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1 Anderungsverzeichnis
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Ausgabe Name, Abteilung Umfang Art der Anderung

2015-03-31 | Freundt, T-TM komplett Original

2021-03-17 | Schubert, OP-TM komplett Aktualisierung Normenverweise und
Corporate Design

2025-07-10 | Geistlinger, TE-TMS | komplett Uberprifung Normenverweise, Abt. und

Formatierung




/¢S |

2 Geltungsbereich

Dieser Leitfaden gilt fir das Herstellen von Heillverbindungen an Gummiférdergurten
(Stahlseilférdergurte und Foérdergute mit Gewebelagen) sowie fir das Herstellen von
Gurtverbindungen mittels Kaltverklebung (Fordergurte mit Gewebeeinlagen) an uber- und
untertagigen Bandanlagen der K+S Gruppe sowie fir die Durchfiihrung von
ReparaturmalRnahmen an solchen Verbindungen.

3 Mitgeltende Normen

Neben diesem Leitfaden gelten die nachstehend aufgefuhrten Normen, Richtlinien, Leitfaden und
Vorschriften:

DIN EN ISO 15236-4 | Stahlseil-Férdergurte — Teil 4: Vulkanisierte Gurtverbindungen
DIN 22102 Textil-Fordergurte flr Schittglter

DIN 22131 Stahlseil-Fordergurte fur die allgemeine Fordertechnik
M-013-DE K+S Leitfaden - Fordergurte

4 Allgemeines

Die Heildvulkanisation bzw. alternativ das Kaltverkleben stellt fir mechanisch, sowie thermisch
oder chemisch hochbelastete Fordergurte eine zweckmalige, sichere und dauerhafte
Verbindungsart dar. Nichtsdestotrotz verkorpert eine Verbindungsstelle eine Unterbrechung des
normalen, unverletzten Gurtes und ist daher die schwachste Stelle im umlaufenden Gurt. Die
Gebrauchstichtigkeit eines Foérdergurtes wird daher wesentlich durch die fachmannisch
ausgefuhrte Endlosverbindung beeinflusst.

Dieser Leitfaden regelt die Mindestanforderungen und Auflagen, die beim Herstellen von
Gurtverbindungen mittels einer Heildvulkanisation bzw. Kaltverklebung sowie bei
Reparaturmaflnahmen an solchen Verbindungen grundsatzlich zu bericksichtigen sind.

Abweichungen von diesem Leitfaden bedlrfen grundsatzlich der schriftichen Genehmigung
durch den Auftraggeber.

5 Informationen bei Auftragsvergabe

Beim Herstellen einer Gurtverbindung bzw. bei der Durchflihrung einer Reparatur durch einen
externen Dienstleister/Auftragnehmer sind durch den Auftraggeber (K+S) bei Auftragserteilung
mindestens folgende Informationen an den Auftragnehmer zu Ubergeben:

e Bezeichnung Bandanlage
¢ Montageort / -stelle / Anlage
o Ausfiihrungszeitraum
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Gurttyp ( z.B. ,Gewebegurt DIN 22102, BB 800 mm, EP 630/4, 4:2, Y) und Name des
Gurtherstellers

Art der Verbindung (HeiRvulkanisation oder Kaltverklebung)

K+S Ansprechpartner vor Ort und dessen Erreichbarkeit

Sonstiges (Beistellungen, Besonderheiten, ...)

Die Angabe des Gurttyps (insbesondere die des Deckplattentyps) und des Gurtherstellers sind
hierbei besonders wichtig, da hiervon die Auswahl des geeigneten Verbindungsmaterials
abhangt.

6 Personal, Gerate und Werkzeuge

Das Herstellen einer Gurtverbindung erfolgt nur durch speziell geschultes und fir das Herstellen
von Gurtverbindungen mittels HeiRvulkanisation bzw. Kaltverklebung ausgebildetes Personal.

Auftragnehmer-Personal, das fur das Herstellen einer Gurtverbindung unter Tage eingesetzt
werden soll, bendtigt eine gliltige Untertagetauglichkeitsprifung. Der entsprechende Nachweis
ist durch die betroffene Person mitzufiihren und auf Verlangen dem zustandigen Ansprechpartner
von K+S vorzulegen.

Es durfen nur geprifte und einwandfrei funktionstiichtige Gerate und Werkzeuge verwendet
werden. Messmittel missen grundsatzlich kalibriert sein.

7 Verbindungsherstellung und Verbindungsgeometrie

Grundsatzlich erfolgt das Herstellen einer Gurtverbindung bei Stahlseilférdergurten nach
DIN EN ISO 15236-4 (Stahlseil-Fordergurte - Vulkanisierte Gurtverbindungen). Darlber hinaus
sind die Ausfuhrungsanweisungen des entsprechenden Gurtherstellers zu beachten und
anzuwenden. Gleiches gilt fur das Herstellen von Gurtverbindungen an Foérdergurten mit
Gewebelagen.

8 Kennzeichnung von Gurtverbindungen

Beim Herstellen einer Gurtverbindung ist diese mit einer deutlichen und dauerhaften
Kennzeichnung zu versehen. Es ist sicherzustellen, dass anhand der Kennzeichnung eine
eineindeutige Identifikation der Verbindung und eine klare Zuordnung der Verbindung zu der
zugehodrigen Dokumentation gewahrleistet ist. Die Kennzeichnung darf den Betrieb und die
Funktion der Bandanlage nicht beeintrachtigen.

9 Verbindungsmaterial

Neben der handwerklichen Ausfliihrung einer Gurtverbindung spielt das verwendete
Verbindungsmaterial eine entscheidende Rolle fir die Qualitdt und Haltbarkeit einer
Gurtverbindung.
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9.1 Haltbarkeit

Verbindungsmaterialien haben eine begrenzte Haltbarkeit. Die Art der Lagerung des
Verbindungsmaterials hat dabei einen nicht unwesentlichen Einfluss auf die Lange der
Haltbarkeit. Verbindungsmaterialien sind daher  gem. den Vorgaben des
Verbindungsmaterialherstellers zu lagern und zu handhaben.

Vor Verwendung ist das Haltbarkeitsdatum der Verbindungsmaterialien zu Uberprifen. Es dirfen
nur Verbindungsmaterialien mit nicht abgelaufenem Haltbarkeitsdatum fir das Herstellen von
Gurtverbindungen  verwendet  werden.  Verbindungsmaterialien mit  abgelaufenem
Haltbarkeitsdatum sind gem. den gesetzlichen Vorschriften zu entsorgen.

9.2 Zusammensetzung / Qualitaten

Die einzelnen Verbindungsmaterialien eines Verbindungspakets (Deckplatten, Nahtstreifen, Haft-
| Zwischengummi, Loésung, Harter, ...) missen aufeinander abgestimmt und miteinander
kompatibel sein.

Des Weiteren missen die Verbindungsmaterialien mit der Qualitdt / Zusammensetzung des zu
verbindenden Férdergurtes kompatibel und fur die Verbindung des Gurtes geeignet sein. Die
Deckplattenqualitat der Verbindung muss der des Fordergurtes entsprechen.

Die Verantwortung fir die Auswahl des richtigen Verbindungsmaterials liegt beim Hersteller der
Gurtverbindung. Dies schlieft auch durch den Auftraggeber ggf. beigestelltes
Verbindungsmaterial ein, es sei denn, dass der Auftragnehmer gegen dieses schriftlich
begriindete Bedenken angemeldet hat.

Wichtiger Hinweis: Bei den bei K+S eingesetzten Deckplattenqualitaten ,UT* und ,SX* handelt es
sich um spezielle Deckplattengiiten, die sich durch erhéhte Alterungs- und Ol- / Fettbestandigkeit
auszeichnen (siehe hierzu auch K+S Leitfaden M-013-DE). Es handelt sich hierbei nicht um eine
schwerentflammbare und / oder verléschende Qualitat.

FUr Gurtverbindungen an untertagigen Bandanlagen dirfen nur Verbindungsmaterialien mit einer
deutschen Untertagezulassung eingesetzt werden.

9.3 Verbot von TRI-haltigen Produkten

Die Verwendung von Trichlorethylen (TRI) — haltigen Produkten zum Herstellen von
Gurtverbindungen ist verboten.

TRI-freie Produkte enthalten statt Trichlorethylen andere Losungsmittel. Dies bedingt andere
Eigenschaften (z.B. anderes Abliftverhalten) dieser Produkte als die der TRI-haltigen Varianten.
Daher sind bei der Anwendung von TRI-freien Ersatzprodukten in der Regel auch andere
Verarbeitungsvorgaben als bei TRI-haltigen Produkten zu beachten. Es gelten die
Verarbeitungsvorgaben des Herstellers. Darlber hinaus sind die jeweils wahrend des Herstellens
der Verbindung herrschenden Rand-/Umweltbedingungen (Temperatur, Wind, ...) zu
bertcksichtigen. Im Zweifelsfall (z.B. bei der Verwendung neuer Produkte) sind vor einer
Verbindungsherstellung Verbindungversuche unter den entsprechenden Umweltbedingungen mit
anschlieliender Ermittlung der erzielten Haftfestigkeit durchzuflihren.
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10 Dokumentation

Zu einer Gurtverbindung ist durch den Hersteller der Verbindung eine entsprechende
Dokumentation anzulegen. Beim Herstellen einer Gurtverbindung mittels Heif3vulkanisation bzw.
Kaltverkleben sind mindestens folgende Informationen schriftlich zu erfassen und an den
zustandigen Ansprechpartner des Auftraggebers (K+S) zu Ubergeben:

e Bezeichnung der Bandanlage
¢ Verbindungsnummer / Kennzeichnung
e Arbeitsauftrags- und ggf. Bestell- / Abrufnummer (K+S)
e Namen und Firma der ausfihrenden Monteure
e Datum der Verbindungsherstellung
e Gurttyp (z.B. ,Gewebegurt DIN 22102, BB 800 mm, EP 630/4, 4:2, Y) und Name des
Gurtherstellers
e Verwendetes Verbindungsmaterial mit Angabe des Haltbarkeitsdatums
e bei HeilRvulkanisation: Heizdaten
Heizpresse
Temperatur / Temperaturverlauf
Heizzeit
Pressendruck

@]

o]

@]

@]

@]
e bei Kaltverkleben:
o Anzahl Einstriche
o Trocken-/ Abliftzeit zwischen den Einstrichen
o Trocken- / Abllftzeit letzter Einstrich
o Anpresswerkzeug
o Umgebungstemperatur beim Zusammenlegen
@]

e Sonstiges und Bemerkungen (Umgebungs- und Witterungsbedingungen, Zustand
des Fordergurtes, ggf. durchgefihrte Korrekturmaflinahmen...)

Beim Durchfiihren einer Reparatur an einer Verbindungsstelle ist in der Dokumentation zusatzlich
die Lage und die Art des Schadens sowie die getroffenen ReparaturmalRnahmen festzuhalten.
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