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ALLGEMEINE INFORMATIONEN FUR DEN AUFBAU EINER MEHRLAGENVERBINDUNG

Die Verbindung stellt die schwachste Stelle in einem Fordergurt dar, deswegen ist es wichtig um die Verbindung
sehr genau herzustellen. Es ist erforderlich, das die Verbindung nach Vorschrift herzustellt wird und darauf zu
achten, das nur hierfiir geeignetes Verbindungsmaterial verwendet wird.

Folgende Bezeichnungen werden verwendet fiir die Verbindungsmaterialien:

Dundisol: Gummildsung schwarze Fliissigkeit zur Verbesserung
der Klebrigkeit

Dunlofol: Unvulkanisiertes Haftgummi (Skim)  0,3-0,7 mm dicke Gummiplatte

Duncover: Unvulkanisiertes Deckplattengummi 1, 2, 3 oder 4 mm dicke Platte

Siehe fiir das Verbinden der Deltahete Mehrlagengurte auch die zusatzlichen Anweisungen auf Seite 18 und 19.

Alle Materialien sind gekennzeichnet mit einem Datum fiir die Haltbarkeit. Materialien tiber dem Ablaufdatum sollten
nicht mehr verwendet werden.
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DUNLOP STEP SPLICE SYSTEM

Die Dunlop Mehrlagengurte warden normalerweise mit einer heivulkanisierten Stufenverbindung ausgefiihrt. Die
Verbindungsfestigkeit hangt von der Anzahl der Gewebelagen ab. Die Verbindungsfestigkeit eines Stufen-
verbindungs wird in Prozent als (N-1)/N x 100 berechnet, wobei N die Anzahl der Einlagen im Gurt ist.

Bei reduzierten Gurtbelastung sind moglicherweise alternative Stufenabmessungen maoglich, Dunlop kann jedoch
keine Garantie fiir reduzierte Stufenlangen gewahren. Wenn Sie Zweifel an der Gurtbelastung haben, verwenden Sie
bitte die Abmessungen in Tabelle 1 oder wenden Sie sich an unsere Abteilung fiir Anwendungstechnik unter

+31 (0) 512 585 555.

1. NOTWENDIGES WERKZEUG

®  Presse:
Lange: Verbindungslange + 200 mm
Breite: Gurtbreite + 100 mm um den Gurt und Kantenschiene aufzunehmen
Druck: 6-7 bar
Temperatur: minimum 150°C, mit Kiihleinrichtung wird empfohlen

®  Drei Holzbretter, minimal 2 Meter lang und einer der Gurtbreite angepassten Brettbreite
® 4 Schraubzwingen um den Gurt an die Holzbretter zu fixieren

®  Schlagschnur fiir das Ausrichten

® 2 Kantenschiene; Lange: Verbindungslange + 1m, Breite: 50 mm und Dicke: 1 mm diinner als Gurtdicke
® 2 Klammern um die Kantenschiene stramm gegen die Gurtkanten zu driicken

" QOscillierendes Messer (Fein oder dhnlich) um die Decke zu entfernen

®  Werkzeug zum Scharfen der Messer

®  Schillermesser

®  Glattroller und Prickelroller

B Schleifmaschine mit variabeler Geschwindigkeit

®  Kneifzange um die Decke zu entfernen

®  Dickenmessgerat

B Zwei Thermometer mit Thermokuppel um zwischen Gurt und Heizplatte anzubringen

®  Zwei Thermometer um die Temperatur in den Heizplatten zu messen
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2. METHODE FUR DAS VERBINDEN VON MEHRLAGENGURTE

Fiir verschiedene Mehrlagengurte gibt es verschiedene Arten der Verbindung:

W Standard Superfort Verbindung

®  (Uberlappungsverbindung fiir 2 Lagen- Superfort, Dunloflex und Trioflex
®  Superfort Rigitra Verbindung

" Gleitgurt/Sawmill Verbindung

®  Chevron Verbindung

2.1 SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DER SUPERFORT VERBINDUNG (MEHRLAGEN)

30 Laufrichtung

—> |— i

Figur 1. Schematische Darstellung der Verbindung
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2.2 SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DER QUERSTABILE GURTVERBINDUNG (RIGITRA)

45°

Quersteife Einlagen

Laufrichtung

Figur 2. Schematische Darstellung der Verbindung

2.3 SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DER GLEITGURTVERBINDUNG (GLEITG./SAWMILL)

Laufrichtung

450 30

30

S

20 mm Uberlappung
Figur 3a. Schematische Darstellung der Verbindung
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Wie in Abbildung 3a dargestellt, weist ein Standard-Gleitgurtverbindung am Ende des vorderen Verbindungsendes
eine kleine Gewebeiiberlappung auf, um eine vollstandige Gleiteroberfliche unter dem gesamten
Verbindungsbereich zu gewahrleisten. Bei umkehrbaren Bandanlagen oder anderen Einschrankungen bei der
Ausfiihrung des Verbindungs kann die Uberlappung nicht hergestellt werden. In diesen Féllen muss beim
SchlieBen der Verbindung eine 5 mm breite Liicke verbleiben, die dann mit einem kleinen Streifen
unvulkanisiertem Dunlofol aufgefiillt werden muss. Stellen Sie sicher, dass Sie die Liicke genau fiillen, aber
achten Sie darauf, auch nicht zu iiberfiillen. Siehe Abbildung 3b fiir eine schematische Ansicht.

Laufrichtung

P
<

45"

30 S S

Duncover

Skim

. Mit Dunlofol ausfiillen
&

Figur 3b. Schematische Darstellung der Verbindung
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2.4 SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DER CHEVRON VERBINDUNG (CHEVRON)

7

Einlegestréiten

Die profilierung muB der Formplatte angepasst werden

Das teils entfernte Profil kann mit unvulkanisierten Wenn machbar sollte der Einlegestreifen unter einem

Gummi aufgefiillt werden Winkel von 45 Grad angeschnitten werden

Figur 4. Schematische Darstellung der Verbindung

2.5 ZUSATZLICHE ANWEISUNGEN FUR HOCHFESTE FORDERGURTE

Spezielle Hochbelastungsverbindungspakete sind auf Anfrage erhaltlich. Die hier folgende zusatzliche Anweisung gilt fiir
die Gurttypen von 2000 N/mm und mehr. Dies gilt auch fiir ahnliche Ausfiihrungen. Fiir Riickfragen wenden Sie sich bitte an
unsere Abteilung Anwendungstechnik.

®  Nach dem Abstufen der Verbindung, wird der

Dundisol wie gebrdauchlich angebracht. gunciver
ewebe
®  Das Verbindungspaket enthilt ein spezielles Dunlofol

Dunlofol mit hoher Haftung.

®  Dies wird in ein oder zwei Schichten
angebracht, abhéangig von der
zuriickgebliebene Skimschichtdicke nach der
Vorbereitung. Die Verbindung wird gleich
Dick wie den Gurt aufgebaut.

B Der Einlegestreifen wird mit einem speziellen
60 mm breiten Gewebe ausgefiiht. Siehe
nachstehende Zeichnung Das Gewebe klebt

sehr gut und kann ohne Dundisol angebracht
werden.



APPLICATION ENGINEERING

2.6 STUFENLANGE

DUNLOP

CONVEYOR

B ELTING

Die Stufenlange fiir Mehrlagenverbindungen hangt von der Nennfestigkeit der einzelnen Gewebelage ab. Die
folgende Tabelle gibt die geeignete Stufenlange basierend auf der Bandtypspezifikation (Festigkeit/Einlagen)

an.

Gurttype Stufenlange S Gurttype Stufenlange S Gurttype Stufenlange S
(mm) (mm) (mm)
$250/2 160 S 800/5 200 $1600/5 315
S$315/2 200 $1000/3 315 $1600/6 250
S400/3 160 S1000/4 250 $2000/4 350
S 500/3 200 S 1000/5 250 S 2000/5 315
S 500/4 160 $1000/6 200 $2000/6 315
S$630/3 250 S$1250/3 315 $2500/5 350
S 630/4 200 S$1250/4 315 $2500/6 315
S630/5 160 S 1250/5 250 S 3150/5 350
S 800/3 250 S 1250/6 250 S 3150/6 350
S800/4 250 S 1600/4 315 S 3150/7 315

Tabelle 1: Superfort Stufenlange fiir Gurtzugbelasting bis zu 100%

Gurttype Stufenlange S Gurttype Stufenlange S

(mm) (mm)

D 200 160 T 400 160

D 250 160 T 500 200

D 315 200 T630 250

D 400 250 T 800 250

D 500 250 T 1000 315

D 630 315 T1250 315

D 800 315

Tabelle 2: Dunloflex und Trioflex Stufenlange fiir Gurtzugbelasting bis zu 100%
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3. BESTIMMUNG DER UBERLANGE

Die notwendige Uberldnge wird durch die Stufenlénge, anzahl der Einlagen und Verbindungswinkel bestimmt.
Der typische Winkel einer Stufenverbindung betragt 17 Grad oder 0,3 x Gurtbreite (B).
Diese Lange muss bei der Ermittlung der Endlosbandlange beriicksichtigt werden.
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Uberlidnge Z P Endlose Gurtlange E
P Notwendige GurtlangeL=E +Z

\ 4

Figur 4: Schematische Darstellung der notwendigen Gurtlange

Langenzuschlag Z=03xB+(n-1)xS (Normale Stufenverbindung)
Z=03xB+nxS (Uberlappungsverbindung)

Z = Langenzuschlag (mm)

B = Gurtbreite (mm)

n = Anzahl der Gewebelagen
S = Stufenlange (mm)

-10-
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4. VORBEREITUNG DER VERBINDUNG
Die folgende Bilderreihe zeigt die Vorbereitung einer Stufenverbindung.
Markiere den Gurt mit:
{ - Die Stufenlange(n) + (0.3 x B)

- Deckstreifen

Die Anzahl der Stufen wird bestimmt durch die
Anzahl der Gewebelagen.

Die Unterdecke des anderen Gurtendes dhnlich
vorbereiten.

Die Oberdecke bis zur ersten Gewebelage
einschneiden.

Die Unterdecke des anderen Gurtendes
ahnlich vorbereiten.

Bild 2. Einschneiden des Einlegestreifens

Die Decke muss mindestens 45° schréag
angeschnitten werden..

Die Unterdecke des anderen Gurtendes
ahnlich vorbereiten

Bild 3. Anschneiden unter einen Winkel von 45°

-11 -
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Entfernen des Deckstreifen.

Die Unterdecke des anderen Gurtendes
ghnlich vorbereiten.

Bild 4. Entfernen des Deckstreifen

Einschneiden durch die erste und bis zur
zweiten Gewebelage.

Achtung:
Die Unterliegende (zweite) Einlage darf nicht
anschnitten werden!

Diesen Arbeitsgang wiederholen, wenn
mehrere Abstufungen erforderlich sind.

Die Unterseite des anderen Gurtendes
ahnlich vorbereiten.

Gewebe geniigend weit abziehen um
Hilfsmittel (Froschklemme) ansetzen zu
konnen.

Wenn Hilfsmittel nicht vorhanden sind, die
Lagen in Streifen in der Langsrichtung von
Hand abziehen.

Die Unterseite des anderen Gurtendes
dhnlich vorbereiten.

Bild 6. Gewebe abziehen (1)

-12-
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Abziehen der Stufen.

Die Unterseite des anderen Gurtendes
ahnlich vorbereiten.

Bild 7. Gewebe abziehen (2)
Dundisol auf die Stufen anbringen.

Die Unterseite des anderen Gurtendes
ahnlich vorbereiten.

Warten Sie, bis die Losung trocken ist, aber
immer noch klebrig, um das Dunlofol
aufzutragen.

Bild 8. Dundisol anbringen

Eine Lage Dunlofol wird auf die Stufen
aufgelegt. Das Dunlofol gut anrollen, damit
keine Lufteinschliisse zwischen dem Gewebe
und dem Dunlofol bleiben. Den Bereich im
Einlegestreifen frei lassen.

Bild 9. Dunlofol anbringen

-13-
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Die Gurtenden ausrichten und
zusammenlegen. Die Gurtenden miissen
genau passen.

Die Gurtenden richtig anrollen, von der Mitte
nach aulen bewegend, damit vorhandene
Lufteinschliisse seitlich entweichen konnen.

Die Deckstreife des anderen Gurtendes
abziehen.

Bild 12. Entfernen der Deckstreife

-14 -
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Die Gummideckplatten direkt neben dem
Einlegestreifen in einer Breite von ungeféhr 3
cm aufrauen fiir eine hohere Klebkraft.

Die Unterdecke des anderen Gurtendes
ahnlich vorbereiten.

Dundisol anbringen auf das Gewebe im
Bereich der Deckstreifen.

Warten Sie, bis die Losung trocken ist, aber
immer noch klebrig, um das Dunlofol
aufzutragen.

Bild 14. Dundisol anbringen

WICHTIG:

Zusatzlich zu beachten bei ROS, BVGT,

BV ROM, BV-VT und VT Qualitat:

kein Dundisol aufbringen auf die Schragen und
bestehenden Deckplatten im Bereich des
Einlegestreifens.

Falls Dundisol versehentlich angewendet wird,
miissen die Schragen/Deckplatten gereinigt und
geraut werden, um das Dundisol zu komplett

zu entfernen.
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Zuerst das Dunlofol aufbringen und dann die
gewiinschte Menge Duncover. Diese fest
anrollen um Einschliisse von Luft zu
vermeiden.

Die Gesamtdicke muss etwa 0.5 mm mehr
betragen als die Deckplattendicke.

Bild 15. Anbringen des Einlegestreifens

Eine andere Methode zur Herstellung eines Einlegestreifens besteht darin, die vorhandene Deckplatte so
anzufasen, dass sie gut an der gegeniiberliegenden Fase am Gurtende anliegt. Stellen Sie sicher, dass
zwischen den angrenzenden Seiten eine 1-2 mm dicke Duncover-Schicht hinzugefiigt wird.

/Abschneiden

Duncover Dunlofol

Die Verbindung abdecken mit einem Antiklebpapier oder Tuch. Die Kanteneisen anbringen. Wenn oben und
unten mehrere Pressplatten gebraucht werden, soll eine Metallplatte (Stahl oder Aluminium) an beiden
Plattenseiten angebracht werden, gleich oder groBer als die Pressengrofe. Die Presse aufbauen. Die
Kanteneisen fest gegen die Gurtkanten ziehen. Die Enden der Presse auf den Gurt markieren um ein austreiben
des Gurtes aus der Presse zu kontrollieren.

Es darf solange nicht aufgeheizt werden, bevor nicht der Druck aufgebaut ist.

-16 -
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5. VULKANISIERUNG

Der Druck wahrend der Vulkanisierung muR minimal 60 N/cm2 (6 bar) betragen. Siehe das
Temperatur/Zeitdiagramm fiir den exakten Druckzyklus. Um das flieRen des Gummis zu verbessern und
um evtl. Lufteinschliisse zu vermeiden, sollte der Strom der Presse wahrend der ersten 5 Minuten
ausgeschaltet werden, wenn beide Platten eine Temperatur von 110°C erreicht haben.

AnschlieBend kann der Heizzyklus erfolgen.

Die Vulkanisationstemperatur liegt zwischen 150°C und 155°C.

Die Vulkanisationszeit beginnt wenn eine Temperatur von 150°C erreicht ist (siehe Figur 5). Nach
Beendigung des Vulkanisationsprozesses, kiihlen Sie mit Wasser auf 70°C ab und warten Sie noch 15
Minuten lang, bevor Sie den Druck ablassen. Wenn keine Wasserkiihlung vorhanden sein sollte, lassen Sie
die Presse auf 70°C abkiihlen, bevor Sie den Druck ablassen.

Hinweis: Dies gilt nicht fiir Deltahete Qualitat (siehe zusétzliche Anweisungen auf Seite 18 und 19)!

1\ Heizen

| Kiihlen
Temperatur (°C) '

Vulkanisation

R EED) Rk

150°C  |-—mmmmmmm e

70 °C Presse
offnen

Zeit (Minuten) —>

Figur 5: Temperatur wahrend Vulkanisation

Gurtdicke (mm)

Qualitat bis 10 10 -15 15-20 20 -30
AA, RA, RS, RSW, RE, RES, RAS 20 25 30 40
Betahete 20 25 30 40
ROM, ROS 20 25 30 40
BV K/S, BV ROM K/S, BV ROS K/S 25 30 35 45
BVGT, VT, BVVT 25 30 35 45

Tabelle 3. Vulkanisation Zeit in Minuten

-17 -



APPLICATION ENGINEERING

6. ZUSATZLICHEN ANWEISUNGEN FUR

DUNLOP

CONVEYOR BELTING

DELTAHETE QUALITAT VERBINDUNGEN

INHALT DER VEREINDUNGSPAKETE DELTAHETE
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ﬂ AUFTRAGEN DER KOMPONENTE
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te in Berlhrung
kommen.

Komponent vollkermmen

getrocknet ist,
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AUFTRAGEN DER Beide Gurtenenden jeweils

DUNDISQLLﬁ‘SUNG ein oder 2weimal mit der
Dundisollésung einstrechen.

Achtung!

Die Dundisollg- \

sung dirfen nicht ® | Q \

it der Deckplat- |
te in Berlihrung kammen, | DUNDISOL- |

o |&@sun [
=——--—1--------\Warten 5ie bis die 4 |

Losung klebrig wird. L

Beide Gurtenden sind mit einer 0,3
mm dicken unvulkanisierten Zwi-
schengummilage welche je esin oder
oweimal mit der Dundisol-losung
eingastrichen wird versehen. Vor
dem zusammenflgen der beiden
Gurtenden bitte warten bis die
Lisung klebrig ist.

Fir den Aufbau der Flllstreifen
""""""" benutzten Sie bitte die Dundisolld-
sung zwischen den Gummischichten.

Achtung! Die Zwischengummilagen nicht mit der - —
Gummi-decklage des Gurtes in ! H |
Beruhrung kommen. i—ll
DUNDISOL- |
Vermeiden Sie dal die Follstreifen an den Pressplatten ankleben IGsung Il
kéinnen. Benutzen Sie nur daB vom Werk mitgelieferte Material. i |
VULKANISATION
ACHTUNG !
155°-160° C!
Temperatur 155%-160°C
Gurtdicke (mm) 10 |10-15 | 15-20
Vulkanisation
Zeit (min.) A0 45 S0

-19 -
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KONTAKTINFORMATION

NIEDERLANDE (Hauptsitz)

Telefon:  +31(0) 512 585 555
Fax: +31(0) 512 524 599

Dunlop Conveyor Belting - Fenner Dunlop BV
Postfach 14

9200 AA Drachten

Niederlande

www.dunlopconveyorbelting.com
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