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einer Langsrichtung des Keilrippenriemens (B) erstrecken
und in einer Querrichtung des Keilrippenriemens (B) an-
geordnet sind, wobei die Vielzahl von Keilrippen (15) eine
mit einer Oberflachenkautschukschicht (112) bedeckte Rei-
bantriebsflache aufweist, wobei das Verfahren Folgendes
umfasst:

Herstellen einer Oberflachenkautschukbahn (112'), welche
die Oberflachenkautschukschicht (112) bilden soll,
Einsetzen einer geformten Struktur (36) und der Ober-
flachenkautschukbahn (112') in ein Riemenformwerkzeug
(43), so dass die geformte Struktur (36) und die Ober-
flachenkautschukbahn (112') bezogen aufeinander innen
bzw. auRen angeordnet sind, wobei die geformte Struk-
tur (36) eine zylindrische Gestalt aufweist, aus einer nicht
vernetzten Kautschukzusammensetzung gebildet ist und
an einer AuRenumfangsflache eine Vielzahl von Graten
aufweist, die im Voraus ausgebildet wurden, sich in einer
Umfangsrichtung erstrecken und einander in einer axia-
len Richtung der geformten Struktur (36) benachbart sind,
wobei das Riemenformwerkzeug (43) eine Vielzahl von

in einer Nutquerrichtung angeordneten Presskautschuk-
schichtformnuten (43a) aufweist;

Formen eines zylindrischen Riemenrohlings (S) durch Ver-
netzen der in das ...
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Keilrippenriemens.

STAND DER TECHNIK

[0002] Beim Strangpressen einer Kurzfasern ent-
haltenden nicht vernetzten Kautschukzusammenset-
zung zu einer nicht vernetzten Kautschukbahn wer-
den die Kurzfasern in der nicht vernetzten Kau-
tschukbahn unzureichend ausgerichtet. Daher ist es
schwierig, unter Verwendung der nicht vernetzten
Kautschukbahn einen Keilrippenriemen herzustellen,
der kostenglnstig ist, nicht zu Gerauschentwicklung
neigt und eine hohe Verschleilfestigkeit aufweist.
Aus diesem Grund wird eine nicht vernetzte Kau-
tschukbahn zur Bildung von Keilrippen, in dem Kurz-
fasern in der Querrichtung ausgerichtet sind, in der
Praxis auf folgende Weise hergestellt. Eine die bei-
gemischten Kurzfasern enthaltende nicht vernetz-
te Kautschukzusammensetzung wird geknetet und
anschlieBend mit einem Kalander gewalzt, um ei-
ne nicht vernetzte Kautschukbahn zu bilden, in wel-
cher die Kurzfasern in der Langsrichtung ausge-
richtet sind. AnschlieRend wird die nicht vernetzte
Kautschukbahn in regelmafRigen Abstanden quer zur
Langsrichtung in Kautschukstiicke geschnitten. Die
Kautschukstiicke werden an ihren Seiten aneinan-
dergefligt, wodurch die nicht vernetzte Kautschuk-
bahn gebildet wird. Dieses Verfahren erfordert jedoch
die Verwendung von teuren Kurzfasern und die Aus-
richtung der Kurzfasern muss prazise gesteuert wer-
den.

[0003] Zur Lésung dieses Problems, welches zum
Beispiel in dem auf ein Herstellungsverfahren
fur einen Keilrippenriemen gerichteten Dokument
JP 5156881 B2 offenbart ist, ist es bekannt, eine nicht
vernetzte Kautschukbahn fiir eine Presskautschuk-
schicht durch Strangpressen einer nicht vernetzten
Kautschukzusammensetzung herzustellen, die keine
Kurzfasern, sondern dieser beigemischte Hohlparti-
kel und/oder Treibmittel enthalt.

[0004] Aus Dokument JP 2003-191345 A ist ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Keilrippenriemens mit
einer Presskautschukschicht bekannt, bei dem ein
Riemenformwerkzeug verwendet wird.

Dokument JP 2011-190916 A offenbart einen Keilrip-
penriemen mit einer Oberflachenkautschukschicht,
die aus einer Kautschukkomponente mit einem rela-
tiv hohen Weichmachergehalt gebildet ist.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG
TECHNISCHE AUFGABE

[0005] Zur Reduzierung der Kosten fir einen Rie-
men erweist es sich als wirksam, einen Oberflachen-
kautschuk aus einem teuren Kautschuk zu bilden, der
einen geringen Reibungskoeffizienten aufweist und
hitzebestéandig ist, und einen inneren Kautschuk aus
einem kostengtinstigen reinen Kautschuk zu bilden.

[0006] Wenn eine Zweischicht-Kautschukbahn
durch Formen flacher Bahnen oder Zweifarbenextru-
sion hergestellt wird, weist die resultierende Oberfla-
chenschicht eine uneinheitliche Dicke auf, was zu ei-
ner Situation fihrt, die der Leistung eines Riemens
besonders abtraglich ist: An unteren Abschnitten von
Rippen ist fast keine Oberflachenkautschukschicht
ausgebildet. In diesem Fall fihrt selbst ein geringes
Mal an Verschlei dazu, dass der innere Kautschuk
freigelegt wird, und erhéht den Reibungskoeffizien-
ten. Folglich erzeugt der Riemen Gerdusche.

[0007] Vor diesem Hintergrund besteht eine Aufga-
be der vorliegenden Erfindung darin, die Herstellung
eines kostengiinstigen Keilrippenriemens ohne Ver-
wendung teurer Kurzfasern zu ermdglichen, der nicht
zu Gerauschentwicklung neigt und eine hohe Ver-
schleil¥festigkeit aufweist.

LOSUNG DER AUFGABE

[0008] Zur Lésung der genannten Aufgabe liegt der
vorliegenden Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines Keilrippenriemens zugrunde, der eine Press-
kautschukschicht umfasst, die einen in einer Dicken-
richtung des Keilrippenriemens inneren Umfangsab-
schnitt des Keilrippenriemens bildet und eine Viel-
zahl von Keilrippen aufweist, die sich in einer Langs-
richtung des Keilrippenriemens erstrecken und in ei-
ner Querrichtung des Keilrippenriemens angeordnet
sind, wobei die Vielzahl von Keilrippen eine mit ei-
ner Oberflachenkautschukschicht bedeckte Reiban-
triebsflache aufweist.

[0009] Das Verfahren umfasst die Merkmale des An-
spruchs 1, des Anspruchs 13 bzw. des Anspruchs 16,
insbesondere Folgendes:

Einsetzen einer geformten Struktur und einer
Oberflachenkautschukbahn, welche die Ober-
flachenkautschukschicht bilden soll, in ein Rie-
menformwerkzeug, so dass die geformte Struk-
tur und die Oberflachenkautschukbahn bezo-
gen aufeinander innen bzw. auflen angeord-
net sind, wobei die geformte Struktur eine zy-
lindrische Gestalt aufweist, aus einer nicht ver-
netzten Kautschukzusammensetzung gebildet
ist und an einer Aulenumfangsfléche eine Viel-
zahl von Graten aufweist, die sich in einer Um-
fangsrichtung erstrecken und einander in einer
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axialen Richtung der geformten Struktur benach-
bart sind, wobei das Riemenformwerkzeug ei-
ne Vielzahl von in einer Nutquerrichtung ange-
ordneten Presskautschukschichtformnuten auf-
weist;

Formen eines zylindrischen Riemenrohlings
durch Vernetzen der in das Riemenformwerk-
zeug eingesetzten geformten Struktur durch Er-
hitzen und Anpressen der geformten Struktur an
das Riemenformwerkzeug, wahrend die Press-
kautschukschicht bildende Abschnitte in eine je-
weils zugeordnete Presskautschukschichtform-
nut des Riemenformwerkzeugs eingepasst sind,
wobei die die Presskautschukschicht bildenden
Abschnitte aus der Vielzahl von Graten der ge-
formten Struktur gebildet sind, die jeweils mit der
Oberflachenkautschukbahn bedeckt sind und
zusammen die Presskautschukschicht bilden,
wobei das Vernetzen ein ZusammenschlieRen
der geformten Struktur mit der Oberflachenkau-
tschukbahn umfasst; und

Schneiden des Riemenrohlings in ringférmige
Stlicke, die jeweils zwei oder mehr der Viel-
zahl von die Presskautschukschicht bildenden
Abschnitten umfassen, welche die Vielzahl von
Keilrippen bilden sollen; und das Riemenform-
werkzeug eine zylindrische Gestalt aufweist, die
an einer Innenumfangsflache die Vielzahl von
Presskautschukschichtformnuten aufweist, die
sich in einer Umfangsrichtung erstrecken und
einander in einer axialen Richtung des Riemen-
formwerkzeugs benachbart angeordner sind,
und die geformte Struktur in das Riemenform-
werkzeug eingelegt wird. Durch dieses Merkmal
kann die gesamte geformte Struktur auf einmal
vernetzt werden, was den Vernetzungsschritt
stark vereinfacht.

[0010] Somit wird die geformte Struktur, die eine
zylindrische Gestalt und die Vielzahl von Graten
aufweist, die einander in der axialen Richtung be-
nachbart im Voraus ausgebildet sind, um die Viel-
zahl von Keilrippen der Presskautschukschicht zu bil-
den, mit der Oberflachenkautschukschicht bedeckt,
oder die Oberflachenkautschukbahn ist um die Kern-
kautschukbahn gewickelt. Die resultierende Struk-
tur wird zur Vernetzung erhitzt und an das Riemen-
formwerkzeug angepresst, wahrend die Presskau-
tschukschicht bildende Abschnitte in eine jeweils zu-
geordnete Presskautschukschichtformnut des Rie-
menformwerkzeugs eingepasst werden, wodurch der
Riemenrohling geformt wird. Der Riemenrohling wird
in ringférmige Stlicke geschnitten, die jeweils zwei
oder mehr der die Presskautschukschicht bildenden
Abschnitte aufweist. Durch dieses Merkmal wird es
unwahrscheinlich, dass die Oberflachenkautschuk-
schicht eine uneinheitliche Dicke aufweist. Infolge-
dessen ist eine der Leistung des Riemens abtragli-
che Situation, ndmlich die Situation, dass an unteren

Abschnitten der Rippen fast keine Oberflachenkau-
tschukschicht ausgebildet ist, im Wesentlichen ver-
hindert. Daher ist eine Situation, in der selbst ein ge-
ringes Mal} an Verschlei® dazu flihrt, dass der inne-
re Kautschuk freigelegt wird, und den Reibungsko-
effizienten erhéht und der Riemen Gerausche verur-
sacht, im Wesentlichen verhindert und die Haltbarkeit
der Oberflachenkautschukschicht sichergestellt. Es
ist zu beachten, dass sich der Ausdruck ,die Oberfla-
chenkautschukbahn ist/wird um die Kernkautschuk-
bahn gewickelt” auf einen Zustand, in dem die Kern-
kautschukbahn zu einer zylindrischen Gestalt gewi-
ckelt ist, und einen Zustand, in dem die gewickel-
te Oberflachenkautschukbahn schlaff ist und in Nu-
ten zwischen der Vielzahl von Graten teilweise ein-
tritt, bezieht, aber nicht beschrankt ist. Der Ausdruck
~die Kernkautschukbahn ist mit der Oberflachenkau-
tschukbahn bedeckt* bezieht sich, ist aber nicht be-
schrankt auf einen Zustand, in dem die Oberflachen-
kautschukbahn an einer Oberflache der Kernkau-
tschukbahn befestigt ist. Das Formwerkzeug ist nicht
auf die zylindrische Gestalt beschrankt, sondern kann
ein scheibenférmiges Riemenformwerkzeug mit einer
Vielzahl von einander in einer Nutquerrichtung be-
nachbart angeordneten Presskautschukschichtform-
nuten sein.

[0011] Wahlweise kann die Oberflachenkautschuk-
bahn im Voraus so geformt sein, dass sie einen ge-
wellten Querschnitt mit den gleichen Abstanden wie
jenen der die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitte aufweist, und dann so angeordnet werden,
dass in Richtung der die Kernkautschukschicht bil-
denden Abschnitte hervorstehende Abschnitte der
Oberflachenkautschukbahn an Nuten zwischen den
die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte an-
geordnet sind. Dies erleichtert die Erzielung einer
Zweischichtstruktur. So kann die Oberflachenkau-
tschukbahn lose an der Kernkautschukbahn anlie-
gen, wodurch es mdéglich wird, eine lokale Dehnung
der Oberflachenkautschukbahn wirksam zu verhin-
dern.

[0012] Die urspringlich eine flache Form aufwei-
sende Oberflachenkautschukbahn kann kontinuier-
lich zwischen einem Paar aus plattenférmigen oder
gewalzten Elementen hindurchgeflihrt werden, die
dazu ausgebildet sind, die Oberflachenkautschuk-
bahn zu falten, so dass sich der Abstand zwischen
Falten der gefalteten Oberflachenkautschukbahn in
einer Langsrichtung allmahlich verringert. Durch die-
ses Merkmal kann die Form der Oberflachenkau-
tschukbahn einfach und zuverldssig an die Ober-
flachen der die Kernkautschukbahn bildenden Ab-
schnitte angepasst werden.

[0013] Die geformte Struktur und die Oberflachen-
kautschukbahn kénnen derart in das Riemenform-
werkzeug eingesetzt werden, dass die die Presskau-
tschukschicht bildenden Abschnitte in die Presskau-
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tschukschichtformnuten eingepasst sind. Bei diesem
Merkmal wird durch das vorab erfolgende Einpassen
der die Presskautschukschicht bildenden Abschnitte
in die Presskautschukschichtformnuten ein Flie3en in
dem Kautschuk verringert, wodurch ein Keilrippenrie-
men mit einer stabilen Struktur herstellbar wird.

[0014] Die geformte Struktur kann an das Riemen-
formwerkzeug angepresst werden, indem eine inner-
halb der geformten Struktur angeordnete Spreizhilse
gespreizt wird, so dass die Spreizhllse die geformte
Struktur von innen presst.

[0015] Zwischen der geformten Struktur und der
Spreizhilse kann ein Zugelement vorgesehen sein,
welches aus einer nicht vernetzten Kautschukzusam-
mensetzung gebildet ist, die zylindrisch ausgebildet
ist und in der ein Zugstrang eingebettet ist, der ein
spiralférmiges Muster mit Abstanden in einer axialen
Richtung des Zugelements bildet.

[0016] Das Zugelement kann vor dem Spreizen der
Spreizhllse auf der Spreizhiilse vorgesehen werden.

[0017] Zwischen dem Zugelement und der Spreiz-
hilse ist vor dem Spreizen der Spreizhiilse ein Spalt
vorgesehen.

[0018] Die geformte Struktur und das Zugelement
kénnen vor dem Spreizen der Spreizhllse aneinan-
der zur Anlage gebracht werden.

[0019] Zwischen der geformten Struktur und dem
Zugelement kann vor dem Spreizen der Spreizhiilse
ein Spalt vorgesehen sein.

VORTEILE DER ERFINDUNG

[0020] Die vorliegende Erfindung erméglicht die Her-
stellung eines kostenginstigen Keilrippenriemens
ohne Verwendung teurer Kurzfasern, der nicht zu Ge-
rauschentwicklung neigt und eine hohe Verschleil3-
festigkeit aufweist.

Figurenliste

[Fig. 1] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht
eines nach Verfahren eins bis sieben geman
einer Ausfiihrungsform hergestellten Keilrippen-
riemens.

[Fig. 2] Fig. 2 zeigt eine perspektivische An-
sicht einer Kernkautschukbahn zur Verwendung
in dem Herstellungsverfahren.

[Fig. 3A] Fig. 3A zeigt eine Herstellungsweise
einer Kernkautschukbahn in einem Komponen-
tenherstellungsschritt des ersten Herstellungs-
verfahrens.

[Fig. 3B] Fig. 3B zeigt eine Querschnittansicht
entlang der Linie llIB-11IB in Fig. 3A.
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[Fig. 4A] Fig. 4A zeigt eine erste Darstellung ei-
nes Formgebungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 4B] Fig. 4B zeigt eine zweite Darstellung
des Formgebungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 4C] Fig. 4C zeigt eine dritte Darstellung des
Formgebungsschrittes des ersten Herstellungs-
verfahrens.

[Fig. 4D] Fig. 4D zeigt eine vierte Darstellung
des Formgebungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 4E] Fig. 4E zeigt eine flinfte Darstellung
des Formgebungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 4F] Fig. 4F zeigt eine sechste Darstellung
des Formgebungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 5A] Fig. 5A zeigt eine Querschnittsansicht
einer Vernetzungsvorrichtung.

[Fig. 5B] Fig. 5B zeigt einen vergréRerten Quer-
schnitt eines Abschnitts der Vernetzungsvorrich-
tung.

[Fig. 6A] Fig. 6A zeigt eine erste Darstellung
eines Vernetzungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 6B] Fig. 6B zeigt eine zweite Darstellung
des Vernetzungsschrittes des ersten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 7] Fig. 7 zeigt einen Formgebungsschritt
nach einer Variante des ersten Herstellungsver-
fahrens.

[Fig. 8] Fig. 8 zeigt einen Vernetzungsschritt
nach einer Variante des ersten Herstellungsver-
fahrens.

[Fig. 9] Fig. 9 zeigt einen Fertigstellungsschritt
des ersten Herstellungsverfahrens.

[Fig. 10] Fig. 10 zeigt einen Vernetzungsschritt
eines zweiten Herstellungsverfahrens.

[Fig. 11] Fig. 11 zeigt einen Formgebungsschritt
eines dritten Herstellungsverfahrens.

[Fig. 12A] Fig. 12A zeigt eine erste Darstellung
eines Vernetzungsschrittes des dritten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 12B] Fig. 12B zeigt eine zweite Darstel-
lung des Vernetzungsschrittes des dritten Her-
stellungsverfahrens.

[Fig. 13] Fig. 13 zeigt einen Vernetzungsschritt
eines vierten Herstellungsverfahrens.

[Fig. 14A] Fig. 14A zeigt eine erste Darstel-
lung einer Befestigungsweise einer Oberfla-
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chenkautschukbahn an einer Kernkautschuk-
bahn in einem Komponentenherstellungsschritt
eines funften Herstellungsverfahrens.

[Fig. 14B] Fig. 14B zeigt eine zweite Darstel-
lung der Befestigungsweise der Oberflachen-
kautschukbahn an der Kernkautschukbahn in
dem Komponentenherstellungsschritt des flinf-
ten Herstellungsverfahrens.

[Fig. 14C] Fig. 14C zeigt eine dritte Darstel-
lung der Befestigungsweise der Oberflachen-
kautschukbahn an der Kernkautschukbahn in
dem Komponentenherstellungsschritt des flinf-
ten Herstellungsverfahrens.

[Fig. 15A] Fig. 15A zeigt einen Formgebungs-
schritt eines sechsten Herstellungsverfahrens

[Fig. 15B] Fig. 15B zeigt einen Formgebungs-
schritt einer Variante des sechsten Herstellungs-
verfahrens.

[Fig. 16A] Fig. 16A zeigt eine erste Darstellung
eines Vernetzungsschrittes des sechsten Her-
stellungsverfahrens.

[Fig. 16B] Fig. 16B zeigt eine zweite Darstellung
des Vernetzungsschrittes des sechsten Herstel-
lungsverfahrens.

[Fig. 17] Fig. 17 zeigt einen Vernetzungsschritt
eines siebten Herstellungsverfahrens.

BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSFORMEN

[0021] Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen
mit Bezug auf die Zeichnung néher beschrieben.

[0022] Fig. 1 zeigt einen nach Herstellungsverfah-
ren gemaR einer Ausflihrungsform hergestellten Keil-
rippenriemen B. Der Keilrippenriemen B ist als Kraft-
Ubertragungselement fir diverse Maschinen ver-
wendbar. Der Keilrippenriemen B weist beispielswei-
se eine Lange von 700 mm bis 3000 mm, eine Breite
von 10 mm bis 36 mm und eine Dicke von 4,0 mm
bis 5,0 mm auf.

[0023] Der Keilrippenriemen B dieser Ausfiihrungs-
form ist aus einem Riemenkdérper 10 aus Kautschuk
gebildet, der eine einen Innenumfangsabschnitt des
Riemens B bildende Kernkautschukschicht 111 und
eine einen Auflienumfangsabschnitt des Riemens B
bildende adhasive Kautschukschicht 12 umfasst. Der
Innen- und der AuRenumfangsabschnitt liegen einan-
der in der Dickenrichtung des Riemens B gegentiber.
Die Kernkautschukschicht 111 weist eine mit einer
Oberflachenkautschukschicht 112 bedeckte Oberfla-
che auf. Die Kernkautschukschicht 111 und die Ober-
flachenkautschukschicht 112 bilden eine Presskau-
tschukschicht 11, die eine Vielzahl von Keilrippen 15
aufweist, die sich an der in der Dickenrichtung inne-
ren Umfangsseite des Riemens in der Langsrichtung
erstrecken und in der Riemenquerrichtung nebenein-

ander angeordnet sind. In einem in der Dickenrich-
tung mittleren Abschnitt der adhasiven Kautschuk-
schicht 12 ist ein Zugstrang 13 eingebettet. Der Zug-
strang 13 bildet in der adhésiven Kautschukschicht
12 ein spiralférmiges Muster mit Abstanden in der
Querrichtung. An der AulRenumfangsseite der adha-
siven Kautschukschicht 12, d.h. der Rickseite des
Riemens, ist ein Verstarkungsgewebe 14 befestigt.
Es ist zu beachten, dass der Keilrippenriemen B an-
stelle des Verstarkungsgewebes 14 eine dehnbare
Kautschukschicht umfassen kann. Somit kann der
Riemenkdrper aus Kautschuk die Presskautschuk-
schicht, die adhasive Kautschukschicht und die dehn-
bare Kautschukschicht umfassen.

[0024] Die Presskautschukschicht 11 weist die Viel-
zahl von Keilrippen 15 auf, die einen Riemenschei-
benanlageabschnitt bilden und von der AuRRenum-
fangsseite des Riemens hervorstehen. Die Keilrip-
pen 15 der Vielzahl von Keilrippen 15 weisen jeweils
die Form eines Grats auf, der sich in der Riemen-
langsrichtung erstreckt und einen annahernd umge-
kehrt dreieckigen Querschnitt aufweist. Die Keilrip-
pen 15 sind in der Riemenquerrichtung parallel zuein-
ander angeordnet. Die Keilrippen 15 weisen jeweils
beispielsweise eine H6he von 2,0 mm bis 3,0 mm und
eine Breite von 1,0 mm bis 3,6 mm am Rippenba-
sisende auf. Die Anzahl der Rippen betragt beispiels-
weise 3 bis 6 (3 Rippen in Fig. 1).

[0025] Die Oberflachenkautschukschicht 112 und
die Kernkautschukschicht 111 sind aus unterschiedli-
chen vernetzten Kautschukzusammensetzungen ge-
bildet, die jeweils durch Vernetzen einer durch Kne-
ten einer Kautschukkomponente und diverser Mi-
schungsbestandteile hergestellten nicht vernetzen
Kautschukzusammensetzung mittels Erhitzen und
Druckbeaufschlagung hergestellt sind.

[0026] Beispiele fiir die Kautschukkomponente um-
fassen Ethylen-a-Olefin-Elastomer (wie beispielswei-
se EPDM und EPR), Chloropren-Kautschuk (CR),
chlorsulfonierten Polyethylen-Kautschuk (CSM) und
hydrierten Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (H-NBR).
Bevorzugt wird einer oder ein Gemisch aus zwei oder
mehreren dieser Stoffe als die Kautschukkomponen-
te verwendet. Beispiele fir die Mischungsbestand-
teile umfassen ein Verstarkungsmaterial (wie bei-
spielsweise einen Rul), einen Flillstoff, einen Weich-
macher, ein Verarbeitungshilfsmittel, ein Vernet-
zungsmittel, ein Co-Vernetzungsmittel, einen Vulka-
nisationsbeschleuniger, ein Vulkanisationsbeschleu-
nigungshilfsmittel und ein Antioxidationsmittel. Ne-
ben den vorstehend genannten Bestandteile umfas-
sen Beispiele fir die Mischungsbestandteile, die der
die Oberflachenkautschukschicht 112 bildenden Kau-
tschukzusammensetzung beigemischt sein kénnen,
Oberflachenstrukturmodifiziermittel wie zum Beispiel
Kurzfasern, Fluorharzpulver, Polyethylenharzpulver,
Hohlpartikel und ein Treibmittel.
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[0027] Der Zugstrang 13 ist aus einem Zwirn aus
Fasern, wie beispielsweise Polyester-fasern, Poly-
ethylennaphthalat-Fasern, Aramid-Fasern und Viny-
lon-Fasern gebildet. Der Zugstrang 13 wurde einer
haftvermittelnden Behandlung unterzogen, damit er
an der adhasiven Kautschukschicht 12 des Riemen-
kérpers 10 haften kann.

[0028] Das Verstarkungsgewebe 14 ist aus einem
gewebten, gewirkten oder ungewebten Stoff herge-
stellt, der beispielsweise aus Nylon-Fasern, Polyes-
ter-Fasern, Aramid-Fasern oder Baumwolle gebildet
ist. Das Verstarkungsgewebe 14 wurde einer haftver-
mittelnden Behandlung unterzogen, damit es an der
adhasiven Kautschukschicht 12 des Riemenkdrpers
haften kann.

(Erstes Herstellungsverfahren)

[0029] Mit Bezug auf Fig. 2 bis Fig. 9 wird ein erstes
Herstellungsverfahren des Keilrippenriemens B ge-
mal dieser Ausfiihrungsform beschrieben.

[0030] Das erste Herstellungsverfahren umfasst ei-
nen Komponentenherstellungsschritt, einen Form-
gebungsschritt, einen Vernetzungsschritt und einen
Endbearbeitungsschritt.

<Komponentenherstellungsschritt>

[0031] In dem Komponentenherstellungsschritt wer-
den eine Oberflachenkautschukbahn 112', welche
die Oberflachenkautschukschicht 112 bilden soll, ei-
ne Kernkautschukbahn 111", welche die Kernkau-
tschukschicht 111 bilden soll, eine adhasive Kau-
tschukbahn 12', welche die adhasive Kautschuk-
schicht 12 bilden soll, ein Zugstrang 13" und ein Ver-
starkungsgewebe 14' hergestellt.

- Oberflachenkautschukbahn 112" -

[0032] Eine Kautschukkomponente und Mischungs-
bestandteile werden unter Verwendung einer Knet-
maschine, wie beispielsweise eines Kneters oder ei-
nes Banbury-Mixers verknetet, um eine nicht ver-
netzte Kautschukzusammensetzung zu erhalten. Die
nicht vernetzte Kautschukzusammensetzung wird
durch Kalanderformen oder dergleichen zu einer
Bahn, namlich der Oberflachenkautschukbahn 112"
geformt. Auf eine Oberflache der Oberflachenkau-
tschukbahn 112', welche die Oberflache des Rie-
mens bilden soll, kbnnen zuvor Pulver oder Kurzfa-
sern aufgebracht worden sein.

- Kernkautschukbahn 111" -

[0033] Eine Kautschukkomponente und Mischungs-
bestandteile werden unter Verwendung einer Knet-
maschine, wie beispielsweise eines Kneters oder ei-
nes Banbury-Mixers verknetet, um eine nicht ver-

netzte Kautschukzusammensetzung zu erhalten. Die
nicht vernetzte Kautschukzusammensetzung wird
durch Kalanderformen oder dergleichen zu einer di-
cken nicht vernetzten Kautschukbahn 111 geformt.
Die Kernkautschukbahn 111" wird dann aus der nicht
vernetzten Kautschukbahn 111" hergestellt.

[0034] Die Kernkautschukbahn 111" weist an einer
Oberflache eine Vielzahl von die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitten 111a" auf, die jeweils
aus einem sich linear erstreckenden Grat gebildet
sind und sich parallel und benachbart zueinander er-
strecken. Die Vielzahl von die Kernkautschukschicht
bildenden Abschnitten 111a" weisen die gleiche Ge-
stalt auf. Die die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitte 111a" weisen jeweils eine in Richtung ihres
distalen Endes abnehmende Breite auf. Konkret ist
jeder die Kernkautschukschicht bildende Abschnitt
111a" derart geformt, dass er einen gleichschenklig
trapezformigen Querschnitt aufweist.

[0035] Die Kernkautschukbahn 111" kann auf die fol-
gende Weise hergestellt werden. Wie in Fig. 3A und
Fig. 3B gezeigt, wird die nicht vernetzte Kautschuk-
bahn 111" zwischen einer flachen Walze 22 und
einer Kernkautschukformwalze 21 mit Trapeznuten
21a hindurchgefiihrt, wobei die Trapeznuten 21a ei-
ne Gestalt haben, die der Gestalt der die Kernkau-
tschukschicht bildenden Abschnitte 111a’ entspricht,
und sich in der Umfangrichtung erstrecken und in
der axialen Richtung der Kernkautschukformwalze
21 benachbart zueinander angeordnet sind. Auf die-
se Weise werden die Trapeznuten 21a auf der Au-
Renumfangsflache der Kernkautschukformwalze 21
auf eine der Oberflachen der nicht vernetzten Kau-
tschukbahn 111" gepresst, wodurch die die Kernkau-
tschukschicht bildenden Abschnitte 111a" ausgebil-
det werden. Die nicht vernetzte Kautschukbahn 111"
kann zur Steigerung ihrer Plastizitat erhitzt werden.
Die Kernkautschukbahn 111" ist auch durch Pressfor-
men oder Strangpressen herstellbar.

- Adhasive Kautschukbahn 12" -

[0036] Eine Kautschukkomponente und Mischungs-
bestandteile werden unter Verwendung einer Knet-
maschine, wie beispielsweise eines Kneters oder ei-
nes Banbury-Mixers, miteinander verknetet, um eine
nicht vernetzte Kautschukzusammensetzung zu er-
halten. Die nicht vernetzte Kautschukzusammenset-
zung wird durch Kalanderformen oder dergleichen zu
einer Bahn, namlich der adhasiven Kautschukbahn
12' geformt.

-Zugstrang 13' -

[0037] Ein Zwirn zum Ausbilden eines Zugstrangs
13" wird einer haftvermittelten Behandlung unterzo-
gen, bei welcher der Zwirn in einer wéassrigen RFL-
Lésung getrankt und erhitzt wird, und/oder einer haft-
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vermittelnden Behandlung unterzogen, bei welcher
der Zwirn in einer Kautschuklésung getrankt und ge-
trocknet wird. Der Zwirn kann vor diesen haftvermit-
telnden Behandlungen einer Grundbehandlung un-
terzogen werden, in welcher der Zwirn in einer Epo-
xidharzldsung oder einer Isocyanatharzldsung ge-
trankt und erhitzt wird.

- Verstarkungsgewebe 14’ -

[0038] Ein gewebter Stoff oder ein Stoff einer be-
liebigen anderen Art, der als Verstarkungsgewebe
14' dienen soll, wird einer Art oder zwei Arten oder
mehreren Arten der folgenden Behandlungen unter-
zogen: einer haftvermittelnden Behandlung, bei wel-
cher der Stoff in einer wassrigen RFL-L6sung ge-
trankt und erhitzt wird; einer haftvermitteinden Be-
handlung, bei welcher der Stoff in einer Kautschukl6-
sung getrankt und erhitzt wird; und einer haftvermit-
telnden Behandlung, bei welcher eine Kautschukl6-
sung auf einer Oberflache des Stoffes, die dem Rie-
menkdrper 10 zugewandt sein wird, aufgebracht und
getrocknet wird. Der Stoff kann vor diesen haftvermit-
telnden Behandlungen einer Grundbehandlung un-
terzogen werden, in welcher der Stoff in einer Epoxid-
harzlésung oder einer Isocyanatharzlésung getrankt
und erhitzt wird. In dem Fall, dass eine dehnbare Kau-
tschukschicht anstelle des Verstarkungsgewebes 14’
vorgesehen ist, wird eine dehnbare Kautschukbahn,
welche die dehnbare Kautschukschicht bilden soll,
auf dhnliche Weise wie die adhasive Kautschukbahn
12' hergestellt.

< Formgebungsschritt >

[0039] In dem Formgebungsschritt wird zunachst ein
Formdorn 31 mit einer zylindrischen Gestalt derart
drehbar auf einer Welle einer Formgebungsmaschine
(nicht dargestellt) gelagert, dass sich die Achse des
Formdorns 31 in horizontaler Richtung erstreckt. Wie
in Fig. 4A gezeigt, wird das Verstarkungsgewebe 14"
um den Formdorn 31 gewickelt und dann die adha-
sive Kautschukbahn 12' um das Verstarkungsgewe-
be 14' gewickelt. Der Formdorn 31 ist derart gewahlt,
dass er der Lange des herzustellenden Keilrippenrie-
mens B entspricht. In diesem Schritt wird die adha-
sive Kautschukbahn 12" auf das Verstarkungsgewe-
be 14' gestapelt. Das Verstarkungsgewebe 14' und
die adhasive Kautschukbahn 12' werden jeweils mit
Ultraschall, einer Schneideeinrichtung, einer Schere
oder dergleichen geschnitten und ihre Enden Uber-
lappend aneinandergefiigt. Ein eine vorbestimmte
Lange aufweisendes Verstarkungsgewebe 14' kann
unter Aneinanderfligung seiner beiden Enden zu ei-
ner zylindrischen Gestalt geformt werden, und die-
ses zylindrische Verstarkungsgewebe 14’ kann Uber
den Formdorn 31 gestulpt werden. Alternativ kdn-
nen ein Verstarkungsgewebe 14' und eine adhasive
Kautschukbahn 12" aufeinandergestapelt und zu ei-
ner Schichtstruktur zusammengeschlossen werden,

woraufhin diese Schichtstruktur um den Formdorn 31
gewickelt werden kann. Alternativ kann die eine vor-
bestimmte Lange aufweisende Schichtstruktur unter
Aneinanderfiigung ihrer beiden Enden derart zu ei-
ner zylindrischen Gestalt geformt werden, dass die
adhésive Kautschukbahn 12' nach aufien zeigt, und
die resultierende zylindrische Struktur kann tber den
Formdorn 31 gestilpt werden. In dem Fall, dass ei-
ne dehnbare Kautschukschicht vorgesehen ist, wird
anstelle des Verstarkungsgewebes 14' die dehnba-
re Kautschukbahn verwendet und der Formgebungs-
schritt auf 8hnliche Weise ausgefihrt.

[0040] AnschlieBend wird, wie in Fig. 4B gezeigt,
der Zugstrang 13" spiralférmig um die adhasive Kau-
tschukbahn 12’ gewickelt. Uber den gewickelten Zug-
strang 13' wird dann eine weitere adhasive Kau-
tschukbahn 12' gewickelt. Nun ist eine Schicht des
Zugstrangs 13" auf die adhasive Kautschukbahn 12’
geschichtet und die weitere adhasive Kautschukbahn
12' auf die Schicht des Zugstrangs 13' geschichtet.
Die adhasive Kautschukbahn 12" wird mit Ultraschall,
einer Schneideeinrichtung, einer Schere oder der-
gleichen geschnitten und ihre Enden werden tberlap-
pend aneinandergefiigt.

[0041] Als nachstes wird, wie in Fig. 4C gezeigt, der
gesamte Umfang der adhasiven Kautschukbahn 12'
mit einer Walze 32 gepresst. Hierbei flie3t der Kau-
tschuk und tritt zwischen Windungen des Zugstrangs
13' ein, wobei der Zugstrang 13" derart zwischen dem
Paar von adhasiven Kautschukbahnen 12' eingebet-
tet wird, dass er in seiner Position fixiert ist. Infolge-
dessen sind all diese Komponenten zu einem zylindri-
schen Zugelement 38 zusammengeschlossen. Die-
ser Vorgang kann gleichzeitig zu dem Wickeln der ad-
hasiven Kautschukbahn 12" um die Schicht des Zug-
strangs 13’ erfolgen.

[0042] Wie in Fig. 4D gezeigt, wird die Kernkau-
tschukbahn 111" als nachstes derart um die adha-
sive Kautschukbahn 12' des Zugelements 38 gewi-
ckelt, dass die die Kernkautschukschicht bildenden
Abschnitte 111a” nach aulien zeigen und sich in der
Umfangsrichtung erstrecken. Hierbei wird eine ers-
te kammférmige Fidhrung 33 mit einer Gestalt, die
den die Kernkautschukbahn bildenden Abschnitten
111a" der Kernkautschukbahn 111" entspricht, der-
art aulRerhalb des Formdorns 31 angeordnet, dass
sich die Fuhrung 33 in der axialen Richtung erstreckt
und Kammzéhne 33a der Fuhrung 33 zu dem Form-
dorn 31 weisen. Jeder der die Kernkautschukschicht
bildenden Abschnitte 111a" der Kernkautschukbahn
111" wird zwischen einem zugeordneten Paar der
Kammzahne 33a hindurchgefihrt und die Kernkau-
tschukbahn 111" wird um die adhésive Kautschuk-
bahn 12' gewickelt und auf diese geschichtet, wo-
bei die die Kernkautschukbahn bildenden Abschnit-
te 111a’ sich prazise in der Umfangsrichtung erstre-
cken. Die Kernkautschukbahn 111" wird mit Ultra-
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schall, einer Schneideeinrichtung, Scheren oder der-
gleichen geschnitten und ihre Enden auf Stol3 anein-
andergeflgt. Zur Steigerung der Fugefestigkeit wird
die Stol¥fligung vorzugsweise hergestellt, indem Fla-
chen der Kernkautschukbahn 111', die bezogen auf
die Dickenrichtung der Kernkautschukbahn 111" an-
geschragt sind, aneinandergelegt werden. Eine Kern-
kautschukbahn 111" mit einer vorbestimmten Lange
kann zu einer zylindrischen Gestalt geformt werden,
indem ihre beiden Enden derart aneinandergefligt
werden, dass die die Kernkautschukschicht bilden-
den Abschnitte 111a' nach auf3en zeigen, und die-
se zylindrische Kernkautschukbahn 111" kann Uber
die adhéasive Kautschukbahn 12' gestiilpt werden.
Die zylindrische Kernkautschukbahn 111" stellt eine
geformte Struktur 36 dar, die eine zylindrische Ge-
stalt aufweist, aus der unvernetzten Kautschukzu-
sammensetzung gebildet ist und an ihrer AuRenum-
fangsflache die die Kernkautschukschicht bildenden
Abschnitte 111a" aufweist. Die die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitte 111a’ sind aus der Viel-
zahl von Graten gebildet, die sich in der Umfangsrich-
tung erstrecken und einander in der axialen Richtung
benachbart angeordnet sind.

[0043] Wie Fig. 4E zeigt, wird dann die Oberflachen-
kautschukbahn 112" um die Kernkautschukbahn 111"
gewickelt. Bei diesem Vorgang wird anstelle der ers-
ten Fihrung 33 eine zweite kammférmige Fihrung
34, die eine Gestalt aufweist, welche einen der Di-
cke der Oberflachenkautschukschicht 112 entspre-
chenden Spalt zwischen sich und der Kernkautschuk-
bahn 111" freilasst, so angeordnet, dass sich die zwei-
te FUhrung 34 in der axialen Richtung erstreckt und
Kammzahne 34a der zweiten Flhrung 34 zu dem
Formdorn 31 weisen. Somit wird die Kernkautschuk-
bahn 112" in den Spalt zwischen der Kernkautschuk-
bahn 111" und der zweiten Flhrung 34 gezwungen
und wickelt sich um und bedeckt die Oberflache der
Kernkautschukbahn 111', um so auf die Kernkau-
tschukbahn 111" gestapelt zu sein.

[0044] Durch derartiges Bedecken der Oberflache
der Kernkautschukbahn 11 1' mit der Oberflachen-
kautschukbahn 112" im Voraus ist eine Dehnung
der Oberflachenkautschukbahn 112" auf ein gerin-
ges Mal} verringert, wodurch die Herstellung eines
Keilrippenriemens B mdglich wird, der eine Kernkau-
tschukschicht 112 mit im Wesentlichen gleichmafi-
ger Dicke aufweist. Um eine Dehnung der Oberfla-
chenkautschukbahn 112" auf ein geringes Mal} zu
verringern und eine gleichmaflige Dicke der Ober-
flachenkautschukschicht 112 zu erzielen, ist es au-
Rerdem zu bevorzugen, dass: die Oberflachenkau-
tschukbahn 112' einem Faltprozess unterzogen wird,
so dass der Querschnitt in der Querrichtung ge-
wellt ist und, wie in Fig. 4F gezeigt, die gleichen
Absténde wie die die Kernkautschukschicht bilden-
den Abschnitte 111a" aufweist, bevor die Oberfla-
che der Kernkautschukbahn 111" unter Verwendung

der zweiten Fihrung 34 mit der Oberflachenkau-
tschukbahn 112" bedeckt wird; die gewellte Oberfla-
chenkautschukbahn 112' dann so angeordnet wird,
dass seine in Richtung der Kernkautschukbahn 111'
(der die Kernkautschukschicht bildenden Abschnit-
te 111a") hervorstehenden Abschnitte an Nuten zwi-
schen den die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitten 111a' der Kernkautschukbahn 111" liegen;
und die vorstehenden Abschnitte halb in die Nu-
ten eingesetzt sind, so dass sich die Oberflachen-
kautschukbahn 112" lose an die Kernkautschukbahn
111" anschmiegt. In einem solchen Faltprozess kann
die Oberflachenkautschukbahn 112' zwischen einem
Paar aus plattenférmigen oder gewalzten Elementen
hindurchgefuhrt werden, die dazu ausgebildet sind,
die Oberflachenkautschukbahn 112', die urspriinglich
eine flache Form aufweist, zu falten. Bei diesem Pro-
zess wird die Oberflachenkautschukbahn 112" vor-
zugsweise so gefaltet, dass die Abstdnde zwischen
den Falten in der Langsrichtung allmahlich abneh-
men.

[0045] Die Oberflachenkautschukbahn 112" kann
sich eng an die Kernkautschukbahn 111" anschmie-
gen oder lediglich auf der Oberflache der Kernkau-
tschukbahn 111" liegen, anstatt eng angeschmiegt
zu sein. Enden der Oberflachenkautschukbahn 112'
werden auf Stol3 oder Uberlappend zusammenge-
figt oder mit einem Abstand zwischen den Enden
an eine darunterliegende Schicht angefiigt. Alterna-
tiv kann die Oberflachenkautschukbahn 112" auf fol-
gende Weise auf die Kernkautschukbahn 111" ge-
schichtet werden: die Enden einer eine vorbestimm-
te Lange aufweisenden Oberflachenkautschukbahn
112" werden aneinandergefiigt, um eine zylindrischen
Gestalt zu bilden; die so erhaltene zylindrische Ober-
flachenkautschukbahn 112" wird Uber die Kernkau-
tschukbahn 111" gestiilpt und die gesamte Umfangs-
flache der Kernkautschukbahn 111" mit der Oberfla-
chenkautschukbahn 112" bedeckt.

[0046] Auf die vorstehend beschriebene Weise wird
auf dem Formdorn 31 ein nicht vernetzter Rohling
S' mit einer zylindrischen Gestalt ausgebildet. So-
mit umfasst der nicht vernetzte Rohling S' das Ver-
starkungsgewebe 14', die adhasive Kautschukbahn
12', den Zugstrang 13', die weitere adhéasive Kau-
tschukbahn 12', die Kernkautschukbahn 111" und die
Oberflachenkautschukbahn 112", welche in der &u-
Reren Richtung aufeinanderfolgend gestapelt sind.
Der nicht vernetzte Rohling S' umfasst die Kernkau-
tschukbahn 1117, die zu einer zylindrischen Gestalt
geformt ist, das heil’t die geformte Struktur 36 mit ei-
ner zylindrischen Gestalt. Die geformte Struktur 36
ist aus der nicht vernetzten Kautschukzusammenset-
zung hergestellt und umfasst auf ihrer duferen Um-
fangsflache die die Kernkautschukschicht bildenden
Abschnitte 111a’, die aus einer Vielzahl von Graten
gebildet sind, die sich in der Umfangsrichtung er-
strecken und in der axialen Richtung benachbart zu-
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einander angeordnet sind. In dem nicht vernetzten
Rohling S' bilden die Kernkautschukbahn 111" und
die die Kernkautschukbahn 111" bedeckende Ober-
flachenkautschukbahn 112' gemeinsam die Press-
kautschukbahn 11a'. Des Weiteren bilden die die
Kernkautschukschicht bildenden Abschnitten 111a’
und die Oberflachenkautschukbahn 112", die aus der
unvernetzten Kautschukkomponente gebildet ist und
die die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte
111a’” bedeckt, gemeinsam die die Presskautschuk-
schicht bildenden Abschnitte 11'. Die Anzahl der
in dem nicht vernetzen Rohling S§' enthaltenen die
Presskautschukschicht bildenden Abschnitte 11" be-
tragt beispielsweise 20 bis 100.

< Vernetzungsschritt >

[0047] Fig. 5A und Fig. 5B zeigen eine Vernet-
zungsvorrichtung 40 zur Verwendung in einem Ver-
netzungsschritt.

[0048] Die Vernetzungsvorrichtung 40 umfasst eine
Basis 41, eine saulenférmige Spreiztrommel 42, die
auf der Basis 41 steht, eine zylindrische Form 43
(Riemenformwerkzeug), das aufderhalb der Spreiz-
trommel 42 vorgesehen ist.

[0049] Die Spreiztrommel 42 umfasst einen als hoh-
le Saule ausgebildeten Trommelkérper 42a und ei-
ne zylindrische Spreizhiilse 42b aus Kautschuk, die
von auRen auf den Auflenumfang des Trommelkor-
pers 42a aufgesetztist. Der Trommelkdrper 42a weist
in seiner Umfangswand eine groRe Anzahl von Luft-
einlassoffnungen 42c auf, die mit dem Inneren in
Verbindung stehen. Ein Zwischenraum zwischen der
Spreizhllse 42b und dem Trommelkérper 42a ist
durch die Befestigungsringe 44 und 45 an beiden
Enden der Spreizhillse 42b abgedichtet. Die Vernet-
zungsvorrichtung 40 umfasst eine Druckbeaufschla-
gungseinrichtung (nicht dargestellt) zur Druckbeauf-
schlagung durch Einleiten von Hochdruckluft in den
Trommelkdrper 42a. Die durch die Druckbeaufschla-
gungseinrichtung in den Trommelkérper 42a einge-
leitete Hochdruckluft tritt durch die Lufteinlasséffnun-
gen 42d in den Zwischenraum zwischen dem Trom-
melkdrper 42a und der Spreizhilse 42b ein und blast
die Spreizhllse 42b radial nach aul3en auf.

[0050] Die zylindrische Form 43 ist an der Basis
41 befestigbar und von dieser |6sbar. Die zylindri-
sche Form 43 ist derart an der Basis 41 befestigt,
dass die zylindrische Form 43 und die Spreiztrommel
42 mit einem zwischen ihnen liegenden Zwischen-
raum konzentrisch zueinander angeordnet sind. Die
zylindrische Form 43 weist an ihrer Innenumfangs-
flache eine Vielzahl von Presskautschukschichtform-
nuten 43a auf, die sich in der Umfangsrichtung er-
strecken und einander in der axialen Richtung (der
Nutquerrichtung) benachbart angeordnet sind. Die
Presskautschukschichtformnuten 43a verjiingen sich

zu ihrem Nutgrund hin. Konkret weisen die Press-
kautschukschichtformnuten 43a jeweils den gleichen
gleichschenklig trapezférmigen Querschnitt wie die
Kernkautschukschicht 111 des herzustellenden Keil-
rippenriemens B auf. Die Vemetzungsvorrichtung 40
umfasst eine Heizeinrichtung und eine Kuhleinrich-
tung (beide nicht dargestellt) fir die zylindrische Form
43, so dass die Temperatur der zylindrischen Form
43 mittels dieser Heiz- und Kuihleinrichtungen steuer-
bar ist.

[0051] Zun&chst wird der nicht vernetzte Rohling
S' von dem Formdorn 31 abgenommen und dann
in die zylindrische Form 43 der Vernetzungsvorrich-
tung 40 eingelegt, die zuvor von der Basis 41 gelost
wurde. Konkret wird der nicht vernetzte Rohling S'
derart in die zylindrische Form 43 eingesetzt, dass
die Vielzahl von die Presskautschukschicht bilden-
den Abschnitten 11" des nicht vernetzten Rohlings
S' (mit der Oberflachenkautschukbahn 112" bedeck-
ten die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitten
111a’) jeweils in eine zugeordnete Presskautschuk-
schichtformnut 43a der zylindrischen Form 43 einge-
passt sind. Durch das Einpassen der die Presskau-
tschukschicht bildenden Abschnitten 11" in die Press-
kautschukschichtformnuten 43a im Voraus wird ei-
ne Dehnung des Kautschuks verringert, wodurch die
Herstellung eines Keilrippenriemens B mit einer sta-
bilen Struktur moéglich wird. Hierbei werden die ge-
formte Struktur 36 und die Oberflachenkautschuk-
bahn 112' so in die zylindrische Form 43 eingesetzt,
dass die geformte Struktur 36 und die Oberflachen-
kautschukbahn 112" bezogen aufeinander innen bzw.
aullen angeordnet sind. Die zylindrische Form 43
wird so gewahlt, dass sie der Lange des herzustel-
lenden Keilrippenriemens B entspricht. Es ist zu be-
achten, dass im Voraus Kurzfasern, Harzpulver oder
dergleichen auf die Innenumfangsflache der zylindri-
schen Form 43 und/oder die Auflenumfangsflache
des nicht vernetzten Rohlings S' aufgebracht werden
kénnen.

[0052] Wie Fig. 6A zeigt, wird die zylindrische Form
43, in welche der nicht vernetzte Rohling S' einge-
setzt ist, anschlieRend derart an der Basis 41 befes-
tigt, dass die zylindrische Form 43 die Spreiztrommel
42 bedeckt. Das heildt, dass das Zugelement 38, wel-
ches aus der zu einer zylindrischen Gestalt geformten
nicht vernetzten Kautschukzusammensetzung gebil-
detist, in welcher der Zugstrang 13' so eingebettet ist,
dass er ein spiralformiges Muster mit Abstanden in
der axialen Richtung bildet, zwischen der geformten
Struktur 36 und der Spreizhilse 42b der Spreiztrom-
mel 42 liegt. Vor dem Spreizen der Spreizhiilse 42b
ist zwischen dem Zugelement 38 und der Spreizhiilse
42b ein Spalt angeordnet, und die geformte Struktur
36 und das Zugelement 38 liegen aneinander an.

[0053] Wie Fig. 6B zeigt, leitet die Druckbeaufschla-
gungseinrichtung Hochdruckluft in den Trommelkor-
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per 42a der Spreiztrommel 42 ein, um die Spreizhllse
42b radial nach aufden zu spreizen. Nachdem ein vor-
bestimmter Druck erreicht ist, beginnt die Erhitzung.
Dieser Zustand wird dann fiir eine vorbestimmte Zeit-
spanne aufrechterhalten. Infolgedessen wird die ge-
samte Oberfladchenkautschukbahn 112" gleichmaRig
erhitzt. Wahrend die die Presskautschukschicht bil-
denden Abschnitte 11" in die jeweils zugeordnete
Presskautschukschichtformnut 43a der zylindrischen
Form 43 eingepasst sind, wird der nicht vernetzte
Rohling 8" hierbei durch die zylindrische Form 43
erhitzt und durch die an dem Rohling S' zur Anla-
ge kommende Spreizhilse 42b an die zylindrische
Form 43 angepresst. Das Anpressen der geformten
Struktur 36 an die zylindrische Form 43 erfolgt al-
so durch das Spreizen der Spreizhiilse 42b, die ra-
dial innerhalb der geformten Struktur 36 angeordnet
ist und die geformten Struktur 36 radial von innen
presst. Die Kautschukkomponenten, die in der Ober-
flachenkautschukbahn 112", der Kernkautschukbahn
111" und den adhé&siven Kautschukbahnen 12', die
in dem nicht vernetzten Rohling 8' umfasst sind, ent-
halten sind, werden vernetzt, um miteinander zusam-
mengeschlossen zu werden. Infolgedessen wird ein
zusammenhangendes Element aus Riemenkoérpern
10 fur eine Vielzahl von Keilrippenriemen B herge-
stellt, wobei die Riemenko&rper 10 jeweils die aus der
Oberflachenkautschukschicht 112 und der Kernkau-
tschukschicht 111 gebildete Presskautschukschicht
11 und die adhésive Kautschukschicht 12 umfassen.
Dabei haften die Kautschukkomponenten an dem
Zugstrang 13' und dem Verstarkungsgewebe 14" an
und werden mit diesen zusammengeschlossen. So-
mit wird schliellich ein zylindrischer Riemenrohling S
geformt. Die Erhitzung erfolgt beispielsweise bei ei-
ner Temperatur von 100 °C bis 180 °C, die Druckbe-
aufschlagung erfolgt beispielsweise bei einem Druck
von 0,5 MPa bis 2,0 MPa, und der Prozess dauert
beispielsweise 10 Minuten bis 60 Minuten an.

[0054] Der Formgebungsschritt kann derart durch-
geflhrt werden, dass eine Formgebungshilse 37 aus
Kautschuk wie in Fig. 7 gezeigt Uber den Formdorn
31 gestulpt wird, um an der Formgebungshiilse 37 ei-
nen nicht vernetzten Rohling S' auszubilden. In dem
Vernetzungsschritt werden der nicht vernetzte Roh-
ling §' und die Formgebungshilse 37 gemeinsam
von dem Formdorn 31 abgenommen. Der abgenom-
mene Rohling S' und die Hiilse 37 werden dann wie in
Fig. 8 gezeigt in die zylindrische Form 43 eingesetzt.
Mit anderen Worten kann die Formgebungshiilse 37
zwischen der Spreiztrommel 42 und dem nicht ver-
netzten Rohling §' angeordnet sein.

<Endbearbeitungsschritt>

[0055] In dem Endbearbeitungsschritt wird der
von der Druckbeaufschlagungseinrichtung erzeugte
Druck in dem Trommelkorper 42a entspannt. Nach
der Kuhlung der zylindrischen Form 43 durch die

Kihleinrichtungen wird die zylindrische Form 43 von
der Basis 41 geldst und der Riemenrohling S, der in
der zylindrischen Form 43 geformt wurde, aus der zy-
lindrischen Form 43 enthommen.

[0056] Wie Fig. 9 zeigt, wird der aus der zylindri-
schen Form 43 entnommene Riemenrohling S in ring-
férmige Stucke geschnitten, die jeweils zwei oder
mehr die Presskautschukschicht bildende Abschnit-
te 11" umfassen (in dieser Ausfiihrungsform drei die
Presskautschukschicht bildende Abschnitte 11'). Je-
des Teil wird von innen nach aufen gedreht, wodurch
der Keilrippenriemen B nach dieser Ausflihrungsform
entsteht. Bei Bedarf kann die Auflenumfangsflache
des Riemenrohlings S vor dem Schneiden in die ring-
férmigen Stiicke oder die der Presskautschukschicht
11 benachbarte Oberflache des Keilrippenriemens B
nach dem Schneiden in die ringférmigen Stiicke einer
Oberflachenbehandlung, wie z. B. Abschleifen, unter-
zogen werden.

[0057] Gemal diesem Verfahren wird eine der Leis-
tung des Riemens abtragliche Situation, ndmlich die
Situation, dass an unteren Abschnitten von Rippen
fast keine Oberflachenkautschukschicht 112 ausge-
bildet wird, im Wesentlichen verhindert. Daher ist ei-
ne Situation, in der selbst ein geringes Mal} an Abrieb
dazu fuhrt, dass der innere Kautschuk freigelegt, und
den Reibungskoeffizienten erhéht und der Riemen
Gerausche verursacht, im Wesentlichen verhindert
und die Haltbarkeit der Oberflachenkautschukschicht
112 sichergestellt. Somit ermdglicht dieses Verfahren
die Herstellung eines kostenglnstigen Keilrippenrie-
mens ohne Verwendung teurer Kurzfasern, der nicht
zu Gerauschentwicklung neigt und eine hohe Ver-
schleilfestigkeit aufweist.

(Zweites Herstellungsverfahren)

[0058] Im Folgenden wird ein zweites Herstellungs-
verfahren mit Bezug auf Fig. 10 beschrieben.

[0059] Das zweite Herstellungsverfahren umfasst
einen Formgebungsschritt, in dem eine Kernkau-
tschukbahn 111" auf eine einem herzustellenden Keil-
rippenriemen B entsprechende Lange geschnitten
wird und beide Enden der Kernkautschukbahn 111’
mit Ultraschall, einer Schneideeinrichtung, Scheren
oder dergleichen geschnitten und dann derart auf
Sto aneinandergefliigt werden, dass die die Kern-
kautschukschicht bildenden Abschnitte 111a" nach
aullen weisen und sich in der Umfangsrichtung er-
strecken. Zur Steigerung der Fligefestigkeit wird die
StoRfligung vorzugsweise hergestellt, indem Flachen
der Kernkautschukbahn 111", die bezogen auf die
Dickenrichtung der Kernkautschukbahn 111" ange-
schragt sind, aneinandergelegt werden. Auf diese
Weise wird eine geformte Struktur 36 mit einer zylin-
drischen Gestalt gebildet. Die geformte Struktur 36
kann aus der unvernetzten Kautschukzusammenset-
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zung bestehen und weist an ihrer AuRenumfangs-
flache die Vielzahl von die Kernkautschukschicht bil-
denden Abschnitten 111a" auf, die sich in der Um-
fangsrichtung erstrecken und einander in der axialen
Richtung benachbart angeordnet sind.

[0060] Als néachstes wird eine Oberflachenkau-
tschukbahn 112" derart um die geformte Struktur 36
gewickelt, dass die Oberflichenkautschukbahn 112'
die Oberflache der geformten Struktur 36 bedeckt
und auf diese gestapelt ist. Hierbei werden die Viel-
zahl von die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitten 111a" mit der Oberflachenkautschukbahn
112" bedeckt. Die mit der Oberflachenkautschuk-
bahn 112' bedeckten die Kernkautschukschicht bil-
denden Abschnitte 111a" stellen die die Presskau-
tschukschicht bildender Abschnitt 11" dar. Durch das
Bedecken der Oberflache der Kernkautschukbahn
111" mit der Oberflachenkautschukbahn 112" im Vor-
aus wird die Dehnung der Oberflachenkautschuk-
bahn 112' verringert, wodurch ein Keilrippenriemen
B herstellbar wird, der eine Oberflachenkautschuk-
schicht 112 mit einer einheitlichen Dicke aufweist. Die
Oberflachenkautschukbahn 112" kann sich in der Art
einer einzelnen Schicht eng an die Kernkautschuk-
bahn 111" (die die Kernkautschukschicht bildenden
Abschnitte 111a") anschmiegen oder lediglich auf der
Oberflache der Kernkautschukbahn 111" aufliegen,
anstatt sich eng anzuschmiegen. Enden der Oberfla-
chenkautschukbahn 112" werden auf Stol3 oder Uber-
lappend aneinandergefliigt oder mit einem Zwischen-
raum zwischen den Enden an eine darunterliegende
Schicht angeflgt. Eine Oberflachenkautschukbahn
112", die eine vorbestimmte Lange aufweist, kann
durch Zusammenfiigen ihrer beiden Enden zu einer
zylindrischen Gestalt geformt werden, und diese zy-
lindrische Oberflachenkautschukbahn 112" kann tber
die geformte Struktur 36 gestiilpt werden, so dass sie
die gesamte Umfangsflache der geformten Struktur
36 bedeckt.

[0061] Des Weiteren werden auf eine Weise wie in
Fig. 4A bis Fig. 4C, welche das erste Herstellungs-
verfahren darstellen, ein Verstarkungsgewebe 14',
eine adhasive Kautschukbahn 12', ein Zugstrang 13'
und eine weitere adhédsive Kautschukbahn 12" in der
angegebenen Reihenfolge auf einen Formdorn 31
gestapelt. AnschlieRend wird die gesamte Umfangs-
flache der gestapelten Struktur mit einer Walze 32 auf
die adhasive Kautschukbahn 12' gepresst, um die ge-
stapelte Struktur zusammenzuschlieen und ein zy-
lindrisches Zugelement 38 herzustellen.

[0062] Wie Fig. 10 zeigt, wird die mit der Oberfla-
chenkautschukbahn 112" bedeckte geformte Struk-
tur 36 in dem Vernetzungsschritt in eine zylindrische
Form 43 eingelegt. Konkret wird die mit der Oberfla-
chenkautschukbahn 112' bedeckte geformte Struktur
36 derart in die zylindrische Form 43 eingesetzt, dass
die Vielzahl von die Presskautschukschicht bilden-

den Abschnitten 11°, die aus den mit der Oberflachen-
kautschukbahn 112' bedeckten die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitten 111a’ gebildet ist, in ei-
ne jeweils zugeordnete Presskautschukschichtform-
nut 43a der zylindrischen Form 43 eingepasst ist. Das
Einpassen der die Presskautschukschicht bildenden
Abschnitte 11" in die Presskautschukschichtformnu-
ten 43a im Voraus verringert eine Dehnung des Kau-
tschuks, wodurch die Herstellung des Keilrippenrie-
mens B mit einer stabilen Struktur méglich wird. Die
geformte Struktur 36 und die Oberflachenkautschuk-
bahn 112’ sind hierbei derart in die zylindrische Form
43 eingesetzt, dass die geformte Struktur 36 und die
Oberflachenkautschukbahn 112" bezogen aufeinan-
der innen bzw. auf3en angeordnet sind. Die zylindri-
sche Form 43 wird der Lange des herzustellenden
Keilrippenriemens B entsprechend gewahlt. Es ist
zu beachten, dass im Voraus Kurzfasern, Harzpulver
oder dergleichen auf die Innenumfangsflache der zy-
lindrischen Form 43 und/oder die Aulenumfangsfla-
che der die geformte Struktur 36 bedeckenden Ober-
flachenkautschukbahn 112" aufgebracht werden kén-
nen.

[0063] Das Zugelement 38 wird von dem Formdorn
31 abgenommen und anschlieend derart in die in
der zylindrischen Form 43 angeordnete geformte
Struktur 36 eingesetzt, dass die Aulenumfangsfla-
che des Zugelements 38 an der Innenumfangsflache
der geformten Struktur 36 anliegt, sich also in einem
Positionsverhéltnis gemal Fig. 6A befindet, welche
das erste Herstellungsverfahren zeigt.

[0064] Dann wird die zylindrische Form 43, in welche
die mit der Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckte
geformte Struktur 36 und das Zugelement 38 einge-
setzt sind, derart an der Basis 41 befestigt, dass die
zylindrische Form 43 die Spreiztrommel 42 bedeckt.
Das heil3t, dass das Zugelement 38, welches aus der
nicht vernetzten Kautschukzusammensetzung gebil-
det ist, die zu einer zylindrischen Gestalt geformt ist
und in welcher der Zugstrang 13" ein spiralférmiges
Muster mit Abstéanden in der axialen Richtung bildend
eingebettet ist, zwischen der geformten Struktur 36
und der Spreizhilse 42b der Spreiztrommel 42 plat-
ziert wird. Vor dem Spreizen der Spreizhiilse 42b ist
zwischen dem Zugelement 38 und der Spreizhllse
42b ein Spalt angeordnet, und die geformte Struktur
36 und das Zugelement 38 liegen aneinander an.

[0065] Es ist zu beachten, dass die mit der Oberfla-
chenkautschukbahn 112" bedeckte geformte Struktur
36 Uber das Zugelement 38 gestilpt werden kann,
um den nicht vernetzten Rohling S' herzustellen. Der
nicht vernetzte Rohling S’ kann in der zylindrischen
Form 43 platziert werden.

[0066] Alternativ kann die mit der Oberflachenkau-
tschukbahn 112" bedeckte geformte Struktur 36 in
der zylindrischen Form 43 angeordnet und das Zu-
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gelement 38 aulerhalb der Spreiztrommel 42 ange-
ordnet werden. In diesem Fall ist zwischen der mit
der Oberflachenkautschukbahn 112' bedeckten und
in die zylindrische Form 43 eingesetzten geformten
Struktur 36 und dem auf die Spreiztrommel 42 aufge-
setzten Zugelement 38 ein Spalt angeordnet. Wenn
die Spreizhllse 42b der Spreiztrommel 42 radial nach
aulden gespreizt wird, spreizt sich das Zugelement
38 radial nach auRen und kommt an der mit der
Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckten geform-
ten Struktur 36 zur Anlage. In diesem Zustand wer-
den das Zugelement 38 und die mit der Oberflachen-
kautschukbahn 112" bedeckte geformte Struktur 36
durch die zylindrische Form 43 erhitzt und durch die
Spreizhiilse 42b an die zylindrische Form 43 ange-
presst. Infolgedessen wird ein Riemenrohling S ge-
formt. Das Anpressen der geformten Struktur 36 an
die zylindrische Form 43 erfolgt also durch das Sprei-
zen der Spreizhiilse 42b, die radial innerhalb der ge-
formten Struktur 36 angeordnet, und das Pressen der
geformten Struktur 36 von radial innen heraus.

[0067] Die weiteren Merkmale und Vorteile sind die
gleichen wie bei dem ersten Herstellungsverfahren.

(Drittes Herstellungsverfahren)

[0068] Mit Bezug auf Fig. 11, Fig. 12A und Fig. 12B
wird ein drittes Herstellungsverfahren beschrieben.

[0069] Gemal® dem dritten Herstellungsverfahren
wird eine Vernetzungsvorrichtung 40 mit einer
Spreiztrommel 42 verwendet, die an einer Basis 41
befestigbar und von dieser l6sbar ist. Die Spreiz-
trommel 42 dient auch als Formdorn. Die Spreiztrom-
mel 42 umfasst einen als hohle Saule ausgebildeten
Trommelkérper 42a und eine Spreizhllse 42b aus
Kautschuk, die von aulRen Uber den AulRenumfang
des Trommelkdrpers 42a gestllpt ist. Die Spreiztrom-
mel 42 weist im Wesentlichen die gleiche Struktur wie
jene zur Verwendung in dem ersten Herstellungsver-
fahren auf. Befestigungsringe 42d befestigen beide
Enden der Spreizhiilse 42b an dem Trommelkdrper
42a und dichten einen Zwischenraum zwischen der
Spreizhilse 42b und dem Trommelkérper 42a ab.

[0070] In einem Formgebungsschritt ist die Spreiz-
trommel 42 drehbar an einer Welle einer (nicht dar-
gestellten) Formgebungsmaschine gelagert, so dass
die Achse der Spreiztrommel 42 horizontal verlauft.
Wie Fig. 11 zeigt, werden ahnlich wie bei dem ers-
ten Herstellungsverfahren ein Verstarkungsgewebe
14', eine adhasive Kautschukbahn 12', ein Zugstrang
13', eine weitere adhasive Kautschukbahn 12', eine
Kernkautschukbahn 111" und eine Oberflachenkau-
tschukbahn 112" auf die Spreiztrommel 42 gestapelt,
wodurch ein nicht vernetzter Rohling S' ausgebildet
wird.

[0071] In einem Vernetzungsschritt gemaf Fig. 12A
wird die Spreizhllse 42b, auf welcher der nicht ver-
netzte Rohling S' ausgebildet wurde, von der Form-
gebungsmaschine geldst und die Spreizhiilse 42b
auf der Basis 41 der Vernetzungsvorrichtung 40 ste-
hend an der Vernetzungsvorrichtung 40 befestigt.

[0072] Als nachstes wird die zylindrische Form 43
derart an der Basis 41 befestigt, dass die zylindrische
Form 43 die Spreiztrommel 42 bedeckt. Zu diesem
Zeitpunkt werden die von der zylinderférmigen Kern-
kautschukbahn 111" gebildete geformte Struktur 36
und die Oberflachenkautschukbahn 112", die in dem
nicht vernetzten Rohling S' umfasst sind, derart in die
zylindrische Form 43 eingesetzt, dass die geformte
Struktur 36 und die Oberflachenkautschukbahn 112
bezogen aufeinander innen bzw. aulen angeordnet
sind. Die zylindrische Form 43 ist so gewahlt, dass
sie einer Lange des herzustellenden Keilrippenrie-
mens B entspricht und einen Innendurchmesser auf-
weist, der grof3er als der Aullendurchmesser des auf
der Spreiztrommel 42 ausgebildeten nicht vernetzten
Rohlings S' ist. Der nicht vernetzte Rohling S' wird so
angeordnet, dass das jeweilige distale Ende der die
Presskautschukschicht bildenden Abschnitte 11" an
einer Offnung einer jeweils zugeordneten Presskau-
tschukschichtformnut 43a der zylindrischen Form 43
angeordnet ist. Das heil’t, dass das Zugelement 38,
welches aus der nicht vernetzten Kautschukzusam-
mensetzung gebildet ist, die zu einer zylindrischen
Gestalt geformt ist und in welcher der Zugstrang 13"
ein spiralférmiges Muster mit Abstédnden in der axia-
len Richtung bildend eingebettet ist, zwischen der
geformten Struktur 36 und der Spreizhllse 42b der
Spreiztrommel 42 angeordnet ist. Vor dem Spreizen
der Spreizhtlse 42b wird das Zugelement 38 auf der
Spreizhilse 42b ausgebildet, und die geformte Struk-
tur 36 und das Zugelement 38 liegen aneinander an.
Es ist zu beachten, dass im Voraus Kurzfasern, Harz-
pulver oder dergleichen an der Innenumfangsflache
der zylindrischen Form 43 und/oder der AuRenum-
fangsflache des nicht vernetzten Rohlings S' anbring-
bar sind.

[0073] Wie Fig. 12B zeigt, leitet eine Druckbeauf-
schlagungseinrichtung Hochdruckluft in den Trom-
melkdrper 42a der Spreiztrommel 42 ein, um die
Spreizhilse 42b radial nach aulen zu spreizen.
Nachdem ein vorbestimmter Druck erreicht wurde,
beginnt die Erhitzung. Dieser Zustand wird dann
fir einen vorbestimmten Zeitraum aufrechterhalten.
Infolgedessen wird die gesamte Oberflachenkau-
tschukbahn 112" gleichmaRig erhitzt. Hierbei wird der
nicht vernetzte Rohling S' durch die Spreizhiilse 42b
gepresst und spreizt sich nach auflen, so dass die
die Presskautschukschicht bildenden Abschnitte 11"
in eine jeweils zugeordnete Presskautschukschicht-
formnut 43a der zylindrischen Form 43 eintreten, um
in diese eingepasst zu werden. In diesem Zustand
wird der nicht vernetzte Rohling S’ durch die zylindri-

12/46



DE 11 2017 001 668 B4 2020.07.09

sche Form 43 erhitzt und durch die Spreizhilse 42b
an die zylindrische Form 43 angepresst, wodurch ein
Riemenrohling S geformt wird. Das heil’t, dass das
Anpressen der geformten Struktur 36 an die zylindri-
sche Form 43 durch Spreizen der radial innerhalb der
geformten Struktur 36 angeordneten Spreizhilse 42b
und Pressen der geformten Struktur 36 von radial in-
nen heraus erfolgt.

[0074] Die weiteren Merkmale und Vorteile sind die
gleichen wie bei dem ersten Herstellungsverfahren.

(Viertes Herstellungsverfahren)

[0075] Im Folgenden wird mit Bezug auf Fig. 13 ein
viertes Herstellungsverfahren beschrieben.

[0076] Das vierte Herstellungsverfahren umfasst ei-
nen Formgebungsschritt, bei dem ahnlich wie in dem
zweiten Herstellungsverfahren eine geformten Struk-
tur 36 ausgebildet wird, die eine zylindrische Ge-
stalt aufweist und mit einer Oberflachenkautschuk-
bahn 112' bedeckt ist. Ahnlich wie bei dem dritten
Herstellungsverfahren wird des Weiteren eine Ver-
netzungsvorrichtung 40 mit einer Spreiztrommel 42
verwendet, die an einer Basis 41 befestigbar und
von dieser losbar ist. Die Spreiztrommel 42 ist dreh-
bar auf einer Welle einer (nicht dargestellten) Form-
gebungsmaschine gelagert, so dass die Achse der
Spreiztrommel 42 horizontal verlauft. Ahnlich wie bei
dem zweiten Herstellungsverfahren (siehe Fig. 4A
bis Fig. 4C, die das erste Herstellungsverfahren dar-
stellen), wird auf der Spreiztrommel 42 ein zylindri-
sches Zugelement 38 ausgebildet.

[0077] Ahnlich wie bei dem zweiten Herstellungsver-
fahren wird die mit der Oberflachenkautschukbahn
112" bedeckte geformte Struktur 36 in einem Vernet-
zungsschritt in der zylindrischen Form 43 platziert,
wie Fig. 13 zeigt. Konkret wird die mit der Oberfla-
chenkautschukbahn 112" bedeckte geformte Struk-
tur 36 derart in die zylindrische Form 43 eingesetzt,
dass die Vielzahl von die Presskautschukschicht bil-
denden Abschnitten 11', die aus den mit der Ober-
flachenkautschukbahn 112" bedeckten die Kernkau-
tschukschicht bildenden Abschnitten 111a" gebildet
sind, in eine jeweils zugeordnete Presskautschuk-
schichtformnut 43a der zylindrischen Form 43 einge-
passt sind. Das Einpassen der die Presskautschuk-
schicht bildenden Abschnitte 11" in die Presskau-
tschukschichtformnuten 43a im Voraus verringert ein
FlieRen in dem Kautschuk, wodurch die Herstellung
eines Keilrippenriemens B mit einer stabilen Struktur
moglich wird. Die geformte Struktur 36 und die Ober-
flachenkautschukbahn 112" sind hierbei derart in die
zylindrische Form 43 eingesetzt, dass die geformte
Struktur 36 und die Oberflachenkautschukbahn 112"
bezogen aufeinander innen bzw. aulen angeordnet
sind. Die zylindrische Form 43 wird der Lange des
herzustellenden Keilrippenriemens B entsprechend

gewahlt. Es ist zu beachten, dass im Voraus Kurz-
fasern, Harzpulver oder dergleichen auf die Innen-
umfangsflache der zylindrischen Form 43 und/oder
die AulRenumfangsflache der Oberflachenkautschuk-
bahn 112" aufgebracht werden kénnen.

[0078] Die Spreiztrommel 42, auf der das Zugele-
ment 38 ausgebildet wurde, wird von der Formge-
bungsmaschine gel6st und die Spreiztrommel 42 auf
der Basis 41 der Vernetzungsvorrichtung 40 stehend
an der Vernetzungsvorrichtung 40 befestigt. Dann
wird die zylindrische Form 43, in welche die mit der
Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckte geformte
Struktur 36 eingesetzt ist, derart an der Basis 41 be-
festigt, dass die zylindrische Form 43 die Spreiztrom-
mel 42 bedeckt. Dies bedeutet, dass das Zugelement
38, welches aus der nicht vernetzten Kautschukzu-
sammensetzung gebildet ist, die zu einer zylindri-
schen Gestalt geformt ist und in welcher der Zug-
strang 13" ein spiralférmiges Muster mit Absténden
in der axialen Richtung bildend eingebettet ist, zwi-
schen der geformten Struktur 36 und der Spreizhiilse
42b der Spreiztrommel 42 angeordnet ist. Vor dem
Spreizen der Spreizhllse 42b ist ein Spalt zwischen
der geformten Struktur 36 und dem Zugelement 38
angeordnet und das Zugelement 38 auf der Spreiz-
hllse 42b ausgebildet.

[0079] Dann leitet eine Druckbeaufschlagungsein-
richtung Hochdruckluft in den Trommelk&rper 42a der
Spreiztrommel 42 ein, um die Spreizhiilse 42b ra-
dial nach aufRen zu spreizen. Nachdem ein vorbe-
stimmter Druck erreicht wurde, beginnt die Erhitzung.
Dieser Zustand wird dann fur einen vorbestimmten
Zeitraum aufrechterhalten. Infolgedessen wird die
gesamte Oberflachenkautschukbahn 112" gleichma-
Rig erhitzt. Hierbei wird das Zugelement 38 durch
die Spreizhiilse 42b gepresst und spreizt sich radi-
al nach aulden, so dass es an der geformten Struk-
tur 36 zur Anlage kommt. Wéhrend die die Presskau-
tschukschicht bildenden Abschnitte 11" in eine jeweils
zugeordnete Presskautschukschichtformnut 43a der
zylindrischen Form 43 eingepasst werden, werden
das Zugelement 38 und die mit der Oberflachen-
kautschukbahn 112' bedeckte geformte Struktur 36
durch die zylindrische Form 43 erhitzt und durch die
Spreizhilse 42b an die zylindrische Form 43 ange-
presst, wodurch ein Riemenrohling S geformt wird.
Das heildt, dass das Anpressen der geformten Struk-
tur 36 an die zylindrische Form 43 durch Spreizen der
radial innerhalb der geformten Struktur 36 angeord-
neten Spreizhiilse 42b und Pressen der geformten
Struktur 36 von radial innen heraus erfolgt.

[0080] Die weiteren Merkmale und Vorteile sind die
gleichen wie bei dem zweiten Herstellungsverfahren.
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(Funftes Herstellungsverfahren)

[0081] Im Folgenden wird Bezug auf Fig. 14A bis
Fig. 14C ein flunftes Herstellungsverfahren beschrie-
ben.

[0082] Das flinfte Herstellungsverfahren umfasst ei-
nen Formgebungsschritt, in dem eine Kernkau-
tschukbahn 111" im Voraus mit einer Oberflachenkau-
tschukbahn 112" bedeckt wird, wodurch eine Press-
kautschukbahn 11a' ausgebildet wird, die aus der
mit der Oberflachenkautschukbahn 112' bedeckten
Kernkautschukschicht 111" gebildet ist, wahrend die
Presskautschukschicht bildende Abschnitte 11" ge-
bildet werden, die aus den mit der Oberflachen-
kautschukbahn 112' bedeckten die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitten 111a" gebildet sind.
Durch das Bedecken der Oberflache der Kernkau-
tschukbahn 111" mit der Oberflachenkautschukbahn
112" im Voraus wird eine Dehnung der Oberflachen-
kautschukbahn 112" verringert, wodurch ein Keilrip-
penriemen B herstellbar wird, der eine Oberflachen-
kautschukschicht 112 mit einer gleichmaRigen Dicke
aufweist. Die Oberflachenkautschukbahn 112" kann
sich eng an die Kernkautschukbahn 111" anschmie-
gen oder lediglich auf der Oberflache der Kernkau-
tschukbahn 111" aufliegen, anstatt sich eng anzu-
schmiegen.

[0083] Die Kernkautschukbahn 111" wird auf folgen-
de Weise mit der Oberflachenkautschukbahn 112"
bedeckt. Wie Fig. 14A zeigt, wird eine Oberflachen-
kautschukformwalze 23, die trapezférmige Grate 23a
aufweist, deren Form der Form der die Kernkau-
tschukschicht bildenden Abschnitte 111a' entspricht,
die sich in der Umfangsrichtung erstrecken und die
einander in der axialen Richtung der Oberflachen-
kautschukformwalze 23 benachbart angeordnet sind,
derart mit einer Transferwalze 24 in Eingriff gebracht,
die Trapeznuten 24a aufweist, deren Form der Form
der die Presskautschukschicht bildenden Abschnit-
te 11" entspricht, die sich in der Umfangsrichtung er-
strecken und die einander in der axialen Richtung
der Transferwalze 24 benachbart angeordnet sind,
dass ein Spalt zwischen den Walzen 23 und 24 ange-
ordnet ist. Die Oberflachenkautschukbahn 112" wird
zwischen diesen Walzen hindurchgefiihrt und durch
die Oberflachenkautschukformwalze 23 geformt, um
zu der Oberflache der Transferwalze 24 zu pas-
sen. Dann wird die Kernkautschukbahn 111', wie in
Fig. 14B gezeigt, derart zwischen der Transferwalze
24 und einer Flachwalze 25 hindurchgefiihrt, dass die
die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte 111a’
in die Trapeznuten 24a der Transferwalze 24 einge-
passt werden, wodurch die Oberflachenkautschuk-
bahn 112" an einer Oberflache der Kernkautschuk-
bahn 111" befestigt wird. Zur Steigerung der Produkti-
vitat wird die Presskautschukbahn 11a’ bevorzugt auf
folgende Weise kontinuierlich aus einer nicht vernetz-
ten Kautschukbahn 111" und einer Oberflachenkau-

tschukbahn 112" hergestellt: Die nicht vernetzte Kau-
tschukbahn 111" wird mittels der Kernkautschukform-
walze gemal Fig. 3A und Fig. 3B zu der Kernkau-
tschukbahn 111" geformt; die Form der Oberflachen-
kautschukbahn 112" wird mittels der Oberflachenkau-
tschukformwalze 23 und der Transferwalze 24 ge-
maf Fig. 14A an die Transferwalze 24 angepasst;
und die mittels der Walzen 23 und 24 geformte Ober-
flachenkautschukbahn 112" wird gemaR Fig. 14B an
der mittels der Walze 21 geformten Kernkautschuk-
bahn 111" befestigt.

[0084] Durch das Bedecken der Oberflache der
Kernkautschukbahn 111" (der Oberflachen der die
Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte 111a")
mit der Oberflachenkautschukbahn 112' im Voraus
und durch das Anpassen der Form der Oberflachen-
kautschukbahn 112" an die Oberflachen der die Kern-
kautschukschicht bildenden Abschnitte 111a’ vor die-
sem Bedeckungsprozess wird es mdglich, eine Deh-
nung der Oberflachenkautschukbahn 112" auf ein ge-
ringes Mal} zu verringern, wodurch ein Keilrippen-
riemen B herstellbar wird, der eine Oberflachenkau-
tschukschicht 112 mit einer im Wesentlichen gleich-
maRigen Dicke aufweist. Zur Verringerung der Deh-
nung der Oberflachenkautschukbahn 112" auf ein ge-
ringes Mal} ist es aulerdem bevorzugt, dass: die
Oberflachenkautschukbahn 112" wie bei dem ersten
Herstellungsverfahren einem Faltvorgang unterzo-
gen wird, so dass der Querschnitt in der Querrichtung
mit den gleichen Abstédnden wie denen der die Kern-
kautschukschicht bildenden Abschnitte 111a' gewellt
ist, bevor sie Uber die Oberflichenkautschukform-
walze 23 gefiihrt wird und anschliellend die Ober-
flache der Kernkautschukbahn 111" (der die Kern-
kautschukschicht bildenden Abschnitte 111a") be-
deckt; die gewellte Oberflachenkautschukbahn 112'
anschlieBend derart angeordnet wird, dass ihre in
Richtung der Kernkautschukbahn 111" (der die Kern-
kautschukschicht bildenden Abschnitte 111a") vorste-
henden Abschnitte an Nuten zwischen den trapez-
férmigen Graten 23a der Oberflachenkautschukform-
walze 23, d.h. den Nuten zwischen den die Kernkau-
tschukschicht bildenden Abschnitten 111a" der Kern-
kautschukbahn 111' angeordnet sind; und die vor-
stehenden Abschnitte halb in die Nuten eingepasst
werden, so dass sich die Oberflachenkautschukbahn
112' lose an die Kernkautschukbahn 111" anlegt.

[0085] Die Kernkautschukbahn 111" kann durch
Pressen mit der Oberflachenkautschukbahn 112" be-
deckt werden.

[0086] In dem ersten Herstellungsverfahren kann
die resultierende mit der Oberflachenkautschukbahn
112' bedeckte Kernkautschukbahn 111" um die ad-
hasive Kautschukbahn 12' gewickelt werden, um ei-
nen nicht vernetzten Rohling 8" herzustellen. In dem
zweiten Herstellungsverfahren kann die resultieren-
de mit der Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckte
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Kernkautschukbahn 111" zur Herstellung der mit der
Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckten geform-
ten Struktur 36 verwendet werden.

[0087] Die weiteren Merkmale und Vorteile sind die
gleichen wie bei dem ersten, dem zweiten, dem drit-
ten oder dem vierten Herstellungsverfahren.

(Sechstes Herstellungsverfahren)

[0088] Im Folgenden wird mit Bezug auf in Fig. 15A
und Fig. 15B und Fig. 16A und Fig. 16B ein sechstes
Herstellungsverfahren beschrieben.

[0089] Das sechste Herstellungsverfahren umfasst
einen Formgebungsschritt, bei dem gemal Fig. 4A
bis Fig. 4C, die das erste Herstellungsverfahren zei-
gen, ein Verstarkungsgewebe 14', eine adhasive
Kautschukbahn 12', ein Zugstrang 13" und eine wei-
tere adhasive Kautschukbahn 12' in der angegebe-
nen Reihenfolge auf einen Formdorn 31 gestapelt
werden. Danach wird die gesamte Umfangsflache
der gestapelten Struktur mit einer Walze 32 an die
adhasive Kautschukbahn 12" angepresst, um die ge-
stapelte Struktur zusammenzuschlieen und so ein
Zugelement 38 zu bilden, um welches die Kernkau-
tschukbahn 111" gewickelt wird.

[0090] AnschlieRend wird die Oberflachenkau-
tschukbahn 112" wie in Fig. 15A gezeigt um die Kern-
kautschukbahn 111" gewickelt. Dabei wird die Ober-
flachenkautschukbahn 112" zu einer zylindrischen
Gestalt gewickelt, wahrend sie sich auf den Ober-
seiten der die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitte 111a’ der Kernkautschukbahn 111" abstitzt,
und auf die Kernkautschukbahn 111" geschichtet.
Die Oberflachenkautschukbahn 112" wird mit Ultra-
schall, einer Schneideeinrichtung, Scheren oder der-
gleichen geschnitten und ihre Enden Uberlappend an-
einandergefligt. Zur Verringerung der lokalen Deh-
nung der Oberflachenkautschukbahn 112" auf ein ge-
ringes Mal} kénnen Abschnitte der Oberflachenkau-
tschukbahn 112', die den Nuten zwischen den die
Kernkautschukschicht bildenden Abschnitten 111a’
der Kernkautschukbahn 111" entsprechen, in die Nu-
ten zwischen den die Kernkautschukschicht bilden-
den Abschnitten 111a' gepresst werden, wie Fig. 15B
zeigt. Zu demselben Zweck kann die Oberflachen-
kautschukbahn 112' gemaR Fig. 4F, die das erste
Herstellungsverfahren zeigt, einem Faltprozess un-
terzogen werden, so dass ihr Querschnitt in der Quer-
richtung mit den gleichen Abstdnden wie denen der
die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte 111a’
gewellt ist, und die Oberflachenkautschukbahn 112'
kann so angeordnet werden, dass ihr in Richtung
der Kernkautschukbahn 111" vorstehender Abschnitt
halb in die Nuten zwischen den die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitten 111a" der Kernkau-
tschukbahn 111" eingepasst ist, so dass die Oberfla-
chenkautschukbahn 112" lose an der Kernkautschuk-

bahn 111" anliegt. Eine Oberflachenkautschukbahn
112', die eine vorbestimmte Lange aufweist, kann
unter Zusammenfligung ihrer beiden Enden zu ei-
ner zylindrischen Gestalt geformt werden, und die-
se Oberflachenkautschukbahn 112" kann uUber die
Kernkautschukbahn 111" gestilpt werden. Hierbei fin-
det das Stilpen der zylindrischen Oberflachenkau-
tschukbahn 112" Uber die Kernkautschukbahn 111'
auf dem Formdorn 31 statt. Alternativ wird die zy-
lindrische Oberflachenkautschukbahn 112" lber die
Kernkautschukbahn 111" gestlpt, nachdem das zy-
lindrische Objekt mit der Kernkautschukbahn 111"
von dem Formdorn 31 entfernt wurde.

[0091] Auf die oben beschriebene Weise wird ein
nicht vernetzter Rohling $' mit einer zylindrischen
Gestalt auf dem Formdorn 31 ausgebildet. Somit
umfasst der nicht vernetzte Rohling S' das Ver-
starkungsgewebe 14', die adhasive Kautschukbahn
12', den Zugstrang 13', die weitere adhasive Kau-
tschukbahn 12', die Kernkautschukbahn 111' und
die Oberflachenkautschukbahn 112", die in der Rich-
tung nach aulRen aufeinanderfolgend gestapelt sind.
Der nicht vernetzte Rohling §' umfasst die zu ei-
ner zylindrischen Form geformte Kernkautschukbahn
111", d. h. die geformte Struktur 36, die eine zylin-
drische Gestalt aufweist. Die geformte Struktur 36
ist aus der nicht vernetzten Kautschukzusammen-
setzung gebildet und weist an ihrer AuRenumfangs-
flache die die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitte 111a" auf, die aus der Vielzahl von Graten
gebildet sind, die sich in der Umfangsrichtung erstre-
cken und einander in der axialen Richtung benach-
bart angeordnet sind.

[0092] Wie Fig. 16A zeigt, wird der nicht vernetz-
te Rohling S' in einem Vernetzungsschritt von dem
Formdorn 31 abgenommen und dann in der zylindri-
schen Form 43 der Vernetzungsvorrichtung 40 plat-
ziert, die zuvor von der Basis 41 geldst wurde. Kon-
kret wird der nicht vernetzte Rohling S' derart in die
zylindrische Form 43 eingesetzt, dass die AuRen-
umfangsflache der Oberflachenkautschukbahn 112"
an voneinander beabstandeten Stellen an der zylin-
drischen Form 43 zur Anlage kommt und dass die
Vielzahl von die Kernkautschukschicht bildenden Ab-
schnitten 111a' der Kernkautschukbahn 111" jeweils
an der Offnung einer zugeordneten Presskautschuk-
schichtformnut 43a der zylindrischen Form 43 ange-
ordnet sind. Hierbei sind die geformte Struktur 36
und die Oberflachenkautschukbahn 112" derart in die
zylindrische Form 43 eingesetzt, dass die geform-
te Struktur 36 und die Oberflachenkautschukbahn
112' bezogen aufeinander innen bzw. auf’en ange-
ordnet sind. Die die Kernkautschukschicht bildenden
Abschnitte 111a’ kdnnen die Oberflachenkautschuk-
bahn 112" derart pressen, dass ein Abschnitt jedes
die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitts 111a’
in die jeweils zugeordnete Presskautschukschicht-
formnut 43a eintritt. Das heil3t, dass das Zugelement
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38, welches aus einer nicht vernetzten Kautschuk-
zusammensetzung gebildet ist, die zu einer zylindri-
schen Gestalt geformt ist und in welcher der Zug-
strang 13" ein spiralférmiges Muster mit Absténden
in der axialen Richtung bildend eingebettet ist, zwi-
schen der geformten Struktur 36 und der Spreizhulse
42b der Spreiztrommel 42 angeordnet ist. Vor dem
Spreizen der Spreizhiilse 42b ist zwischen dem Zu-
gelement 38 und der Spreizhlilse 42b ein Spalt ange-
ordnet, und die geformte Struktur 36 und das Zugele-
ment 38 liegen aneinander an. Die zylindrische Form
43 wird der Lange des herzustellenden Keilrippenrie-
mens B entsprechend gewahlt. Es ist zu beachten,
dass im Voraus Kurzfasern, Harzpulver oder derglei-
chen auf die Innenumfangsflache der zylindrischen
Form 43 und/oder der AuRenumfangsflache des nicht
vernetzten Rohlings S' aufgebracht werden kdénnen.

[0093] Dann leitet eine Druckbeaufschlagungsein-
richtung Hochdruckluftin den Trommelk&rper 42a der
Spreiztrommel 42 ein, um die Spreizhiilse 42b radial
nach aullen zu spreizen. Nachdem ein vorbestimm-
ter Druck erreicht ist, beginnt die Erhitzung. Die-
ser Zustand wird dann fir einen vorbestimmten Zeit-
raum aufrechterhalten. Infolgedessen wird die ge-
samte Oberflachenkautschukbahn 112" gleichmaRig
erhitzt. Dabei wird der nicht vernetzte Rohling S’ ge-
maR Fig. 16B in Richtung der zylindrischen Form 43
gepresst, indem er an der Spreizhiilse 42b zur An-
lage kommt, die gespreizt wird. Das heillt, das An-
pressen der geformten Struktur 36 an die zylindrische
Form 43 erfolgt durch Spreizen der Spreizhiilse 42b,
die radial innerhalb der geformten Struktur 36 ange-
ordnet ist, und Pressen der geformten Struktur 36 ra-
dial von innen. Die Kernkautschukbahn 111" presst
und dehnt die Oberflaichenkautschukbahn 112" und
ist mit der Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckt.
Des Weiteren tritt die Vielzahl von die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitten 111a' der Kernkau-
tschukbahn 111" in eine jeweils zugeordnete Press-
kautschukschichtformnut 43a der zylindrischen Form
43 ein, wahrend die Oberflachenkautschukbahn 112’
gepresst und gedehnt wird. Der die Kernkautschuk-
schicht bildende Abschnitt 111a' und die Oberfla-
chenkautschukbahn 112', welche die die Kernkau-
tschukschicht bildenden Abschnitte 111a' bedeckt,
bilden gemeinsam den die Presskautschukschicht
bildenden Abschnitt 11" in der jeweils zugeordne-
ten Presskautschukschichtformnut 43a. Das heift,
dass zu diesem Zeitpunkt der gleiche Zustand wie
in Fig. 6B erzielbar ist, die das erste Herstellungs-
verfahren zeigt. Der nicht vernetzte Rohling S' wird
durch die zylindrische Form 43 erhitzt, wahrend die
die Presskautschukschicht bildenden Abschnitte 11'
(die mit der Oberflachenkautschukbahn 112" bedeck-
ten die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte
111a’") in die jeweils zugeordnete Presskautschuk-
schichtformnut 43a der zylindrischen Form 43 einge-
passt sind. Die Kautschukkomponenten der Kernkau-
tschukbahn 111" und der adh&siven Kautschukbah-

nen 12', die in dem nicht vernetzten Rohling S' um-
fasst sind, werden vernetzt, um miteinander zusam-
mengeschlossen zu werden. Infolgedessen wird ein
durchgehendes Element von Riemenkdrpern 10 fir
eine Vielzahl von Keilrippenriemen B hergestellt, wo-
bei die Riemenkérper 10 jeweils die Kernkautschuk-
schicht 111 und die adhésive Kautschukschicht 12
umfassen. Gleichzeitig haften die Kautschukkompo-
nenten an der Oberflachenkautschukbahn 112', dem
Zugstrang 13' und dem Verstarkungsgewebe 14" und
werden mit diesen verbunden. Somit wird schlief3lich
ein zylindrischer Riemenrohling S geformt.

[0094] Die weiteren Merkmale und Vorteile sind die
gleichen wie bei dem ersten Herstellungsverfahren.

[0095] Das sechste Herstellungsverfahren kann auf
das dritte Herstellungsverfahren angewandt werden.
Unter Verwendung einer Vernetzungsvorrichtung 40,
die jener des dritten Herstellungsverfahrens gleicht
und eine an einer Basis 41 befestigbare und von
dieser lésbare Spreiztrommel 42 umfasst, kann die
Spreiztrommel 42 dabei auch als Formdorn 31 zur
Herstellung des Keilrippenriemen B nach der Ausfiih-
rungsform dienen.

(Siebtes Herstellungsverfahren)

[0096] Im Folgenden wird mit Bezug auf Fig. 17 ein
siebtes Herstellungsverfahren beschrieben.

[0097] Das siebte Herstellungsverfahren umfasst
einen Formgebungsschritt, in dem eine Kernkau-
tschukbahn 111" mit einer vorbestimmten Lange zu
einer zylindrischen Gestalt geformt wird, indem ihre
beiden Enden so zusammengefligt werden, dass die
die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitte 111a’
nach aulien zeigen. Infolgedessen wird eine geform-
te Struktur 36 hergestellt, die eine zylindrische Ge-
stalt aufweist, aus einer nicht vernetzten Kautschuk-
zusammensetzung gebildet ist und an ihrer AulRen-
umfangsflache die Vielzahl von die Kernkautschuk-
schicht bildenden Abschnitten 111a" aufweist, die sich
in der Umfangsrichtung erstrecken und einander in
der axialen Richtung der geformten Struktur 36 be-
nachbart angeordnet sind. Die Kernkautschukbahn
111" wird mit Ultraschall, einer Schneideeinrichtung,
Scheren oder dergleichen geschnitten und ihre En-
den werden auf Stol aneinandergeflgt. Zur Steige-
rung der Flgefestigkeit wird die Stol3fligung vorzugs-
weise hergestellt, indem Flachen der Kernkautschuk-
bahn 111", die bezogen auf die Dickenrichtung der
Kernkautschukbahn 111" angeschrégt sind, aneinan-
dergelegt werden.

[0098] Als n&chstes wird die Oberflachenkautschuk-
bahn 112' um die geformte Struktur 36 gewickelt.
Hierbei wird die Oberflachenkautschukbahn 112' zu
einer zylindrischen Gestalt gewickelt, wahrend sie
sich auf den Oberseiten der die Kernkautschuk-
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schicht bildenden Abschnitte 111a' der geformten
Struktur 36 abstitzt, und auf die geformte Struk-
tur 36 geschichtet. Die Oberflachenkautschukbahn
112" wird mit Ultraschall, einer Schneideeinrichtung,
Scheren oder dergleichen geschnitten und ihre En-
den werden Uberlappend aneinandergeflgt. Alterna-
tiv kann eine Oberflachenkautschukbahn 112" mit ei-
ner vorbestimmten Lange unter Zusammenfligung ih-
rer beiden Enden zu einer zylindrischen Gestalt ge-
formt werden, und diese zylindrische Oberflachen-
kautschukbahn 112" kann Uber die geformte Struktur
36 gestilpt werden.

[0099] Des Weiteren werden gemal® Fig. 4A bis
Fig. 4C, die das erste Herstellungsverfahren darstel-
len, ein Verstarkungsgewebe 14', eine adhasive Kau-
tschukbahn 12', ein Zugstrang 13' und eine weite-
re adhasive Kautschukbahn 12" in der angegebenen
Reihenfolge auf einen Formdorn 31 gestapelt. Da-
nach wird die gesamte Umfangsflache der gestapel-
ten Struktur mit einer Walze 32 an die adhasive Kau-
tschukbahn 12" angepresst, um die gestapelte Struk-
tur zusammenzuschlieRen und ein zylindrisches Zu-
gelement 38 herzustellen.

[0100] Wie in Fig. 17 gezeigt, wird die mit der
Oberflachenkautschukbahn 112" bedeckie geformte
Struktur 36 in dem Vernetzungsschritt in der zylin-
drischen Form 43 platziert, die von der Basis 41
des Vernetzungsvorrichtung 40 gel6st wurde. Kon-
kret wird die mit der Oberflachenkautschukbahn 112"
bedeckte geformte Struktur 36 derart in die zylindri-
sche Form 43 eingesetzt, dass die Aulenumfangs-
flache der Oberflachenkautschukbahn 112" an in der
axialen Richtung voneinander beabstandeten Stellen
an der zylindrischen Form 43 zur Anlage kommt und
dass die Vielzahl von die Kernkautschukschicht bil-
denden Abschnitten 111a’ der geformten Struktur 36
an der Offnung einer jeweils zugeordneten Presskau-
tschukschichtformnut 43a der zylindrischen Form 43
angeordnet sind. Die geformte Struktur 36 und die
Oberflachenkautschukbahn 112" sind hierbei derartin
die zylindrische Form 43 eingesetzt, dass die geform-
te Struktur 36 und die Oberflachenkautschukbahn
112' bezogen aufeinander innen bzw. aufien ange-
ordnet sind. Die die Kernkautschukschicht bildenden
Abschnitte 111a' kdnnen die Oberflachenkautschuk-
bahn 112" derart pressen, dass ein Abschnitt jedes
die Kernkautschukschicht bildenden Abschnitts 111a’
in die jeweils zugeordnete Presskautschukschicht-
formnut 43a eintritt. Die zylindrische Form 43 wird der
Lange des herzustellenden Keilrippenriemens B ent-
sprechend gewahlt. Es ist zu beachten, dass im Vor-
aus Kurzfasern, Harzpulver oder dergleichen auf die
Innenumfangsflache der zylindrischen Form 43 und/
oder die Aullenumfangsflache der Oberflachenkau-
tschukbahn 112" aufgebracht werden kénnen.

[0101] Das Zugelement 38 wird von dem Formdorn
31 abgenommen und dann so an die in die zylindri-

sche Form 43 eingesetzte geformte Struktur 36 ange-
legt, dass die Aulenumfangsflache des Zugelements
38 an der Innenumfangsflache der geformten Struk-
tur 36 zur Anlage kommt, also so, dass sie ein Posi-
tionsverhaltnis gemal Fig. 16A einnehmen, die das
sechste Herstellungsverfahren darstellt. Das heilt,
dass das Zugelement 38, welches aus einer nicht ver-
netzten Kautschukzusammensetzung gebildet ist, die
zu einer zylindrischen Gestalt geformt ist und in wel-
cher der Zugstrang 13' ein spiralférmiges Muster mit
Abstanden in der axialen Richtung bildend eingebet-
tet ist, zwischen der geformten Struktur 36 und der
Spreizhillse 42b der Spreiztrommel 42 angeordnet
ist. Vor dem Spreizen der Spreizhiilse 42b ist zwi-
schen dem Zugelement 38 und der Spreizhiilse 42b
ein Spalt angeordnet, und die geformte Struktur 36
und das Zugelement 38 liegen aneinander an.

[0102] Die weiteren Merkmale und Vorteile sind die
gleichen wie bei dem sechsten Herstellungsverfah-
ren.

[0103] Das siebte Herstellungsverfahren kann auf
das vierte Herstellungsverfahren angewandt werden.
Unter Verwendung einer Vernetzungsvorrichtung 40,
die jener des vierten Herstellungsverfahren gleicht
und eine an einer Basis 41 befestigbare und von
dieser losbare Spreiztrommel 42 umfasst, kann die
Spreiztrommel 42 hierbei auch als Formdorn 31 zur
Herstellung des Keilrippenriemens B nach der Aus-
fihrungsform dienen.

[0104] Bei den vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsformen wird der nicht vernetzte Rohling S' unter
Verwendung der zylindrischen Form 43 vernetzt. Die
vorliegende Erfindung ist jedoch nicht speziell hier-
auf beschrankt. Der vernetzte Rohling kann zum Bei-
spiel auch zwischen zwei Wellen aufgehangt werden
und ein Abschnitt des nicht vernetzten Rohlings kann
zwischen einem flachen Formwerkzeug und einem
plattenformigen Riemenformwerkzeug mit einer Viel-
zahl von Presskautschukschichtformnuten, die ein-
ander in der Nutquerrichtung benachbart angeordnet
sind, pressgeformt werden. Der nicht vernetzte Roh-
ling wird vernetzt, wahrend er in der Umfangsrichtung
hindurchgefihrt wird.

Bezugszeichenliste

B Keilrippenriemen

S Riemenrohling

10 Riemenkoérper

1" Presskautschukschicht

11 die Presskautschukschicht bilden-
der Abschnitt

11a’ Presskautschukbahn

12 adhasive Kautschukschicht
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12
13,13’
14,14’
15
21
21a
22
23
23a
24
24a
25
31
32
33
33a
34
34a
36
37
38
40
41
42
42a
42b
42c
42d
43

43a
44,45
111
1M1’
1"M1"
111a’

112
112
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adhasive Kautschukbahn
Zugstrang
Verstarkungsgewebe
Keilrippe
Kernkautschukformwalze
Trapeznut

Flachwalze
Oberflachenkautschukformwalze
trapezférmiger Grat
Transferwalze
Trapeznut

Flachwalze

Formdorn

Walze

erste Fuhrung
Kammzahn

zweite Flhrung
Kammzahn

geformte Struktur
Formhilse

Zugelement
Vernetzungsvorrichtung
Basis

Spreiztrommel
Trommelkorper
Spreizhllse
Lufteinlass6ffnung
Befestigungsring

zylindrische Form (Riemenform-
werkzeug)

Presskautschukschichtformnut
Befestigungsring
Kernkautschukschicht
Kernkautschukbahn

nicht vernetzte Kautschukbahn

die Kernkautschukbahn bildender
Abschnitt

Oberflachenkautschukschicht
Oberflachenkautschukbahn

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Keilrippenrie-
mens (B) mit einer Presskautschukschicht (11), die
einen in einer Dickenrichtung des Keilrippenriemens
(B) inneren Umfangsabschnitt des Keilrippenriemens
(B) bildet und eine Vielzahl von Keilrippen (15) auf-
weist, die sich in einer Langsrichtung des Keilrip-
penriemens (B) erstrecken und in einer Querrichtung
des Keilrippenriemens (B) angeordnet sind, wobei die
Vielzahl von Keilrippen (15) eine mit einer Oberfla-
chenkautschukschicht (112) bedeckte Reibantriebs-
flache aufweist, wobei das Verfahren Folgendes um-
fasst:

Herstellen einer Oberflachenkautschukbahn (112'),
welche die Oberflachenkautschukschicht (112) bil-
den soll,

Einsetzen einer geformten Struktur (36) und der
Oberflachenkautschukbahn (112') in ein Riemen-
formwerkzeug (43), so dass die geformte Struktur
(36) und die Oberflachenkautschukbahn (112') bezo-
gen aufeinander innen bzw. auf3en angeordnet sind,
wobei die geformte Struktur (36) eine zylindrische
Gestalt aufweist, aus einer nicht vernetzten Kau-
tschukzusammensetzung gebildet ist und an einer
AuRenumfangsflache eine Vielzahl von Graten auf-
weist, die im Voraus ausgebildet wurden, sich in einer
Umfangsrichtung erstrecken und einander in einer
axialen Richtung der geformten Struktur (36) benach-
bart sind, wobei das Riemenformwerkzeug (43) eine
Vielzahl von in einer Nutquerrichtung angeordneten
Presskautschukschichtformnuten (43a) aufweist;
Formen eines zylindrischen Riemenrohlings (S)
durch Vernetzen der in das Riemenformwerkzeug
(43) eingesetzten geformten Struktur (36) durch Er-
hitzen und Anpressen der geformten Struktur (36) an
das Riemenformwerkzeug (43), wahrend die Press-
kautschukschicht bildende Abschnitte (11') in eine
jeweils zugeordnete Presskautschukschichtformnut
(43a) des Riemenformwerkzeugs (43) eingepasst
werden, wobei die die Presskautschukschicht bilden-
den Abschnitte (11') aus der Vielzahl von Graten der
geformten Struktur (36) gebildet sind, die jeweils mit
der Oberflachenkautschukbahn (112') bedeckt sind
und zusammen die Presskautschukschicht (11) bil-
den, wobei das Vernetzen ein Zusammenschlief3en
der geformten Struktur (36) mit der Oberflachenkau-
tschukbahn (112") umfasst; und

Schneiden des Riemenrohlings (S) in ringférmige
Stlicke, die jeweils zwei oder mehr der Vielzahl
von die Presskautschukschicht bildenden Abschnit-
ten (11') umfassen, welche die Vielzahl von Keilrip-
pen (15) bilden sollen,

dadurch gekennzeichnet, dass das Riemenform-
werkzeug (43) eine zylindrische Gestalt aufweist, die
an einer Innenumfangsflache die Vielzahl von Press-
kautschukschichtformnuten (43a) aufweist, die sich
in einer Umfangsrichtung erstrecken und einander
in einer axialen Richtung des Riemenformwerkzeugs
(43) benachbart sind, und
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die geformte Struktur (36) in das Riemenformwerk-
zeug (43) eingelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Grate vor
dem Einsetzen der geformten Struktur (36) und der
Oberflachenkautschukbahn (112') in das Riemen-
formwerkzeug (43) mit der Oberflachenkautschuk-
bahn (112') bedeckt werden, wodurch die die Press-
kautschukschicht bildenden Abschnitte (11') gebildet
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Ober-
flachenkautschukbahn (112') vor dem Bedecken der
Grate mit der Oberflachenkautschukbahn (112") der-
art geformt wird, dass sie einen gewellten Querschnitt
mit den gleichen Abstanden wie jenen der Grate auf-
weist, und dann derart angeordnet wird, dass in Rich-
tung der Grate hervorstehende Abschnitte der Ober-
flachenkautschukbahn (112') an Nuten zwischen den
Graten liegen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei die ur-
springlich flach ausgebildete Oberflachenkautschuk-
bahn (112") kontinuierlich zwischen einem Paar aus
plattenférmigen oder gewalzten Elementen (33, 34)
hindurchgefuhrt wird, die dazu ausgebildet sind, die
Oberflachenkautschukbahn (112') so zu falten, dass
sich der Abstand zwischen den Falten der gefalteten
Oberflachenkautschukbahn (112") in einer Langsrich-
tung allméhlich verringert.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
4, wobei die Form der Oberflachenkautschukbahn
(112") vor dem Bedecken der Grate mit der Oberfla-
chenkautschukbahn (112') an Oberflachen der Grate
angepasst wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die geformte Struktur (36) und die Oberfla-
chenkautschukbahn (112'") derart in das Riemenform-
werkzeug (43) eingesetzt werden, dass die die Press-
kautschukschicht bildenden Abschnitte (11') in die
Presskautschukschichtformnuten (43a) eingepasst
sind.

7. Verfahren nach einem der Anspriich 2 bis 6, wo-
bei die geformte Struktur (36) an das Riemenform-
werkzeug (43) angepresst wird, indem eine innerhalb
der geformten Struktur (36) angeordnete Spreizhiilse
(42b) gespreizt wird, so dass die Spreizhllse (42b)
die geformte Struktur (36) von innen presst.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei zwischen der
geformten Struktur (36) und der Spreizhilse (42b) ein
Zugelement (38) vorgesehen ist, welches aus einer
nicht vernetzten Kautschukzusammensetzung gebil-
det ist, die zylindrisch ausgebildet ist und in der ein
Zugstrang (13, 13') eingebettet ist, der ein spiralférmi-
ges Muster mit Abstédnden in einer axialen Richtung
des Zugelements (38) bildet.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Zuge-
lement (38) vor dem Spreizen der Spreizhllse (42b)
auf der Spreizhllse (42b) vorgesehen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8, wobei vor dem
Spreizen der Spreizhllse (42b) ein Spalt zwischen
dem Zugelement (38) und der Spreizhilse (42b) vor-
gesehen ist.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei die
geformte Struktur (36) und das Zugelement (38) vor
dem Spreizen der Spreizhiilse (42b) aneinander zur
Anlage gebracht werden.

12. Verfahren nach Anspruch 9, wobei vor dem
Spreizen der Spreizhllse (42b) ein Spalt zwischen
der geformten Struktur (36) und dem Zugelement (38)
vorgesehen ist.

13. Verfahren zur Herstellung eines Keilrippenrie-
men (B) mit einer Presskautschukschicht (11), die ei-
nen in einer Dickenrichtung des Keilrippenriemens
(B) inneren Umfangsabschnitt des Keilrippenriemens
(B) bildet und eine Vielzahl von Keilrippen (15) auf-
weist, die sich in einer Langsrichtung des Keilrip-
penriemens (B) erstrecken und in einer Querrichtung
des Keilrippenriemens (B) angeordnet sind, wobei die
Vielzahl von Keilrippen (15) eine mit einer Oberfla-
chenkautschukschicht (112) bedeckte Reibantriebs-
flache aufweist, wobei das Verfahren Folgendes um-
fasst:

Einsetzen einer geformten Struktur (36) und einer
Oberflachenkautschukbahn (112"), welche die Ober-
flachenkautschukschicht (112) bilden soll, in ein Rie-
menformwerkzeug (43), so dass die geformte Struk-
tur (36) und die Oberflachenkautschukbahn (112")
bezogen aufeinander innen bzw. aulen angeordnet
sind, wobei die geformte Struktur (36) eine zylin-
drische Gestalt aufweist, aus einer nicht vernetzten
Kautschukzusammensetzung gebildet ist und an ei-
ner Aulenumfangsflache eine Vielzahl von Graten
aufweist, die sich in einer Umfangsrichtung erstre-
cken und einander in einer axialen Richtung der ge-
formten Struktur (36) benachbart sind, wobei das Rie-
menformwerkzeug (43) eine Vielzahl von in einer Nut-
querrichtung angeordneten Presskautschukschicht-
formnuten (43a) aufweist;

Formen eines zylindrischen Riemenrohlings (S)
durch Vernetzen der in das Riemenformwerkzeug
(43) eingesetzten geformten Struktur (36) durch Er-
hitzen und Anpressen der geformten Struktur (36) an
das Riemenformwerkzeug (43), wahrend die Press-
kautschukschicht bildende Abschnitte (11') in eine
jeweils zugeordnete Presskautschukschichtformnut
(43a) des Riemenformwerkzeugs (43) eingepasst
werden, wobei die die Presskautschukschicht bilden-
den Abschnitte (11') aus der Vielzahl von Graten der
geformten Struktur (36) gebildet sind, die jeweils mit
der Oberflachenkautschukbahn (112') bedeckt sind
und zusammen die Presskautschukschicht (11) bil-
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den, wobei das Vernetzen ein Zusammenschliel3en
der geformten Struktur (36) mit der Oberflachenkau-
tschukbahn (112') umfasst; und

Schneiden des Riemenrohlings (S) in ringférmige
Stlicke, die jeweils zwei oder mehr der Vielzahl
von die Presskautschukschicht bildenden Abschnit-
ten (11') umfassen, welche die Vielzahl von Keilrip-
pen (15) bilden sollen, wobei die Grate vor dem Ein-
setzen der geformten Struktur (36) und der Oberfla-
chenkautschukbahn (112") in das Riemenformwerk-
zeug (43) mit der Oberflachenkautschukbahn (112")
bedeckt werden, wodurch die die Presskautschuk-
schicht bildenden Abschnitte (11') gebildet werden,
die Oberflachenkautschukbahn (112') vor dem Bede-
cken der Grate mit der Oberflachenkautschukbahn
(112") derart geformt wird, dass sie einen gewell-
ten Querschnitt mit den gleichen Abstanden wie je-
nen der Grate aufweist, und dann derart angeord-
net wird, dass in Richtung der Grate hervorstehen-
de Abschnitte der Oberflachenkautschukbahn (112")
an Nuten zwischen den Graten liegen, und die ur-
springlich flach ausgebildete Oberflachenkautschuk-
bahn (112") kontinuierlich zwischen einem Paar aus
plattenférmigen oder gewalzten Elementen (33, 34)
hindurchgefuhrt wird, die dazu ausgebildet sind, die
Oberflachenkautschukbahn (112') so zu falten, dass
sich der Abstand zwischen den Falten der gefalteten
Oberflachenkautschukbahn (112") in einer Langsrich-
tung allméhlich verringert.

14. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Ober-
flachenkautschukbahn (112") vor dem Anpressen der
geformten Struktur (36) an das Riemenformwerkzeug
(43) an der Innenumfangsflache des Riemenform-
werkzeug (43) anliegt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei die Ober-
flachenkautschukbahn (112') an in der axialen Rich-
tung voneinander beabstandeten Stellen des Rie-
menformwerkzeug (43) an der Innenumfangsflache
des Riemenformwerkzeug (43) anliegt.

16. Verfahren zur Herstellung eines Keilrippenrie-
men (B) mit einer Presskautschukschicht (11), die ei-
nen in einer Dickenrichtung des Keilrippenriemens
(B) inneren Umfangsabschnitt des Keilrippenriemens
(B) bildet und eine Vielzahl von Keilrippen (15) auf-
weist, die sich in einer Langsrichtung des Keilrip-
penriemens (B) erstrecken und in einer Querrichtung
des Keilrippenriemens (B) angeordnet sind, wobei die
Vielzahl von Keilrippen (15) eine mit einer Oberfla-
chenkautschukschicht (112) bedeckte Reibantriebs-
flache aufweist, wobei das Verfahren Folgendes um-
fasst:

Ausbilden einer geformten Struktur (36), die eine zy-
lindrische Gestalt aufweist, aus einer nicht vernetz-
ten Kautschukzusammensetzung gebildet ist und an
einer AulRenumfangsflache eine Vielzahl von Graten
aufweist, die sich in einer Umfangsrichtung erstre-

cken und einander in einer axialen Richtung der ge-
formten Struktur (36) benachbart sind;

nach dem Ausbilden der Grate, Ausbilden von die
Presskautschukschicht bildenden Abschnitten (11'),
welche die Vielzahl von Keilrippen (15) bilden sollen,
durch Bedecken jeden der Grate mit einer Oberfla-
chenkautschukbahn (112'), welche die Oberflachen-
kautschukschicht (112) bilden soll;

Formen eines zylindrischen Riemenrohlings (S)
durch Einlegen der geformten Struktur (36) in ein
Riemenformwerkzeug (43), das eine zylindrische Ge-
stalt aufweist, die an einer Innenumfangsfléche eine
Vielzahl von in einer Nutquerrichtung angeordneten
Presskautschukschichtformnuten (43a) umfasst, die
sich in einer Umfangsrichtung erstrecken und einan-
der in einer axialen Richtung des Riemenformwerk-
zeugs (43) benachbart sind, und durch Vernetzen
der bei dem Formen der geformten Struktur (36) ge-
formten Struktur (36) durch Erhitzen und Anpressen
der geformten Struktur (36) an das Riemenformwerk-
zeug (43), wahrend die die Presskautschukschicht
bildenden Abschnitte (11") in eine jeweils zugeord-
nete Presskautschukschichtformnut (43a) des Rie-
menformwerkzeugs (43) eingepasst werden, wobei
die die Presskautschukschicht bildenden Abschnit-
te (11") bei dem Formen der die Presskautschuk-
schicht bildenden Abschnitte (11') geformt sind, wo-
bei das Vernetzen ein ZusammenschlieRen der ge-
formten Struktur (36) mit der Oberflachenkautschuk-
bahn (112') umfasst; und Schneiden des Riemen-
rohlings (S) in ringférmige Stiicke, die jeweils zwei
oder mehr der Vielzahl von den die Presskautschuk-
schicht bildenden Abschnitten (11') umfassen, wel-
che die Vielzahl von Keilrippen (15) bilden sollen.

17. Verfahren nach Anspruch 16, weiter umfas-
send:
Ausbilden einer Kautschukbahn (111") zur Verwen-
dung zum Ausbilden der geformten Struktur (36), wo-
bei die Kautschukbahn (111") aus einer nicht vernetz-
ten Kautschukzusammensetzung gebildet ist und die
Vielzahl von Graten aufweist, die sich parallel zuein-
ander erstrecken und benachbart sind.

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die die
Presskautschukschicht bildenden Abschnitte (11")
nach dem Ausbilden der geformten Struktur (36) aus-
gebildet werden.

19. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die die
Presskautschukschicht bildenden Abschnitte (11")
nach dem Ausbilden der Kautschukbahn (111") und
vor dem Ausbilden der geformten Struktur (36) aus-
gebildet werden.

Es folgen 26 Seiten Zeichnungen
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FIG. 4D
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FIG. 4F
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