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(54) Verfahren zum Betreiben einer Herstelleinrichtung fiir Férdergurte

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben
einer Herstelleinrichtung fiir Fordergurte aus Gummi oder o~
gummishnlichen Kunststoffen. Wahrend es Ziel der '
Erfindung ist, die Gebrauchstlichtigkeit von Férdergurten
zu sichern, besteht die Aufgabe darin, ein Verfahren zum
Betreiben einer Herstelleinrichtung fiir Férdergurte zu -
finden, mit dem eine gleichmé&Rige Spannungsverteilung in
den Festigkeitstragern, unabhangig von stérenden &uBeren
Einflissen, gewéhrleistet werden kann. ErfindungsgemaR
wird die Aufgabe dadurch geldst, daR die Spannzylinder
mit einem pulsierenden Druck beaufschlagt werden. Figur
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum Betreiben einer Herstelleinrichtung fir Férdergurte aus Gummi oder gummiahnlichen Kunststoffen mit
parallel zueinander ohne gegenseitige Beriihrung in Langsrichtung eingebetteten draht- oder seilartigen Festigkeitstréagern,
mit die Festigkeitstrager in einem langeren Bereich innerhalb der Einrichtung gemeinsam unter einer Zugspannung haitenden
Mittel und mit einer Vielzahl von zu Eingang dieses Bereiches vorgesehenen mit Druckmittel beaufschlagbaren
Spannzylindern, deren unter der Wirkung des Druckmitteldruckes verschiebbaren Kolbenstangen sich (iber Umlenkrollen
gegen jeweils einen zugeordneten Festigkeitstrager abstiitzen, gekennzeichnet dadurch, daR die Spannzylinder mit einem
pulsierenden Druck beaufschiagt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dai3 die Spannzylinder mit einem mit einer Frequenz zwischen 5 und
20Hz zwischen einem oberen und einem unteren Wert pulsierenden Druck beaufschlagt werden. :

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB der im wesentlichen konstante Druck des Druckmittels in
Abhangigkeit von dem Spannungszustand der Festigkeitstrager zum Pulsieren gebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, gekennzeichnet dadurch, daR® das Pulsieren des Druckmitteldruckes durch Abweichungen derin
den Festigkeitstrdgern gemessenen Zugspannung von einem Sollwert bewirkt wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum Betreiben einer Herstelleinrichtung fiir Fordergurte aus Gummi oder
gummiahnlichen Kunststoffen mit parallel zueinander ohne gegenseitige Beriihrung in Langsrichtung eingebetteten draht- oder
seilartigen Festigkeitstrégern, mit die Festigkeitstrager in einem langeren Bereich innerhalb der Einrichtung gemeinsam unter
einer Zugspannung haltenden Mitteln und mit einer Vielzahl von zu Eingang dieses Bereiches vorgesehenen mit Druckmittel
beaufschlagbaren Spannzylindern, deren unter der Wirkung des Druckmitteldruckes verschiebbaren Kolbenstangen sich Gber
Umlenkrollen gegen jeweils einen zugeordneten Festigkeitstrager abstiitzen.

Charakteristik der bekannten technischen Lésunen

Einrichtungen dieser Art sind beispielsweise aus der DE-PS 1579102 bekannt. Nachdem sich die Bedeutung einer in konstanter
Hohe tber die gesamte Lange der Herstelleinrichtung in den Festigkeitstragern sowohl im Stillstand als auch im Verlaufe der
Vorschubbewegungen aufrechterhaltenen Zugspannung erwiesen hatte, wird solchen Einrichtungen zum Herstellen
hochwertiger Stahiseilférdergurte vor anderen, auf kontinuierliche Arbeitsweise beschréinkten Herstelleinrichtungen
ausschlieBlich der Vorzug gegeben. In allen Fallen bilden die auf die einzelnen Festigkeitstréger zusatzlich einwirkende
Spannzylinder einen wichtigen Bestandteil, weil sie in ihrer Gesamtheit stets unterschiedlichen Langungen der Festigkeitstrager
gegeneinander ausgleichen und damit erst die Voraussetzung zum Einstellen einer in allen Festigkeitstragern gleichmaéRigen
Zugspannung schaffen. Nach allgemein vorherrschenden Anschauungen und allein schon aufgrund logischer Uberlegungen
muBte sich die angestrebte gleichméaRige Spannungsverteilung {iber die Breite der durch die Einrichtung hindurchgefiihrten
Bahn von Festigkeitstragern hin ohne weiteres Zutun von selbst ergeben, wenn alle Spannzylinder mit Druckmittel aus einer
einzigen Quelle beaufschlagt wurden. Die praktischen Erfahrungen mit den bekannten Einrichtungen schienen dies aber zu
widerlegen; denn es traten liberraschend immer wieder UngleichmaRigkeiten in der Beschaffenheit der fertigen Fordergurte
auf, die ganz offenbar auf Spannungsunterschiede in den eingebetteten Festigkeitstragern zurlickzufiihren waren.

Ziel der Erfindung » ) . ®

Ziel der Erfindung ist die Sicherung der GebrauchstUchtigkei{ von Fordergurten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Betreiben einer Herstelleinrichtung fir Férdergurte zu finden, mit dem eine
gleichmaRige Spannungsverteilung in den Festigkeitstragern, unabhéngig von stdrenden duBeren Einfliissen, gewdhrleistet
werden kann. :

Nach der Erfindung werden im Betrieb von Herstellungseinrichtungen der eingangs definierten Gattung die Spannzylinder mit
einem pulsierenden Druck beaufschlagt, vorzugsweise mit einem mit einer Frequenz 2wischen 5 und 20 Hz zwischen einem
oberen und einem unteren Wert pulsierenden Druck. Die Erfindung macht sich hierzu die in dem vorliegenden Zusammenhang
neuartige und tiberraschende Erkenntnis von betrichtlichen Unterschieden in den Bewegungswiderstanden der einzelnen
Spannzylinder zunutze. Wie erst genauere Untersuchungen offenbart haben, folgen die von einem in alle Spannzylinder in
gleicher Hohe eingesteuerten druckbeaufschlagten Kolben den mit dem Durchlauf der Festigkeitstrager sich &ndernden
Spannungsverhéltnissen keineswegs gleichmaRig und auch durchaus nicht ohne Verzégerung. Besonders nach ldngerer
Stillstandszeit kdnnen die Kolben sich derart an der Zylinderwand festgesetzt haben, daR es zum Hervorrufen einer
Hubbewegung nur einer extremen Anderung entweder in dem Seildurchhang oderindem Zylinderinnendruck bedurfte. Mit der
erfindungsgemaRen pulsierenden Druckbeaufschlagung gelingt es in einfacher und nichtdestoweniger wirksamer Weise, die
Ansprechschwelle der Spannzylinder erheblich zu senken und im Endeffekt damit ihre Funktiontlichtigkeit ungeschmélert zu
erhaiten. i
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In praktischer Ausfiihrung des Erfindungsgedankens kann es von Vorteil sein, den im wesentlichen konstanten Druck des
Druckmittels in Abhéngigkeit von dem Spannungszustand der Festigkeitstréger zum Pulsieren zu bringen, beispielsweise in der
Weise, daf3 das Pulsieren durch Abweichungen der in den Festigkeitstrdgern gemessenen Zugspannung von einem Sollwert
bewirkt wird. ’

Ausfiihrungsbeispiel

Die erfindungsgeméRe Losung soll nachfolgend in einem Ausfiihrungsbeispiel anhand der zugehérigen Zeichnung, die in
schematischer Darstellung eine Einrichtung zum Herstellen von Stahliseil-Férdergurten zeigt, ndher erlautert werden.

Die stark vereinfachte Darstellung beschrénkt sich auf die Wiedergabe allein der fir das Versténdnis der Erfindung notwendigeen
Einzelheiten. Die Einrichtung enthélt zwei ortsfest aufgestellte Reibwalzensétze, die den Ein- und den Ausgangsbereich
bezeichnen und die wesentlichen Einrichtungsstationen und Behandlungsvorrichtungen zwischen sich einschlieRen. Es sind
dies einmal das Mehrfachwalzensystem, bestehend aus den Walzen 1 bis 3, unmittelbar hinter dem nichtgezeichneten
Spulengatter fiir die Stahldrahtseile und das Dreiwalzensystem, bestehend aus den Walzen 11 bis 13 im Ausgangsbereich, da
sich etwa zwischen der nichtgezeichneten tiblichen Vulkanisierpresse und einer ebenfalls nicht weiter dargestellten
Aufwickelstation fiir die fertigen Fordergurtabschnitte befinden kann. Die als Festigkeitstrager dienenden Stahldrahtseitle 4
werden aus dem Spulengatter abgezogen, umschlingen die Walzen 1 bis 3 und laufen in Richtung des Pfeiles | in die nur
angedeutete eigentliche Aufbaueinrichtung ll ein, wo sie in bekannter Weise in aufeinanderfolgenden Behandlungsschritten mit
elatomeren Deckplatten belegt und durch die Vulkanisierpresse hindurchgeférdert werden. Die vulkanisierten Abschnitte des
Gurtes 14 verlassen die Einrichtung ber die Walzen 11 bis 13 und werden anschlieRend auf Vorratstrommeln aufgewickelt. Die
beitlen Walzensysteme definieren ein die Aufbaueinrichtung Il einschlieBendes Spannungsfeld, dessen Einwirkung die
Stahldrahtseile 4 mit dem Auflaufen auf die Walzen 1 bis 3 unterworfen werden und das sie erst mit dem Ablaufen des fertigen
Gurtes 14 von den Walzen 11 bis 13 wieder verlassen.

Die Walzen werden im Gleichlauf untereinander angetrieben, was in der Zeichnung mit der Darstellung eines gemeinsamen
Elektro- oder Hydraulikmotoraggregates 6 mit Kraftverzweigungen 16 angedeutet ist. Zum Aufbringen der erforderlichen
Zugspannung auf die Stahldrahtseile 4 werden die Reibwalzen im Sinne der Vektorpfeile 7 angetrieben.

innerhalb des von den beiden Walzensystemen eingegrenzten Spannungsfeldes durchlauft jedes einzelne Stahldrahtsell 4 eine
zuséztliche Spannstation, die die unvermeidlichen, auch durch thermische Vorgénge erzeugten Lingendifferenzen ausgleicht
und die von den Reibwalzen aufgebrachten Spannungen gleichmaRig unter den in einer Kordbahn zusammengefaf3ten
Drahtseilen verteilt. Diese Einzelspannstationen, die zweckmaRig unmittelbar hinter dem Walzensystem mit den Walzen 1 bis 3
vorgesehen sind, enthalten eine Vielzahl von Einkammer-Spannzylindern 19 mit Kolben 18, deren Kolbenstange 10 zwischen
Umlenkrollen 8 auf- und abbewegliche Spannrollen 9 in frei drehbarer Verbindung tragen. Jedem Drahtseil ist ein eigener
Einkammer-Spannzylinder 19 zugeordnet, und die Arbeitskammern der Zylinder oberhalb der Kolben 18 sind (iber kurze
Uberstromverbmdungen 20 an eme gemeinsame Druckmittelzuleitung 21 angschlossen. Das Druckmittel, Druckluft oder
Druckél, wird im Sinne des Pfeiles F mit einem zwischen zwei Grenzwerten pulsierenden Druck zugefiihrt.

Die zwischen den Reibwalzensystemen gespannten Stahldrahtseile 4 bilden zwischen den Umlenkrollen 8 Schieifen von Seil zu
Seil unterschiedlicher und wechselnder Lange. Sie werden entgegen der an allen Spannrollen 9 in gleicher GroRe wirksamen
Druckkraft gereckt und finden an der Druckmittelbeaufschlagung der Kolben 18 ein gemeinsames elastisches Polster.
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