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Verbindung von Stahlseilgurten mit CNC gefrasten Deckplatten
und mit Multiface®

Multiface® erzielt eine gute Haftung mit allen Werkstoffen von gangigen Transportbandern aus Gummi, PVC
und PU. Im Kontaktbereich mit Gummi wird zusatzlich bereits bei Zimmertemperatur eine chemische Bindung
erreicht; die der einer HeiRvulkanisation entspricht. Folglich kann Multiface® sowohl im Warmverfahren als
Ersatz fur Heizldsung und Rohgummi mit einer Vulkanisierpresse als auch im Kaltverfahren eingesetzt werden.
In beiden Féllen reichen ein niedriger Druck und eine geringe Temperatur, um eine komplette Vulkanisation
durchzufuhren. Ggf. sollten Verfahren und Adhasionskraft vor einem Einsatz getestet werden. Die Verbindung
von Stahlseilgurten mit Multiface® erfolgt sonst in Anlehnung an die DIN 22 131 bzw. ISO 15236 — Stahlseil-
Fordergurte — Teil 4: Vulkanisierte Gurtverbindungen - und ist durch Fachpersonal auszufihren, das
entsprechende Kenntnisse und Erfahrungen mit der Reparatur und Verbindung von Stahlseilgurten hat.
Alternativ kénnen auch Deckplatten aus Gummi, PU oder PVC mit CNC-gefrasten Rillen in U-Form verwendet
werden, die es ermdglichen, die Stahlseile sehr einfach und viel schneller als tblich direkt in die richtige
Position zu bringen. Je nach Anforderungen und GrofRe der Verbindung sind verschiedene Versionen mit einer
kurzen oder langeren Reaktionszeit verfiigbar, die kombiniert werden kénnen:

Multiface 20 | Multiface 40
Topfzeit bei 23°C (= max. Unterbrechungszeit bis der statische Mischer ausgewechselt werden muss) 20 Min. 40 Min.
Max. Zeit fr die Verteilung in mehreren Schritten bzw. Durchgéngen bei 23°C 90 Min. 120 Min.
Max. Zeit zwischen Beginn des Auftragens und SchlieRen der Verbindung bei 23°C (= offene Zeit) 120 Min. 240 Min.
Aushartungszeit bis zur vollen Funktionsfestigkeit der Stahliseilverbindung mit einer Kaltpresse bei 23°C <8 Std. <24 Std.
Aushértungszeit bis zur vollen Funktionsfestigkeit des Stahlseilgurtes beim Erwérmen auf 80°C, je nach Gurtdicke 1-1%h 1%-2h
Materialverbrauch unter optimalen Bedingungen 2.000 —5.000 g/m?

Verbindungslangen nach DIN 22131 bzw. ISO 15236 - Teil 4
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2-stufige Gurtverbindung

3-stufige Gurtverbindunag

Multiface® Fingerbreite By ~ Optionale Textilarmierung Vierkantschnitt Nahtstreifen ausgescharft

Polymer-Kleber Multiface® Optionale Textilarmierung  Nahtstreifen ausgescharfter Keil
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AE— ST 800 1 300 mm 300 mm 600 mm
ST 1000 1 300 mm 300 mm 600 mm
- Verbindunaslénae Lv R ST 1250 1 350 mm 300 mm 650 mm
- L4 der Textil . L v 8T 1600 1 450 mm 300 mm 750 mm
<«—Lange der Textilarmierung La __ | sT2000 2 400 mm 350 mm 1150 mm
Finaerlianae |« N ST 2500 2 500 mm 350 mm 1350 mm
= g 8T 3150 2 650 mm 350 mm 1650 mm
8T 3500 3 650 mm 400 mm 2350 mm
ST 4000 3 750 mm 400 mm 2650 mm
ST 4500 3 800 mm 400 mm 2800 mm
8T 5000 4 900 mm 650 mm 4250 mm

(*) Verbindungslangen, Verbindungswinkel, Versatz und Ubergénge sind vereinfacht dargestellt. Folgen Sie die DIN 22131/1SO 15236-4 und die Angaben des Bandherstellers.
Je nach Anforderungen und je nach Eigenschaften der Textilarmierung ermdglicht Multiface © kiirzere Stufen.
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Benotigte Hilfsmittel:

- Plane Werkbank oder Fixiervorrichtung mit Multiplexplatten

- Vorrichtung zur Druckerzeugung von mindestens 3 bar, vorzugsweise
mit einer Vulkanisierpresse oder mit der Fixiervorrichtung

- Glasfaserverstarkte PTFE-Folie oder Silikonfolie

- Satz Schraubzwingen und Gurtspanner, um das Band zu fixieren

- Flachwinkel und Cutter und eventuell Belt Stripper

- Kabelschere oder Trennmaschine

- Elektrische Seilwinde, Bandklemmen und Gurthobel

- Spachtel und Rundpinsel @ 40 mm

- Winkelschleifer mit Schleifscheibe K16 oder K24

- Anrauh-Rundbiirste oder Metallrundbirste

- Handfeger (sauber und 6lfrei)

- Gummimatte mit ca. 40 Shore(A) zu besserer Druckverteilung

- Paar Einweg-Handschuhe

- Einige Blatter einer Papierrolle

Gurtenden auf untere Fixiervorrichtung
oder plane Werkbank oder auf die
Vulkanisierpresse legen und mit
Kanthdlzern oder Gurtspannern mit
genigend Abstand fixieren, um beide
Bandseiten umschlagen zu kénnen. Band
mit 90° ablangen. Ausrichtung,
Verbindungsléange und Winkel (90° oder
rhombisch) auf Banddecke markieren und
mit einem Cutter sorgfaltig anschneiden.

Alle 3D-Zeichnungen sind nur schematisch!

Bandkanten entlang der Stahlseile
abschneiden.

Abziehen der oberen Deckplatte an
beiden Bandenden. Die Kanten werden
anschlieRend mit einem flachen Winkel
von 20-30° abgeschliffen, um eine
Uberlappung der vorgesehenen
Deckplatten zu erreichen.

Bemerkung: empfehlenswert ist der
Einsatz einer Seilwinde und eines Messers
oder ersatzweise eines elektrischen
Gurthobels (Art.-Nr.: WZ-SC-299) bei normalen
Einsétzen und eines pneumatischen
Gurthobels (Art.-Nr.: WZ-SC-265) bei
Einsétzen Untertage.
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Beide Gurtseiten umschlagen, um die
Deckplatte an der Riickseite zu
entfernen. Die Kanten werden mit einem
flachen Winkel von 20-30° abgeschliffen,
um an den Ubergéngen eine
Uberlappung der vorgesehenen
Deckplatten zu erreichen.

20-30° Jtay

Untere Deckplatte mit den den
erforderlichen Nuten und Fasen fur die
Uberlappungen vorbereiten und
Oberflache mit KorngrofRe 16 oder 24
schleifen und mit einer Rundbiirste
aufrauen.

Bemerkung: Die Abdeckplatten kdnnen mit
einer CNC-Schneide- und Frasmaschine
geschnitten und gefrast werden.

Fur die obere Abdeckplatte empfehlen wir
die Verwendung einer Abdeckplatte aus
einem anderen Band, eventuell mit einem
Gewebe. Das Textilgewerbe sollte so
elastisch sein, dass der minimale
Trommeldurchmesser beibehalten wird und
sich nur so geringfligig dehnen, dass eine
Verstarkung der Verbindungsfestigkeit
erzielt wird.

Empfohlener Belt Stripper

Empfohlener Achtkant-Schnitt

Trennen Sie die Stahlseile in mehreren
Schritten mit einem Messer und einer Zange,
um eine gleichméfige und diinne
Gummischicht um das Kabel herum zu
hinterlassen, damit die Seile nahezu
formschlussig in die Nuten eingesetzt werden
konnen. Rauen Sie die Oberflache mit einer
rotierenden Drahtbiirste auf.
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Glasfaserverstarkte PTFE-Folie oder
Silikonfolie auf die untere Platte der
Fixiervorrichtung platzieren. Die Folie
sollte ca. 25 cm langer als die Bandbreite
sein. Untere Gummideckplatte auf die
PTFE-Folie legen. Zwei weitere
Schutzfolien den Réndern der Bander
hinzufiigen und Stahlseile tber die Folie
umschlagen und Kantenholzer und
Schraubzwingen fixieren.

Anschliefend alle Kontaktflachen an allen
Seiten mit einer Aufrauh-Rundblirste oder
einer Metallrundbiirste anrauhen. Auch
die obere Deckplatte leicht anrauen. Nun
Gummistaub mit einer sauberen Blirste
entfernen. Keine chemischen Reiniger
und Lésungsmittel verwenden!

Bemerkung: spatestens jetzt missen alle
Flachen vor Verschmutzungen geschutzt
sein.

Multiface 20 | Multiface 40

Verarbeitungszeit pro Schritt (= Topfzeit; bei 23°C)

Max. Zeit fiir die Verteilung in mehreren Schritten (bei 23°C)
Offene Zeit (bei 23°C)

Aushartungszeit bis zur vollen Funktionsfestigkeit der
Stahlseilverbindung bei 23°C

Aushartungszeit bis zur vollen Funktionsfestigkeit des
Stahlseilgurtes beim Erwarmen auf 80°C, je nach Gurtdicke

20 Min.

90 Min.
120 Min.

<8 Std.

1-1% Std.

40 Min.

120 Min.
240 Min.

<24 Std.

1Y%-2 Std.

Multiface ® auf samtliche Kontaktflachen
schnell auftragen, mit einem Spachtel
gleichmafiig verteilen und mit einem
kurzborstigen Pinsel in die Poren
einreiben.

Wichtig: aufgrund der relativ kurzen
Verarbeitungszeit beginnt Multiface nach
einer Unterbrechung von mehr als 50 % der
Topfzeit im statischen Mischer zu harten.
Spatestens nach dieser Zeit darf das Produkt
nicht mit Kraft herausgepresst werden,
sondern der statische Mischer muss
ausgewechselt werden!

Bemerkung: ab sofort die Zeit erfassen, um
die maximale Verarbeitungszeit nicht zu
Uberschreiten!

Die benétigte Menge hangt vom Abstand
zwischen den Stahlseilen und den Licken
in den Nuten ab. In der Regel wird eine
Menge von Uber 1.000-2.500 g/m?
bendtigt.
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Rollen Sie die Stahlseile beider Seiten des
Bandes in die Nuten mit dem nétigen
Versatz ab, um die richtige Ausrichtung zu
erreichen. Wenn genug Multiface®
aufgetragen wurde, flieRt der Uberschuss
heraus und sorgt zusatzlich fir eine
optimale Haftung.

Tragen Sie Multiface® schnell auf alle
oberen Kontaktflachen und in alle
Zwischenrdume auf und verteilen Sie es
schnell mit einem kurzborstigen Pinsel.
Wiederholen Sie das Gleiche auf der oberen
Abdeckplatte.

Achten Sie darauf, dass das Material in
ausreichender Menge mit einem leichten
Uberschuss in die Nuten und den Spalten
aufgetragen wird, um eine gleichmafige
Verteilung unter Druck zu erméglichen.

Anmerkung: Die bendtigte Menge liegt hier
bei ca. 1.000-2.500 g/n?, je nach Rauhigkeit
und Fugen.

Gummikanten einlegen.

Obere Gummideckplatte mit
Ubergéangen fiir eine Uberlappung und
vorzugsweise mit Textilgewebe
verstarkt auf die Stahlseile platzieren
und durch Anrollen leicht anpressen, um
Luftblasen zu vermeiden.

Uberstehende PFTE-Folie umschlagen
und zwei Kantenschienen einlegen.
Diese sollten ca. 1 mm duinner als das
Band sein.

Weitere PTFE-Folie im Stof3bereich
einlegen, um eine Verklebung der
Fixiervorrichtung zu vermeiden.

Bemerkung: Die Kantenschienen sollten
mindestens 50 mm breit sein, um den
seitlichen Druck zu halten.
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Kantenschienen fixieren und
Vulkanisierpresse oder Fixiervorrichtung
schlieRen. Dabei eine weiche
Gummimatte mit 40 Shore(A) und
mindestens 10 mm Dicke einsetzen, um
eine gute Druckverteilung zu erzeugen,
vor allem Uber die ausgescharften Keile.
Die Vulkanisierpresse oder die
Fixiervorrichtung soll nicht nur das Band
und die Verbindungsstelle fixieren, sondern
ausreichend Druck ausuben (ca. 3
Kg/cm?), um Multiface® zwischen die
Stahlseile und in das Textilgewebe zu
pressen.

Grundsétzlich ist der Einsatz einer
Vulkanisierpresse vorzuziehen, um einen
konstanten Druck sicherzustellen, aber
auch um die Vulkanisationszeit durch
Aufheizen auf 80°C zu beschleunigen, und
so das Transportband schneller in Betrieb
nehmen zu kdnnen.

Die Fixiervorrichtung oder die
Vulkanisierpresse lassen sich 6ffnen
sobald die sichere Handfestigkeit
erreicht wird.

Diese Zeit ist abhangig von Material und
Temperatur:

+23°C +80°C

Multiface 20 : 4 Std. 45 min.

Multiface 40 : 8 Std. 60 min.

Verbindung kontrollieren. Bei Bedarf St63e
und Kanten mit Multiface 1.5 versiegeln.
Uberstehende Bereiche abschneiden oder
abschleifen, Band reinigen.

Stunden

60,0

50,0

40,0

300

200

10,0

—&—Multiface 20 —@—Multiface 40

Temperatur °C

Aushartungszeit je nach Temperatur bei geringer Gurtdicke

140

Aushértung bis zur vollen
Funktionsfestigkeit der Bandverbindung
abwarten. Diese Zeit ist abhéngig von
Material und Temperatur.

Bei Stahlseilgurten mit 25 mm Starke
betragt sie bei 23°C

+23°C +80°C
Multiface 20 : 8 Std. 24 Std.
Multiface 40 : 1-1%Std. | 1v%-2 Std.

Bemerkung: Abhangig von der Gurtdicke
kann die Aushértezeit durch den Einsatz
einer Heizquelle (bis zu 80°C) auf unter 2
Stunden zu reduzieren.

Vermeiden Sie wahrend des Aushértens
eine héhere Temperatur, um die maximale
Endfestigkeit zu erreichen und um das
Transportband nicht zu verbrennen.

Bei einer Temperatur unter +5°C ist der
Einsatz einer Heizquelle Pflicht!
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Allgemeine Bemerkungen:
- Der gesamte Verbrauch von Multiface® betragt voraussichtlich 2.500 g/m?2 bis 5.000 g/m? je nach Rauheit,
Spaltbreite, Dichtigkeit des Abdeckgewebes, usw. Bei einer groRen Liucke entlang der Seile kann der
Verbrauch erheblich héher sein.
- Anstelle der normalen Deckplatten aus Gummi ist es mdglich, Deckplatten mit einer elastischen
Textilarmierung zu verwenden, vorzugsweise aus Polyamid, um die Festigkeit der Verbindung zu erhéhen,
oder die Verbindungslange zu verkirzen. In jedem Fall ist es empfehlenswert, die oberen und unteren
Platten in der Langsrichtung versetzt anzulegen, um einen geschmeidigen Ubergang zu gewéhrleisten.
Im Einzelfall ist zu prifen, ob diese Konstruktion fur die Trommel der Férderanlage nicht zu steif wird.
Anstelle des Zusammenlegens der Stahlseile
nebeneinander ist es auch mdglich beide
Gurtseiten mit einem leichten Winkel zu schneiden
(16° oder 22°), beide oberen Gummidecken zu
entfernen, die Bander Sto3 an StoR zu legen, und
hochfeste Seile zwischen die Stahlseile einfligen
um, mit einer Textilarmierung, die notwendige
Festigkeit zu erreichen.
- Weitere allgemeine Informationen finden Sie auf der
DIN 22121 bzw. ISO 15236 — Teil 4
oder in den Anleitungen der jeweiligen
Bandhersteller.

Fixiervorrichtung mit zusatzlichen U-Profilen Vulkanisierpresse
und Alrbag-Dr_uckklssen mit Waterbag-Druckkissen
ftir Bandbreite bis 1.400 mm fiir Bandbreite bis 2.200 mm
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Vulkanisiermaterial, Polymerkleber und Reiniger ohne Gefahr
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Werkzeuge fur Vulkaniseure Riemen fir Rundballenpressen

Technische Informationen, Datenblatter und Montageanleitungen unter www.hejatex.com

Hejatex GmbH Tel.: +49 — 94 21 — 96 88 4-0
Kustriner Str. 15 Fax: +49 — 94 21 — 96 88 4-20
94315 Straubing Email: info@hejatex.com
Deutschland http://www.hejatex.com EINGETRAGENE FIRMA
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