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{67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Textilfordergurten mit profilierter Gummideckschicht,
insbesonders mit einem Profilabstand-Profilbreiten-Verhiitnis von groRer 2, ohne daf wihrend der Vulkanisation
Textilverschiebungen und Wellenbildungen in den Textillagen im Bereich der Profile eintreten und Einschriankungen
im Gebrauchsverhalten und in der Einsatzféhigkeit des Férdergurtes in Kauf genommen werden miissen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der gesamte AusformungsprozeR der profilierten
Gummideckschicht einschlieBlich der Vollgummikanten im Konfektionsbereich vor der Vulkanisation aus einer
gemeinsamen unvulkanisierten Ausgangsgummiplatte in Abwasenheit der Textilkarkasse des Fordergurtes bei etwas
erhdhter Temperatur vorgenommen wird.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von Textilférdergurten mit profilierter Gummideckschicht, insbesondere
mit einem Profilabstand-Profilbreiten-Verhéltnis von gréfer 2, gekennzelchnet dadurch, daf die
Ausformung der Profile, der eigentlichen Gummideckschicht und der beidseitigen
Vollgummikanten aus einer gemeinsamen unvulkanisierten Ausgangsgummiplatte {2) mit
definiertem Volumen im Konfektionsbereich vor der Vulkanisationspresse in Abwesenheit der
Textilkarkasse in einer Profilform (1) mit einem Druckstempel (3), der schmaler als die
Fordergurtbreite ist, bei siner Temparatur von 313-403°K, einer Zeit von 30-300 min und einem
Druck von 1,5-6 MPa erfolgt, danach das Einlegen der Textilkarkasse mit der anderen
Gummideckschir.ht (5) zwischen den vorgeformten Vollgummikanten auf die Riickssite der
profiliertan Gummideckschicht (4) vorgenommen, der komplette Férdergurtrohling mit der
Profilform (Fig.3) in die Vulkanisationspresse transportiert und vulkanisiert wird.,

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch, dal die Ausformung der Profile, der eigentlizhen
Gummideckschicht und der beidseitigen Vollgummikanten im Konfektionsbereich vor der
Vulkanisationspresse zwischen der Ablaufvorrichtung der unvulkanisierten Gummiplatte und der
Ablaufvorrichtung der Textilkarkasse mit der anderen Gummideckschicht genommen wird.

3. Verfahren nach Punkt 1, gekennzelichnet dadurch, daB sich das definierte Volumen der
gemeinsamen unvulkanisierten Ausgangsgummiplatte aus der 1-1,2fachen Summe des Volumens
der Gummideckschicht, der Profile sowie der beidseitigen Vollgummikanten ergibt und daR die
Breite des Druckstempels die Férdergurtbreite abzliglich der 2fachen Vollgummikantenbraeite
betrégt,

4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Ausformung vorzugsweise bei einer
Temperatur von 343-383°K, einer Zeit von 60-120sec. und einem Druck von 3-5MPa erfolgt,

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, welches angewendet werden kann, wenn Textilférdergurte mit profilierter
Gummideckschicht, insbesondere mit elnem Profilabstand-Profilbreiten-Verh#ltnis von gréBer 2, durch Vulkanisation in einer
Profilform herzustellen sind.

Charakteristik des bekannten Standes der Tachnlk

Ein bekanntes Problem bei der Profilierung der Gummideckschicht von Textilférdergurten wiihrend der Vulkanisation sind
Textilverschiebungen {Winkelverschisbungen der Textilfdden) und Wellenbildungen der gesamten Textillage in den
Profilbereichen. Dieses Problem tritt insbesondere dann auf, wenn bei der Profilierung der Gummidac!.schicht das Profilabstand-
Profilbreiten-Verhiitnis von 2 iiberschritten wird und Textilmaterialien mit geringerem Dehnungsmodul eingesetzt werden.
Um disses Qualitiitsproblem zu umgehen, sind Verfahren bekannt, bei denen dis Profile im unvulkanisierten Zustand separat
vorgeformt werden, in die Vulkanisationsform singelegt und zusammen mit dem Gurtkérper unter hohem Druck vulkanisiert
werden. Die Nachteile dieser Verfahren sind neben ihrer goringen Produktivit4t (hoher manueller Aufwand) die Instabilitat der
Verbindungsstelle Profil/Gurtkdrper, die nach léngerer Gebrauchsdauer der Férdergurte ein Lésen der Profile verursacht baw.
eine unvermeidliche enorme Druckerhéhung im Auflagenbereich der Profile, was dann wieder zu dem bereits aufgezeigten
Qualitétsproblem fithrt.
Zur Beseitigung dieser Mngel wird in der DE-OS 2836267 ein Verfahren beschrieben, daf8 die Ausformung der Profile aus einer
gemeinsamen Gummiplatte in der Vulkanisationspresse ohne separate Vorformung der Profile und deren einlegen in dis
Profilform beinhaltet. Um das aufgezeigte Qualititsproblem zu lésen, werden dabei sowohl eine Gummiplatte mit duerst
geringer Hirte (ca. 45° Shore A) als auch Hartgummischichten (ca. 70° Shore A), als Deformationsschutzschichten zwischen
Gummideckschicht und Textilkarkasse und zwischen den Textileinlagen selbst, verwendet,
Dieses Verfahren beseitigt zwar die Textilverschiebungen und Wellenbildungen der Textillagen, fithrt jedoch gleichzeitig zu
neuen Méngeln, wie
e erheblicher Anstiag des Konfektionsaufwandes fir den Gurtkdrper
e Verschlechterung der dynamischen Belastbarkeit des Gurtkdrper
o Einschrénkung der Gebrauchs- und Verwendungsfihigkeit des Textilférdergurtes durch den Einsatz von Waeichgummi fiir die
Gummideckschicht (Einsatz von F8rdergurt-Spezialgummideckschichten nicht mehr mdglich),
Die aufgezeigten Méingel der DE-OS 2836267 resultieren aus der Tatsache, daB mit dem neuen Verfahren die Ursachen des
Grundmangels, Textilverschiebungen und Wellenbildungen im Bereich der Profile, nicht beseitigt wurden. Die Ursachen liegen
in der Einwirkung der entstehenden Reibungs'rafte wihrend der FlieBphase der Gummideckschichtmischung auf die
Textillagen des Férdergurtes.
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2iel der Erfindung

Es ist das Zlel der Erfindung, ein Verfahren xur Herstellung von Textlitdrdergurten mit profillerter Gummideckschicht au finden,
mitdem bei groBer Fertigungseffektivitét eine hohe Erzeugnisqualitdt und Einsatzféhigkeit der Férdergurte abgesichert wird und
gleichzeitig chne Verwendung von Deformationsschutzschichten der Einsatz von Textilmaterialien mit geringem
Dehnungsmodul mdglich ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Textilfdrdergurten mit profilierter
Gummideckschicht, insbesondere mit einem Profilabstand-Profilbreiten-Verhisitnis von gréRer 2, zu finden, bel dam aus einer
unvulkanisierten Gummiplatte in einem Arbeltsgang sowohl die Gummideckschicht mit den Profilen als auch die beldseitiger,
Vollgummikanten ausgeformt werden, ohne daf die Reibungskréfte wihrend der FlieBphase der Gummideckschichtmischung
die Textilbahnen des Férdergurtes im Bereich der Profile in threr geometrischen Lage, d.h. ohne Textilverschelbungen und
Waellenbildungen, vertindarn,

ErfindungsgemiR wird die Aufgabe dadurch geldst, daR der komplette Ausformungsvorgang aus dem Vulkanisationsbereichin
den Konfektionsbereich vor der Vulkanisationspresse verlagert und die Ausformung der Profile, der eigentlichen
Gummideckschicht und der Vollgummikanten In Abwesenheit der Textilkarkasse des Fdrdergurtes aus einer gemeinszmen
unvulkanisierten Ausgangsgummiplatte bei etwas erh8htei Temperatur unter Druck vorgenommen wird. Mit dieser
Uberraschend einfachen L8sung werden jegliche geometrische Verinderungen der Textilbahnen des Férdergurtes im Beraich
der Profile vermieden. Der Ausformungsvorgang wird erfindungsgem4B im Konfektionsbereich vor der Vulkanisationspresie
awischen den Ablaufvorrichtungen filr dis unvulkanislerte Gummiplatte und fir die Textilkarkasse mit der anderen
Gummideckschicht (Frdergurtteilrohling) vorgenommen, Dabel wird in einer Form aus einer gemeinsamen unvulkanisierten
Ausgangsgummiplatte mit Hilfe eines Druckstempels bei einer Temperatur von 313-403°K, einer Zeit von 30-300sec. und einem
Druck von 1,6-6 MPa die definierte Gummideckschicht mit den Profilen ausgeformt. Uberraschend wurde dabel gefunden, da
bei Verwendung einer Druckstempaelbreite von Férdergurtbreite minus der 2fachen Breite der Vollgummikante und des Einsatzes
eines exakt vorgegebenen Volumens der unvulkanisierton Ausgangsgummiplatte neben der Ausformung der profilierten
Gummideckschicht gleichzeitig auch die Vollgummikanten beldseitig und definiert ausgebildet werden. Das notwendige
Volumen der gumeinsamen unvulkanisierten Ausgangsgummiplatte ergibt sich als die 1-1,2fache Summae des Volumens aus
der sigentlichen Gummideckschicht, aus den Profilen und aus den beldseitigen Vollgummikanten. In dem sich nach dem
Hochfahren des Druckstempels ergebenden Zwischenraum zwischen den beiden Kantenprofilen wird anschlieBend der
Férdergurtteilrohling auf die Riickseite der profilierten Gummideckschicht singelegt. Der nunmehr komplette Férdergurtrohling
wird danach mit der Profilform in bekannter Waeise in die Vulkanisationspresse transportiert und vulkanisiert,

Ausfdhrungsbeisplel
Die Erfindung soll durch nachstehendes Ausfihrungsbeispiel niher erliutert werden. In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: die gemeinsame unvulkanisierte, unausgeformte Ausgangsgummiplatte zwischen der Profilform und dem Druckstempel
Fig.2: die ausgeformte Gummiplatte in der Profilform
Fig.3: die Textilkarkasse mit der anderen Gummideckschicht im Rahmen des kompletten Férdergurtrohlings in der Profilform

Auf einer Vulkanisationspresse mit einer effektiven Arbeitslinge von 2m soll ein 500mm braiter profilierter Textilférdergurt
hergestelit werden (Gurtfliche = 10000cm?). Das Profilabstand-Profilbreiten-Verhaltnis ist 30. Entsprachend der erforderlichen
Profilstruktur ist ein Profilvolumen von 1400¢cm? auf der Gurtfliche erforderlich. Die Vollgummikantendimension ist mit

4mm X 10mm vorgegeben. Auf 2m Férdergurt ergibt sich daraus durch den beidseitigen Textilkarkassenschutz ein
Vollgummikantenvolumen von 160cm?, Die Dicke der profilierten Gummideckschicht ist mit 2mm festgelegt. Das entspricht
bezogen auf die Grundfléche ein Volumen von 2000 cm?. Die Summe aller drel Volumenbestandteile ist somit 3560 cm®. Bezogen
auf die vorhandene Gurtfliche und eines festgelegten 1,05fachen Materlalilberschusses Ist deshalb sine 3,7 mm dicke
unvulkanisierte gemeinsame Ausgangsgummiplatte notwendig. Im Konfektionsbereich vor der Vulkanisationspresse wird
awischen der Ablaufstelle der gemeinsamen Ausgangsgummiplatte und der Ablaufstelle des Férdergurtteilrohlings au® einer
Profilform 1 die 3,7 mm dicke Ausgangsgummiplatte 2 aufgelegt, Auf diese Gummiplatte wird ein beheizter Druckstempel 3 mit
einer Breite von 480mm so aufgebracht, daB beidseitig ein Abstand von je 10mm bis zum Formenrand noch vorhanden ist. Bei
353°K und 4,5 MPa wird innerhalb von 60sec. die unvulkanisierte gemeinsame Ausgangsgummiplatte ausgeformt. Der Hub des
Druckstempels wird dabei so eingestellt, daB die geforderten 2mm Dicke der Gummideckschicht definiert eingehalten werden.
Unter diesen Bedingungen erfolgt eine vollsténdige Ausformung der Profile, der beidseitigen Vollgummikanten und dar
eigentlichen Gummideckschicht 4.

In den nach der Ausformung entstandenen Zwischenraum zwischen den Vopllgummikanten wird auf die Rilckseite der
profilierten Gummideckschicht die 460 mm breite Textilkarkasse mit der anderen Gummideckschicht 6 eingelegt. Dieser
nunmehr entstandene komplette Férdergurtrohling in der Profilform Fig.3 wird zusammen mit der Form in die
Vulkanisationspresse transportiert und unter den iiblichen Vulkanisationsbedingungen (Temperatur 423°K, Druck 2 MPa, Zeit
30min) vulkanisiert,
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Fig.3
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