - beispielsweise im Untergurt (18) als ErhShung bzw. Feder und im
Obergurt (19) als Vertiefung bzw. Nut ausgebildet sein. Dabei zeigen insbesondere die Fig. 3 und 4 eine Nut-
Feder-Verbindung ir der Art eines Schnappverschlusses.

Anstelle zweier Binder (Untergurt (18) und Obergurt (19)) kann zum dichten EinschlieBen des
Transportgutes auch nur ein einziger Gurt vorgesehen sein, dessen einer Randbereich mit dem anderen
Randbereich mittels eines Nut-Feder-Profilverschlusses dichtend verbunden ist. Diese Moglichkeit wird
spater noch im Zusammenhang mit den Fig. 9 bis 12 niher erliutert.

Fiir diese Verwendung solcher dichtschlieBender bzw. materialumfassender Fbrderbandguncn bzw. fiir das
Einlaufen solcher Forderbandgurten in Druckkammerbereichen mit Abdichtung ist es erforderlich, eine
Genauigkeit bei der Bandherstellung auf mindestens + 0,2 mm zu erreichen. Dariiberhinaus muB einerseits die
Oberfliche der Profilierung bzw. anderseits jene der Fithrungsnuten und Dichtungsnuten von hoher Qualitit
sein, um geringe Reibungsverluste einerseits bzw. Dichtheit anderseits zu gewihrleisten.

Ein solcher erfindungsgemiB hergestellter profilierter Prizisionsgurt, wie er in den Fig. 1 bis 4 als
Obergurt (19) und Untergurt (18) gezeigt ist, wird im weiteren allgemein mit dem Bezugszeichen (10)
bezeichnet.

Die Fig. 5 bis 8 zeigen nun verschiedene Maglichkeiten zur exakten Seitenfiihrung €ines erf'mdungsgemﬁﬁ
hergesteliten, profilierten Prézisionsgurtes mittels profilierter Fihrungswalzen (9), im weiteren kurz
Profilwalzen genannt (Ptoﬁlwalzen mit Mehrfachproﬁl werden auch als Kammwalzen bezelchnet vergl.
Fig. 5, 6 und 8).

In Fig. 5 ist der Emgnff einer Fuhrungswalze (9) mit Zweifachprofilierung mit dem Untergurt (18)
gezeigt, Fig. 6 zeigt eine analoge Darstellung fiir den Obergurt (19), wobei sich diese Figuren auf den
Anwendungsfall einer Entwisserungsmaschine beziehen, Die Profilwalze (9) ist formschliissig mit der in
Lingsrichtung des Forderbandgurtes vorgesehenen Profilierung in Eingriff und bringt den auf eine Umlenk-

‘bzw. Brustwalze (6) (Fig. 12, 13) auflaufenden Gurt (10) bzw. (18) bzw. (19) in die richtige Auflaufposition.

Fig. 7 zeigt die Seitenfiihrung eines sowohl an seiner Oberseite als auch an seiner Unterseite mit einer
Lingsprofilierung versehenen Forderbandgurtes (10) mittels zweier Profilwalzen (9). Wenn die
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Fiihrungskrifte fiir das hochgenaue Auflaufen des Prizisionsgurtes sehr groB sind, so daB bei Einzelrillen ein
Verlaufen des Gurts wegen der hohen Querkraft zu befiirchten ist, wird die aus Fig. 8 ersichtliche
Seitenfithrung verwendet, bei welcher ein Untergurt (18) mittels einer als Kammwalze ausgebildeten
Profilwalze (9) gefiihrt ist.

Der in den Fig. 9 bis 11 im Querschnitt gezeigte Férderbandgurt (10) ist an seinen Lings-Stimseiten (30)
mit einer Profilierung in der Art eines Schnappverschlusses versehen. Dadurch ist es moglich, den gem38 Fig, 12
iiber zwei Umlenkwalzen (6) in der Richtung des Pfeils (33) gefiihrten, gemiB Fig. 10 schlauchformig
geschlossenen Gurt (10) in einer Aufgabestation (31) oben zu 6ffnen (vergl. Fig. 9), Transportgut in Richtung
des Pfeils (31') in den schlauchférmigen Gurt (10) einzufiillen, dieses bis zu einer Abgabe- bzw.
Austragstation (32) zu fihren, dort den schlauchférmigen Gurt (10) nach unten zu 6ffnen und das Transportgut
in Richtung des Pfeiles (32') abzugeben bzw. auszutragen. Das Transportgut ist dabei im Inneren des
schlauchférmigen Férderbandgurtes (10) wihrend des ganzen Transportweges von Aufgabestation (31) zur
Abgabestation (32) von duBeren Einfliissen vollig geschiitzt.

Die Fig. 13 bis 16 zeigen eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines erfindungsgemiiBen Verfahrens zur
Herstellung von Prézisions-Forderbandgurten mit Lingsprofilierung in verschiedenen Rissen bzw. Ansichten.

Mittels der GieB- oder Injektionstechnik ist grundsitzlich die Herstellung préziser Forderbandgurte aus
Elastomeren méglich. Durch die Begrenzung des SchuBgewichtes, d. h. der mit der Gie8- bzw.
Injektionsmaschine auf einmal verarbeitbaren Elastomer-Menge, wird die GroSe bzw. Linge der Gurte
eingeschrinkt. Eine wirtschaftliche Herstellung von groBeren Gurten ist somit nur mittels
Extrudierverfahren (StranggieBen) oder in der diskontinuierlichen Fertigung mittels Beschichtung bzw.
Aufklebung durchfiihrbar. .

Beim Extrudierverfahren knnen zwar Binder bzw. Gurte mit belicbiger Linge hergestellt werden, die
jedoch zur Herstellung eines Endlosbandes bzw. -gurtes wiederum geschiftet werden miissen, wobei dort die
Genauigkeits- und Festigkeitsprobleme wie im diskontinuierlichen Herstellungsverfahren auftreten, _

Diese Problematik wird mit dem erfindungsgemiBen Verfahren zur Herstellung von hochgenauen,
profilierten Forderbandgurten bzw. der zur Durchfiihrung dieses Verfahrens vorgesehenen Vorrichtung geldst.

Die in den Fig. 13 bis 16 dargestellte Vorrichtung dient insbesondere zur diskontinuierlichen Herstellung
von profilierten Prézisionsgurten bzw. zur Beschichtung bzw. zum Angu8 von Rindern bzw. Profilen an
Forderbandgurte. Der Grundrahmen (1) wird beim GieBvorgang um 30° in Bandrichtung schriiggestellt, um
etwaige Blasenbildung durch gerichtete Strémung zu vermeiden. Der zu beschichtende Priizisionsgurt (10)
wird von zwei Umlenkwalzen (6) getragen und mittels einer Spanneinrichtung (11) auf die gewiinschte
Spannung gebracht. Der Gurt (10) bzw. dessen Rand oder dessen Réinder verliuft bzw. verlaufen zwischen einer
Unterform {2)-und einer Oberform (3), die mittels einer Warmluftheizung (8) (ca. 60-70 °C) beheizt sind.
Mittels der Profilwalzen (9) wird das Band bzw. der Gurt (10) mit Hilfe einer gegebenenfalls vorgesehenen
Richtungsnut seitlich exakt gefiihrt und mittels der Mehrfachprofiliereinrichtung (7), die ein mittels
elekirischer Widerstandsheizung erwdrmtes Mehrfachkonturmesser sein kann, die Profilierung (12) in
Langsrichtung hergestelit.

Der Regelmotor (4) treibt iiber ein Getriebe (5) eine Umlenkwalze (6) an. Mit (34) ist in Fig. 14 die
Symmetrieachse bezeichnet.

In Fig. 17 ist ein Detail der erfindungsgem#Ben Vorrichtung, insbesondere zur Beschichtung und zum
AngieBen von profilierten Réindern an vorhandenen endlosgefertigten Gurtmaterialien, im GrundriB bzw. in
der Draufsicht dargestellt. Ein Rand des Forderbandgurtes (10) ist zwischen der Unterform (2) und der
Oberform (3) eingeschlossen, welche Formen (2), (3) gegeneinander mittels der Kippverbindung (21) kippbar
sind (vergl. die Darstellung in Fig. 18), welcher Kippvorgang mittels der Spannschrauben (22) einstellbar ist.
Die Oberform (3) ist mittels eines Stiitziridgers (1') (Fig. 18) nach oben abgestiitzt und der profilierte
Prézisionsgurt (10) mit der Profilierung (12) wird mittels der Niederhalter-Schrauben (23) an der Unterform
(2) fixiert. Mit (35) ist eine AnguBdffnung und mit (36) eine Entliiftungsoffnung bezeichnet, (37) ist eine
stirnseitige Dichtung (Fig. 17) und (38) eine Dichtung zwischen Oberform (3) und Unterform (2) (Fig. 18).

Die Arbeitsweise bei der Herstellung cines Fordergurtbandes bzw. Filtergurtbandes ist dabei wie folgt:
zundchst wird das Gurtband (10) in die Vorrichtung gem4B Fig. 13 eingebaut mit anschlieBendem Einrichten
der Regulierwalzen in beiden Drehrichtungen, die Gurtverlauftoleranz pro Bandumlauf ist in Drehrichtung
zum Schneidkopf bzw. der Mehrfachprofiliereinrichtung (7) mit 0,1 mm und in Richting Antrieb mit 5 mm
festgelegt.

Dann wird der Betriebsstundenzihlerstand festgestellt, der Siebverlaufendschalter eingestellt und ein
60-stiindiger Recklauf mit einer. Gurtvorspannung von 25-30 Kp/cm, die einem Durchhang von 15 bis 13 cm
entspricht, durchgefiihrt.

Dann wird das Gurtband mit dem Schneidkopf (eine Schneide) von Hand auf eine bestimmte Breite
beschnitten und die Richtnut und Abreifinut hergestellt.

Dann wird mit dem Schneidsupportmesser von Hand bis zur Gewebe-Unterseite eingeschnitten.

Dann werden in einem Durchgang die Gummiendstreifen bis zum Gewebe abgerissen.

Dann wird die Warmluftheizung (8) montiert und die Formen auf 70 °C aufgeheizt.

Dann erfolgt der Polyurethan-Gu8 in folgender Weise:
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1) Die Oberform (3) wird mittels Gehinge genau in die geschnittene Nut des Gummis und Feder der
Unterform (2) abgesenkt.

2.) Der Stiitztriiger (1*) wird entfernt und die Schraubenreihe der Kippverbindung (21) wird von einer Seite
beginnend mehrmals (drei Durchgénge) von Hand leicht angezogen.

3.) Die Reihe der Spannschrauben (22) wird von einer Seite beginnend in mindestens drei Durchgiéingen von
Hand angezogen, bis die Oberform (3) kippt und am Gummi des Gurtbandes (10) dicht anliegt.

4.) Die Reihe der Niederhalter-Schrauben (23), die mit Teflonband gedichtet ist, wird leicht von Hand
angezogen, bis der Bolzen den Gummi des Gurtbandes (10) an der Unterform (2) fixiert.

5.) Die Form (2), (3) mit dem Gurtband (10) wird bei erreichter Formtemperatur von 70 °C in Schriglage
gebracht, ein Mindestvakuum von 80 % angelegt und so zum GuS vorbereitet.

6.) Nach 20-stiindiger Temperierung bei 70 °C wird die Warmluftheizung (8) entfemt und das Gurtband
um ein Drittel der Umfangslinge nachgefahren; dann wird der Vorgang ab Punkt 1.) solange
wiederholt, bis das Gurtband fertiggestellt ist.

Dann erfolgt das Schneiden der verbleibenden Nuten mit der Mehrfachprofiliereinrichtung bzw. den
Schneidkopf (7).

SchiieBlich wird das Gurtband gereinigt und wieder ausgebaut. Es ist nunmehr ein fertiger profilierter
Préizisionsgurt (10).

Die Genauigkeit der Bandfiihrung ist somit nicht nur im Betrieb eines Forderbandgurtes bzw. eines
Filtergurtbandes von wesentlichem EinfluB, sondern auch wihrend der Herstellung bzw. Fertigbearbeitung
der Bénder (beim Verfahren der Beschichtung, z. B. der Réinder usw.) von groBer Wichtigkeit.

Es sind Bandregulierungen und Bandfiihrungen bekannt, die mittels Querstellens einer Regulierwalze
seitliche Krifte auf das Band aufbringen, wobei eine stindige Pendelbewegung des Bandes erfolgt,
Dariiberhinaus gibt es Bandregulierungen, die an den Umlenkwalzen durch Verschieben der Walzenachse einen
Bandlauf regulieren knnen und somit den seitlichen Verlauf des Bandes steuern kénnen. )

Bei diesen Regulierungen ist auf alle Fille ein Regulierbereich notwendig, soda8 zwischen dem- Verlauf
bzw. der Abweichung des Bandes und der Steuerbewegung Zeit verstreicht und eine Toleranzbreite, die iiber das
geforderte MaB der Genauigkeit hinausgeht, notwendig ist.

Mittels der erfindungsgemiB hergesteliten lidngsprofilierten Prizisionsbinder bzw. -gurten ist es
zusammen mit den Profilwalzen fiir die Seitenfiihrung mdglich, einen Zwangsauflauf auf die Umlenkwalze zu
erreichen, sodaB keine Steuertitigkeit notwendig wird und die Toleranzbreite in dem Bereich der geforderten
Genauigkeitvon + 0,2 mm mdglich wird.

Diese Profilwalzen bzw. Fithrungswalzen bzw, Kammwalzen werden vorteithaft am 4uBeren Bereich des
Bandes bzw. Gurtes angeordnet, sodafi die elastische Verformung des inneren Bereiches des Bandes bzw. Gurtes
keinen EinfluB auf die Genauigkeit der AuBlenkonturen hat. Bei Verwendung von herkémmlichen
Bandregulierungen kann der Toleranzbereich der Fithrung nur so genau sein, wie es die Genauigkeit der
Fiihrungsnut oder der Randbegrenzung des Bandes bzw. Gurtes, die zur Regelung der Seitenfiihrung dient,
zul4Bt. Das heift, daB es fiir eine Bandregulierung fiir hochgenauen Bandlauf notwendig ist, am Band eine
prézise Kante bzw. Abtastnut zu schaffen.

In Fig. 19 ist nun in Draufsicht und in Fig. 20 im zugehorigen Querschnitt die Armierung einer
Ubergangsstelle beim erﬁndungsgeth hergestellten Gurt bzw. Band gezeigt. Mit (14) ist das Basisband
bezeichnet, in dessen Randbereich eine Lochung (17) angebracht ist zur formschliissigen Verbindung mit dem
Kunststoff- -AnguB bzw. proﬁherten Rand (15). ,

In Fig. 21 ist ebenfalls in Draufsicht und in Fig. 22 im zugehéngen Querschnitt das Vorschen einer
Gewebeeinlage (13) zur Verbindung der Kunststoffangiisse (15) gezeigt.

Die Fig. 23 zeigt analog zur Darstellung in Fig. 18 einen Querschnitt durch den Rand des Gurtes (10) mit
angelegter und gekippter GieSform (2), (3), wobei die formschliissige Verbindung der Kunststoff-Angiisse (15)
mittels Gewebeeinlage (13) (analog zu Fig. 21, 22) dargestellt ist; die iibrigen Bezugszeichen sind im
Zusammenhang mit Fig. 18 bereits erklirt worden.

Die Fig. 24 zeigt in Draufsicht und die Fig. 25 im zugehtrigen Querschnitt die Armierung einer
Ubergangsstelle bzw. die Verbindung von Angiissen (15) mittels Gewebeeinlage (13) and Lochung (17); ein
Dichtstiick (16) aus Polyurethan dient zur Abdichtung des Endlosbandes gegeniiber der Ober- und Unterform
(3), (2) um eine vakuumgerechte, blasenfreie AbguBform zu erreichen; die ubngen Bezugszeichen sind bereits
im Zusammenhang mit den-Fig. 19 bis 22 erliutert worden.

Fig. 26 zeigt eine perspektivische bzw. axonometrische Darstellung der Mehrfachschneideinrichtung bzw.
Mehrfachprofiliereinrichtung (7) gemiB Fig. 13, d. h. eines Schneidkopfes fiir die erfindungsgemi8
hergesteliten profilierten Prizisionsgurte (10). Der elektrisch Ieitende, vorzugsweise aus Kupfer bestehende
Elektrodenanschluf (40) ist vom ebenfalls elektrisch leitenden MasscanschluB (41) durch Isolierplatten (42)
getrennt. Mittels des Klemmstiicks (43) sind die Schneidmesser (44) an die mit den Anschliissen (40), (41)
elektrisch leitend verbundenen Platten angepreft und werden daher vom elektrischen Strom durchflossen. Mit
(45) ist das nichste Schneidelement des Mehrfachkonturmessers angedentet.

.5-
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Fig. 27 zeigt eine Ansicht in Richtung des Pfeils (A) in Fig. 26; das elektrisch erwéirmte Schneidmesser (44)
schneidet aus dem umlaufenden (Pfeil) Férderbandgurt (10) die Profilierung (12) (bzw. eine Nut derselben)
aus. Die elektrische Stromstéirke durch das Schneidmesser (44) wird in Abhéingigkeit vom Schneidwiderstand
gesteuert.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Férderbandgurtes, der insbesondere an seinen Rindem eine in Lingsrichtung
des Bandes verlaufende Profilierung aufweist, die als Nuten bzw. als Vertiefungen und/oder als Federn bzw.
ErhShungen ausgebildet ist, wobei ein spannungsfreies Grundband, vorzugsweise mit Tréigergewebeeinlage, an
den Rindern mit Kunststoff beschichtet oder durch SpritzgieBen mit Kunststoffrindern in einem oder
mehreren Angiissen versehen wird, dadurch gekennzeichnet, da8 die Profilierung in die
Kunststoffbeschichtung bzw. die Kunststoffréinder nach Herstellung einer Richtungsnut im Grundband zur
formschliissigen seitlichen Bandlaufregelung bzw. -filhrung, die nach genauer Einstellung des Bandlaufes in
sich endlos verlzuft, eingeschnitten oder wihrend der Beschichtung bzw. des SpritzgieBens durch Verwendung
einer profilierten Form hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzenchnet, daB das Grundband durch einen Spannungsarm-
Dauerlauf, insbesondere bei Hochtemperatur, in ein spannungsfreies Gurtband ubergefuhn wird.

3. Vomchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, mit zwei Umlenkwalzen, demn
gegenseitiger Abstand mittels einer Spannvorrichtung einstellbar ist und die zum Tragen des Forderbandgurtes
vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daB eine Oberform (3) und eine Unterform (2) zur Aufnahme des
Férderbandgurtes (10), insbesondere seiner Rinder, vorgesehen ist, welche Formen (2, 3) gegebenenfalls
heizbar sind, wobei die Oberform (3) gegeniiber der Unterform (2) auf die Oberfliche des Forderbandgurtes
(10) zu kippbar gelagert ist, zwecks Abdichtung der Form gegen den Gurt (10), daB die Form (2, 3) mit einer
Kunststoff-Zufiihrung (35) versehen ist, daB mindestens eine Fithrungswalze bzw. ein Profilstiick (9) fiir die
Seitenfiihrung des Forderbandgurtes (10) vorgesehen ist und daB eine Mehrfachschneideinrichtung (7) fiir die
Profilierung (12) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Mehrfachschneideinrichtung (7) ein
mittels elektrischer Widerstandsheizung erwirmtes, insbesondere aus alternierend Strom leitenden (41) und
isolierenden (42) Platten aufgebautes, Mehrfachkonturmesser ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet, daB die Stromstirke der elektrischen
Widerstandsheizung des Mehrfachkonmnncssers (D in Abhﬁngxgkelt von der Federkraft bzw. des Federweges,
der durch die Schnittkraft in axialer Richtung wirkt, steuerbar ist.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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