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INFORMACJE DGOLNE NA TEMAT WYKDNYWANIA tACZEN WIELOWARSTWOWYCH

Laczenie jest najstabszym punktem tasmy przenosnikowej, dlatego kluczowe jest, aby wykonacé je z jak najwieksza
precyzjg. Aby uzyskac jak najlepsze taczenie, nalezy uzywaé odpowiednich materiatéw i stosowac sie do procedur
krok po kroku opisanych w tym dokumencie.

Stosuje sie nastepujace nazwy materiatow taczeniowych:

Dundisol: Roztwér Czarny ptyn zwiekszajacy przyczepnos$¢

Dunlofol: Niezwulkanizowana guma adhezyjna Arkusz o grubosci 0,7 mm
(przektadkowa)

Duncover: Niezwulkanizowana guma oktadkowa Arkusz o grubosci 1,2, 3 lub 4 mm

Informacje dotyczace taczenia tasm wieloprzektadkowych dla tasm Deltahete podano w dodatkowych instrukcjach
na stronach 18 19.

Wszystkie materiaty majg okreslong date waznosci. Nie wolno ich uzywac po przekroczeniu daty waznosci.
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SYSTEM tACZENIA STOPNIOWEGO DUNLOP

Tasmy wieloprzektadkowe firmy Dunlop zwykle taczy sie stopniowo metodg wulkanizacji na gorgco. Wytrzymato$é
taczenia zalezy od liczby warstw tkaniny wzmacniajacej. W tabeli 1 przedstawiono wymagane wymiary tgczenia
stopniowego. Skutecznos¢ taczenia stopniowego oblicza sie w formie procentowej, korzystajac ze wzoru (N-1)/N x
100, gdzie N to liczba warstw tasmy.

W przypadku zastosowan o mniejszych obcigzeniach tasmy mozna przyjac¢ alternatywne wymiary taczenia, jednak
firma Dunlop nie daje gwarancji na rozwigzania z krétszymi taczeniami stopniowymi. W razie watpliwosci
dotyczacych obcigzenia tasmy, nalezy przyja¢ wymiary taczenia podane w tabeli 1 lub skontaktowac sie z naszym
dziatem inzynierii zastosowar pod numerem +31 (0) 512 585 555.

1. Wymagane narzedzia

®  Prasa:
Dtugosé: dtugos$é taczenia + 200 mm
Szerokos¢: szeroko$¢ tasmy + 100 mm, aby tasma zmiescita sie razem z belkami krawedziowymi
Cisnienie: 6-7 bar
Temperatura: co najmniej 150°C, zalecane chtodzenie o obiegu wymuszonym

®  Trzy drewniane ptyty robocze o dtugosci co najmniej 2 m i szerokosci odpowiadajgcej szerokosci tasmy

® 4 obejmy U do mocowania tasmy do ptyt

B Sznurek traserski do ustawiania

® 2 belki krawedziowe: dtugos¢: dtugosc taczenia + 1 m, szerokos¢: 50 mm, grubos¢: 1T mm mniejsza niz
grubos$é tasmy

® 2 zaciski do odpowiedniego mocowania belek do krawedzi tasmy

® Narzedzie do ostrzenia nozy

®  Noze introligatorskie

®  Rolka do wygtadzania i rolka do tagczen

B Szlifierka z regulacja predkosci

®  Szczypce do usuwania oktadki

®  Przyrzad do pomiaru grubosci

®  Dwa termometry umozliwiajgce pomiar miedzy tasma a ptytg grzewcza

®  Dwa termometry do pomiaru temperatury wewnatrz ptyt grzewczych




APPLICATION ENGINEERING

DUNLOPr

CONVEYOR BELTING

2. METODY LACZENIA TASM WIELOPRZEKLADKOWYCH

Rozne rodzaje taSm wieloprzektadkowych taczy sie réznymi metodami:

®  Standardowe taczenie Superfort

®  }aczenie warstwowe do 2-warstwowych tasm Superfort, Dunloflex i Trioflex
®  taczenie Superfort Rigitra

®  taczenie tasm slizgowych i do tartakéw

®  taczenie Chevron

2.1 SCHEMAT STANDARDOWEGO £ACZENIA STOPNIOWEGD (TASMY WIELOPRZEKEADKDWE)

30 Kierunek ruchu

—> |— >

Rysunek 1. Prezentacja schematyczna taczenia
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2.2 SCHEMAT tACZENIA TASMY O WYSOKIEJ SZTYWNDSCI POPRZECZNEJ (RIGITRA)

45°

Warstwy zwiekszajace

sztywno$¢ poprzeczng Kierunek ruchu

Rysunek 2. Prezentacja schematyczna taczenia

2.3 SCHEMAT tACZENIA TASMY SLIZGOWEJ (TASMY SLIZGOWE | DD TARTAKGW)

Kierunek ruchu

45° 30

30 20
S S+20

20 mm zaktadki

Rysunek 3a. Prezentacja schematyczna tagczenia
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Jak pokazano na rysunku 3a, w przypadku standardowego taczenia tasmy slizgowej tkanina nieznacznie nachodzi na
krawedz wiodaca dolnej warstwy. Pozwala to uzyskac¢ petng powierzchnie $lizgowa na catym taczeniu dolnej warstwy.
Techniki naktadania nie mozna stosowac w przypadku przenosnikéw dwukierunkowych lub gdy wystepuja inne
ograniczenia podczas wykonywania taczenia. W takich przypadkach podczas zamykania taczenia nalezy pozostawi¢
szczeline o szerokos$ci ok. 5 mm, kt6rg nastepnie wypetnia sie matym paskiem niezwulkanizowanej gumy Dunlofol.
Wypetniajac szczeling, nalezy uwazac, aby nie powstata zbyt gruba warstwa. Rysunek 3b zawiera widok
schematyczny.

Kierunek ruchu

<
<«

20

450

30 S S

Duncover

Skim

. Wypetnienie Dunlofol
gy P

Rysunek 3b. Prezentacja schematyczna taczenia
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2.4 PREZENTACJA SCHEMATYCZNA £ACZENIA TASMY PROFILOWANEJ (CHEVRON)

Pasek wypetniajacy

Wz6r musi pasowac¢ do ksztattu formy

Czesciowo usuniety prég mozna
wypetnié guma Duncover

Rysunek 4. Prezentacja schematyczna tagczenia

W miare mozliwos$ci pasek wypetniajacy
nalezy cigé pod katem

2.5 DODATKOWE INSTRUKCJE DO ZASTOSOWAN 0 WYSOKIEJ WYTRZYMALOSCI NA ROZCIAGANIE

Na zamoéwienie sg dostepne specjalne zestawy
do wykonywania tagczen o wysokiej wytrzymatosci
na rozcigganie. W przypadku tasm o
wytrzymatoSci na rozcigganie 2000 N/mm i
wyzszej nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi
instrukcjami. Instrukcje te mogg mie¢ réwniez
zastosowanie w innych przypadkach. Aby
uzyska¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac
sie z naszym dziatem inzynierii zastosowan.

®  Po przygotowaniu stopni tgczenia nalezy jak
zwykle natozy¢ substancje Dundisol.
B Zestaw do taczenia zawiera specjalng gume

Duncover
Przektadka
Dunlofol

|

Dunlofol o dobrych wtasciwosciach adhezyjnych.

®  Nalezy jg natozy¢ na jedng lub dwie warstwy w zaleznosci od ilosci gumy przektadkowej pozostatej na
tkaninie po przygotowaniu. Laczenie powinno mie¢ grubo$¢ rdwng grubosci tasmy.

®  Paski wypetniajace nalezy wykonac ze specjalnej tkaniny o szerokosci 60 mm dotgczonej do zestawu
specjalnego (patrz rysunek). Jest to specjalna lepka tkanina, ktéra nie wymaga stosowania srodka Dundisol.
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Wymiary stopni w tgczeniach wieloprzektadkowych zalezg od wytrzymatosci poszczegdlnych warstw tkaniny.
W tabeli ponizej podano odpowiednie dtugosci stopni, uwzgledniajac specyfikacje danego rodzaju tasmy

(wytrzymatos$é/warstwy).

DUNLOP

CONVEYOR

B EFELTING

Rodzaj Dtugosé Rodzaj Dtugosc Rodzaj Dtugosé
tasmy stopnia S tasmy stopnia S tasmy stopnia S
$250/2 160 S 800/5 200 $1600/5 315
$315/2 200 $1000/3 315 $1600/6 250
S 400/3 160 $1000/4 250 $2000/4 350
S 500/3 200 $1000/5 250 $2000/5 315
S 500/4 160 $1000/6 200 $2000/6 315
S630/3 250 $1250/3 315 $2500/5 350
S630/4 200 $1250/4 315 $2500/6 315
S$630/5 160 S$1250/5 250 $3150/5 350
$800/3 250 $1250/6 250 $3150/6 350
S 800/4 250 S 1600/4 315 S 3150/7 315

Tabela 1: Wymiary stopni Superfort w przypadku obcigzen tasmy do 100%

Rodzaj Dtugosc¢ Rodzaj Dtugosc¢
tasmy stopnia S tasmy stopnia S
D 200 160 T 400 160

D 250 160 T 500 200

D 315 200 T 630 250

D 400 250 T 800 250

D 500 250 T 1000 315

D 630 315 T 1250 315

D 800 315

Tabela 2: Wymiary stopni Dunloflex i Trioflex w przypadku obcigzen tasmy do 100%
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3. OKRESLANIE NADDATKU

Wymagany naddatek okresla sie na podstawie dtugosci stopnia, liczby stopni i kata tagczenia. Typowy kat
tgczenia stopniowego to 17 stopni lub 0,3 x szeroko$¢ tasmy (B).

Naddatek nalezy wzig¢ pod uwage podczas okreslania dtugosci tasmy w obwodzie zamknigtym.

| 0.3xB S s S

»lg
l Ll |

Naddatek Z diugosé tasmy w obwodzie zamknietym E

»'d
al L}

wymagana dtugosé taSmy L=E +Z

»
»

A
A

>
«

Rysunek 4: Prezentacja schematyczna wymaganego naddatku

\ 4

Naddatek Z=03xB+(n-1)xS (standardowe tgczenie stopniowe)
Z=03xB+nxS$S (taczenia warstwowe)

Z = naddatek (mm)

B = szeroko$¢ tasmy (mm)
n = liczba warstw

S = dtugos¢ stopnia (mm)

-10-
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4. PRZYGOTOWANIE tACZENIA

Na ponizszych zdjeciach przedstawiono proces przygotowania taczenia stopniowego.

Nanies¢ na tasme nastepujgce oznaczenia:
- Dtugosci stopni + (0,3 x B)
- Pasek wypetniajacy

Liczba stopni zalezy od liczby warstw tkaniny.

Nalezy wykonac takie same czynnos$ci w
przypadku dolnej oktadki drugiego kofica tasmy.

Przecig¢ gorng oktadke do pierwszej warstwy
tkaniny.

Nalezy wykonac takie same czynnos$ci w
przypadku dolnej oktadki drugiego kofica tasmy.

Zdjecie 2. Wycinanie paska wypetniajgcego

" Przecig¢ oktadke pod katem co najmniej 45°.

Nalezy wykonac¢ takie same czynnosci w
przypadku dolnej oktadki drugiego korica tasmy.

Zdjecie 3. Ciecie pod katek 45°

-11 -
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Oderwac istniejaca gume oktadkowa.

Nalezy wykonac¢ takie same czynnos$ci w
przypadku dolnej oktadki drugiego konca
tasmy.

Zdjecie 4. Odrywanie gumy oktadkowej

Przecigc pierwszg warstwe tkaniny do drugiej
warstwy tkaniny.

Uwaga:
Nie wolno dotyka¢ spodniej (drugiej) warstwy
tkaniny!

Czynnos$c¢ nalezy powtorzyg, jesli jest
wymaganych wiecej stopni.

Nalezy wykonac takie same czynnosci w
przypadku dolnego stopnia drugiego korica
tasmy.

Oderwac tkanine na tyle, aby mozna byto
zamontowac $cisk.

Jesli Scisk jest niedostepny, nalezy recznie
odrywac tkanine matymi paskami w kierunku
wzdtuznym.

Nalezy wykonaé takie same czynnosci w
przypadku dolnego stopnia drugiego korica
tasmy.

Zdjecie 6. Odrywanie tkaniny (1)

-12-
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Oderwac stopnie

Nalezy wykonac takie same czynnosci w
przypadku dolnego stopnia drugiego korica
tasmy.

Zdjecie 7. Odrywanie tkaniny (2)
Natozy¢ na stopnie substancje Dundisol.

Nalezy wykonac takie same czynnosci w
przypadku dolnego stopnia drugiego konca
tasmy.

Poczekac, az substancja wyschnie, ale wciaz
bedzie lepka, aby mozna byto przyklei¢ gume
Dunlofol.

Zdjecie 8. Naktadanie substancji Dundisol

Przyklei¢ warstwe gumy Dunlofol na jeden
koniec tasmy.

Przy uzyciu rolki docisng¢ gume Dunlofol do
taczenia, aby usunaé powietrze miedzy
karkasem a warstwa gumy Dunlofol.
Zostawic¢ miejsce na pasek wypetniajacy.

Zdjecie 9. Przyklejanie gumy Dunlofol

-13-
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Wyréwnac korice tasmy i dopasowac je
wzgledem siebie. Korice tasmy muszg by¢
idealnie dopasowane.

Aby wyeliminowac pecherzyki powietrza i
usung¢ powietrze, nalezy wygtadzi¢ konce
tasmy przy uzyciu rolki od srodka na
zewnatrz tasmy.

Oderwac pasek wypetniajacy na drugim
koncu tasmy.

Zdjecie 12. Usuwanie paska wypetniajacego

-14 -
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Zeszlifowac istniejacg gume oktadkowa na
szeroko$ci ok. 3 cm bezposrednio przy
pasku wypetniajagcym. Zapewni to wiekszg
przyczepnosc.

Nalezy wykonac¢ takie same czynnos$ci w
przypadku dolnej oktadki drugiego kofca
tasmy.

Natozy¢ substancje Dundisol na
powierzchnie paskow wypetniajacych.

Poczekac, az substancja wyschnie, ale wcigz
bedzie lepka, aby mozna byto przyklei¢ gume
Dunlofol.

Zdjecie 14. Naktadanie substancji Dundisol

WAZNE:

Dodatkowe instrukcje dotyczace klas ROS,
BVGT, BV ROM, BV-VT i VT:

Nie nalezy naktada¢ substancji Dundisol na
Sciecie i gorng czes¢ istniejgcej gumy
oktadkowej. Jesli substancja Dundisol zostanie
przez pomytke natozona na Sciecie i gérna czes¢
oktadki, nalezy jg oczysci¢ i zeszlifowaé, aby
usuna¢ substancje Dundisol.

-15-
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Wsuna¢ jedng warstwe gumy Dunlofol i
wymagang ilos¢ gumy Duncover, a nastepnie
doktadnie wygtadzi¢ je przy uzyciu rolki, aby
usungé pecherzyki powietrza.

Grubos¢ powinna byé o ok. 0,5 mm wieksza niz
grubos$é oktadki.

Zdjecie 15. Wsuwanie paska wypetniajagcego

Inng metodg wykonywania paska wypetniajacego jest sfazowanie istniejacej oktadki tak, aby dobrze
przylegata do Sciecia na drugim koncu tasmy. Miedzy sasiednimi bokami nalezy doda¢ warstwe gumy
Duncover o grubosci 1-2 mm.

/ Przycinanie

Duncover Dunlofol

Owingc taczenie papierem lub materiatem antyadhezyjnym.

Zamontowac belki krawedziowe.

W przypadku stosowania wielu ptyt dociskowych nalezy zastosowac ptyte stalowa lub aluminiowa (jedna) z
kazdej strony tasmy o dtugos$ci réwnej lub wigkszej niz rozmiar prasy.

Zwiekszy¢ nacisk.

Odpowiednio zamocowac¢ belki krawedziowe do krawedzi tasmy.

Zaznaczy¢ konce dociskania na tasmie, aby sprawdzi¢, czy taSma nie wysuwa sig z prasy.

Nie wolno podgrzewac ptyt przed docisnieciem.

-16 -
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9. WULKANIZACJA

Cisnienie w procesie wulkanizacji musi wynosi¢ co najmniej 6 bar. Odpowiedni cykl dociskania pokazano
na wykresie temperatury/czasu. Aby poprawi¢ przeptyw materiatdw taczeniowych i wyeliminowaé
pecherzyki powietrza, podgrzewanie prasy mozna wstrzyma¢ na 5 minut, gdy obie plyty osiagng
temperature 110°C. Nastepnie kontynuowacé cykl podgrzewania.

Temperatura wulkanizacji wynosi od 150°C do 155°C.
Czas wulkanizacji liczy sie od osiggniecia temperatury 150°C (patrz rysunek 5). Po utwardzeniu schtodzi¢
wodg do 70°C (150 ° F) i przytrzymac przez 15 minut przed zwolnieniem ci$nienia. Jesli chtodzenie wodne

nie jest dostepne, pozostawi¢ do ostygniecia do 70°C przed zwolnieniem cisnienia.

Uwaga: nie dotyczy to jakos$ci Deltahete (patrz dodatkowe instrukcje na stronach 18 i 19)!

T Heating

' Wulkanizacja | Chtodzenie
Temperatura (°C) '

TN

150°C  |---mmmmmmm e

otwarcie prasy przy
70°C

Czas (minuty) —>

Rysunek 5: Temperatura w procesie wulkanizacji

Grubos$é tasmy (mm)

Klasa okladki do 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, BWT 25 30 35 45

Tabela 3. Czas wulkanizacji w minutach

-17 -



APPLICATION ENGINEERING

DUNLOP

CONVEYOR BELTING

6. DODATKOWE INSTRUKCJE DOTYCZACE tACZENIA DELTAHETE

ZAWARTOSC KLEJU ZLACZENIOWEGO DELTAHETE

doktadnie wymieszane.

DELTAHETE DUNLOFOL | |
Companent B . I.-_‘::]' i

) N ] ) ] skim (o) \

= 1, f — If = "ll .\,____.. —

I 9 “fib E o | A )

' I I 1 | | Duncover \
DELTAHETE | DELTAHETE —
Component | C | DUNDISOL Il' ||' cover ffé-;‘,:' A

I I L primer ! solution | salvent —

- ! — 7 1 L _

n PRZYGOTOWANIE DLUGOSCI ZAKLADEK

f,.a-"ﬁ“' ~— Se— T e _._-';'._—
_. . = ST s
= "/ F / S/ | ]
(S B ey |
' @r N <~ Wazne! [ !
Ve || {—_Kat4s® x| \
% | [
T — ——— - |
:"'--E- -:: :-\-\-..:: - . / s . .___ T _—::__ - ::- ____'_; _
S ¢// Jesli to mozliwe >
Wyczysé konce tasmy. T C;:f_-:rf%/ zréb “S” 50-100% as™
— dtuzsze.
PRIMER
U =
- ~ DELTAHETE = 4\ ™
POUZQS"U Zamieszaj Component B I". l':' W T 1
| ! ¢ — W W |
:I:_ @ 'll. :‘E—-;D K,c:ia—"'- -'::'-._3 ",I. ‘ll:: A _ ! B
DELTAHETE | </l N .
Component I' + | D C | E?\ «";q
A f B | primer | ]
| | : ,,J C ma max. | C I
| S . ;7
, k':"-'-\_' — k‘.;_\__-__:‘{zj Z)’WOtHOSC primer
Komponenty a i b muszg byC 2 godziny. l /]'

e

ﬂ NAKLADANIE PRIMERA

-18-

Tkanina z dwdch koricéw
tasmy musi by¢ przykryta
primerem C tylko raz.

Uwagal!
x Nie naktadaj - ﬁ >
primera na e L
oktadki! ﬁ@
| C |'

Poczekaj do catkowitego

wyschniecia. gf_”_"‘f;l
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E NAKLADANIE SOLUTION

Materiat pzektadkowy musi by¢
z dwoch koricow tasmy pokryty

/ ’g P // Dundisol raz lub dwa razy. EFS A
; )< =)
<) r e il " Nie naktadaj DUNDISOL Il
— _4_5:[3;\{' ‘ dudndisolu na Solution |
ey L il
\iﬁi‘:?— oktadki! * 1__; ‘

—— " Poczekaj do uzyskania
' wysokiej lepkoSci.

Oba konce taSmy musza by¢ pokryte
gumowg warstwa, kt6ra nalezy jeszcze
pokry¢ dundisolem raz lub dwa razy.
Poczekaj do uzyskania lepkosci a
nastrepnie potacz oba konce taSmy.

_ Pasek wypetniajacy:
Podczas budowania uzyj roztworu miedzy
warstwami gumy.

Uwaga! I i\

Nie naktadaj gumowej \ =

warstwy na oktadki!

|

| DUNDISOL f

Aby uniknaé przyklejenia ztacza do ptytek Soliton: |
prassy, paski wypetniajace powinny by¢

przykryte dostarczonym materiatem.

WULKANIZACJA

TEMPERATURA 155 °C-160 °C
GRUBOSC TASMY (MM) | 10 |10-15|15-20
CZAS WULKANIZ. (MIN.) | 40 | 45 | 50
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CONVEYOR BELTING

GDZIE NAS ZNALEZ(?

HOLANDIA (SIEDZIBA GLOWNA)

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

Dunlop Conveyor Belting - Fenner Dunlop BV
PO Box 14

9200 AA Drachten

The Netherlands

www.dunlopconveyorbelting.com
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