
Siegling – total belting solutions

更なる情報は、Siegling Transilon – コンベアベルトの
計算方法（カタログ番号304）をご覧ください。
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コンベアラインが長い場合や総荷
重が大きい場合には、有効張力を
小さくするために、フラットテー
ブルの代わりにキャリアローラが
使用されることがよくあります。
その場合、従動するエンドプーリ
がテークアッププーリの位置調整
の役割を果たします。両端のエン
ドプーリの軸間距離が2,000㎜以
上の場合には、キャリアローラを
リターン側にも取付けることをお
奨めします。この取付によって、
質量によるベルト自体のたるみを
防止できます。➁

中軽量物の搬送における標準的な
コンベアでは、ベルトは駆動プー
リとエンドプーリという２つのプ
ーリ上を走行します。➀

推奨されるコンベアのレイアウト
は、駆動プーリが排出側に配置さ
れるヘッド駆動です。このプーリ
配置の方が、テール駆動配置より
効率的に力を発揮します。(計算方
法の項参照)

両端のエンドプーリの軸間距離が
調整できない場合やコンベアが連
続して設置されているなどの理由
で、十分な調整ができない場合に
は、テークアップ装置をリターン
側に取付けます。 ➂

中軽量のカサ物搬送には、トラフ
ベルトが多く使用されます。この
場合には、２ないし３本のキャリ
アローラのセットを上側に取付け
ます。

キャリアローラを使用せずに、ト
ラフテーブルを使用することもで
きます。
プーリとトラフの間の移行につい
ては8ページをご覧ください。

基本設計

➀

➁

➂



3

 

特に幅広のコンベアでは、プーリ
径が小さすぎるとプーリが許容範
囲以上にたわみ、ベルトにしわを
発生させたり、不安定な走行を生
み出す原因となります。

プーリのたわみは必ず計算し、吟
味してください。（17ページ参
照）プーリ径は可能なかぎり大き
くしてください。最小許容径は、
以下の条件で決定されます。

ⅡおよびⅢのクラウン高Hは最大
値です。予期せぬ力がかかること
で、ベルトの幅方向に折れたり、
長手方向にしわが発生するなどの
異常が生じた場合には、クラウン
値を小さくしてⅠの値にしてくだ
さい。

この処置は、幅広短機長のコンベ
アなどで、駆動およびエンドプー
リ間でベルト張力を均一にするこ
とが困難なケースにもあてはまり
ます。

何らかの安定走行装置が取付けら
れて場合には、駆動プーリは円筒
状でも問題がありません。

駆動プーリは、中央部分を円筒状
とし、両端部分をテ―バ加工して
ください。円筒部の長さは、b/2
となるように設計してください。

さらなる詳細情報は、11ページを
ご覧ください。

もしベルト幅がプーリ幅と比較し
て極端に小さい場合には、駆動プ
ーリの形状はベルト幅を基準に決
定してください。

―  伝達される有効張力 
（駆動プーリ径の計算方法参照）

― 使用ベルトタイプの屈曲性 
（製品プログラムの最小プーリ径参照）

―  ベルト上に取付けられた横桟および 
縦桟の屈曲 率 （『技術資料2』ref. no.318参照）

プーリ

プーリ径

駆動プーリ

クラウンHの推奨値 h [mm]
プーリ径 [mm]

200以下 > 200 – 500 500以下

I Ⅰプライベルト 0.5 0.8 1.0

II 2プライベルト 
NOVO, E10/M, E15/M, E20/M 0.7 1.3 1.5

III 3プライベルト 1.0 1.6 2.0
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すべてのプーリの表面は、平滑に
仕上げられていなければなりませ
ん。プーリの回転によって生じた
深い溝などは、ベルトの安定走行
に悪影響を及ぼします。
表面粗さ：Rz ≤ 25 (DIN EN 
ISO4287) (平均粗さ ≤ 25μm) 

瑕のあるプーリのライニングに関
しても同様に、摩擦材ライニング
のない表面の幅広なプーリにも中
心から両端に非対称に旋盤がけす
ることをお奨めします。

ベルト下面が0,U0,A0,E0,Vi,UHの
場合、摩擦係数を増すために通常
は駆動プーリに摩擦材をライニン
グします。ライニングには、耐摩
耗性のあるポリウレタンやゴムな
どを使用してください。

ライニングには、摩耗を避けるた
めに少なくとも20℃でショア硬度
85A以上のプラスチック材を使う
ことをお奨めします。ゴム材の場
合はショア硬度A65以上のものを
使い、耐摩耗性を確保してくださ
い。

これらの方法の他には、現場での
加工方法として、U2コーティング
などのジークリング トランジロン
を摩擦コーティング材として、プ
ーリの周りに螺旋状に巻く方法も
あります。

特に、幅広のプーリには、プーリ
の両端部に対称的な形で摩擦ライ
ニングを施すことをお奨めしま
す。既存のパターンないしプー
リ・ライニング桟（偏菱形パター
ンなど）も、プーリの中心部に向
かって対称的に施す必要がありま
す。

プーリ

摩擦材ライニングの表面

摩擦材ライニングのない表面
プーリに残った回転痕は対称形で
あるため、ベルトの安定走行に影
響しません。
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機長が長く、重負荷のコンベアで
は、ウェート式テークアップ装置
を駆動プーリの近傍に取付け、起
動時に生じるベルト上側の伸びを
速やかに補正できるようにする必
要があります。

ウェート式テークアップは、上図
のように、ロープや紐でウェート
を吊り下げて必要な張力を得るこ
とができます。また、エアシリン
ダーやスプリング式のテークアッ
プも使用できます。

ウェート式テークアップ装置は、
高温で温度変化の激しい条件で使
用されるコンベアに適していま
す。

ウェート式テープアップ装置は、
正逆駆動には適しません。

テークアップ装置

テークアップ装置を使ってベルト
を張ることにより、有効張力を伝
達するために必要なベルトの接圧
を駆動プーリに与えます。

ネジ式テークアップによって位置
調整が可能で、しかも駆動プーリ
に対して平行に移動できるエンド
プーリは、テンションプーリの役
割も兼ねます。

ネジ式テークアップ

ウェート式テークアップ

このようなコンベア構造は、実質
的に永久伸びがない（短いテーク
アップ量）ことや高い寸法安定性
（張り増し不要）があるジークリ
ング トランジロンとともによく使
用されています。

但し、固定式テークアップの場合
には、起動時の張率変化もしくは
不均等な荷重や温度の変化には追
従することができません。
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支障をきたしたり、ベルトの破損
や下面の摩擦係数の上昇などの問
題を起こす可能性があります。

キャリアローラには、低い回転抵
抗および回転バランスが要求され
ます。そのため、ほとんどのキャ
リアローラには回転摩擦係数が低
いローラベアリングが採用されて
います。回転モーメントを最小化
するために、ローラ管は一般的な
鋼管ないしボイラー鋼管が多く用
いられています。（DIN EN 
10220参照）

滑りテーブルの設置位置は、滑り
摩擦によってベルトの安定走行に
支障がでないように、正確に調整
する必要があります。また、エッ
ジには面取り加工をします。その
上で、滑りテーブルはベルトより
約2～3㎜低く設置します。

滑りテーブルとして利用される材
は、鋼板や硬質プラスチック、ラ
ミネート加工された木板などで
す。ジークリング トランジロンの
低摩擦下面ともにこれらの素材を
用いることで、望ましい摩擦特性
が得られます。表面の仕上げや使
用条件によって、改造する必要も
起こる可能性があります。

また、耐腐食性や汚れにくいとい
う特性をもつプラスチック製キャ
リアローラも使用されています。
（但し、静電気発生に注意が必
要）

キャリアローラのピッチは、搬送
物の両端までの長さによって決定
されます。キャリアローラのピッ
チが両端までの長さより小さいか
同じであれば、搬送物の重量は常
に２つのローラによって搬送され
ることになります。

ベルトの支持方法

滑りテーブルの設計

キャリアローラの設計

薄板枠材による支持は、ベルトに
しばしば瑕をつけ、ベルト走行時
の騒音の原因となりますので、使
用を避けてください。

コンベアを起動する前に、滑りテ
ーブルの表面塗装の残存物や汚れ
を十分に取り除いてください。残
存物や汚れがあると、安定走行に
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N 型：2 個、オフセットM 型キャリアローラ

≤ 10 mm

キャリアローラ間の距離は、搬送
したいカサ物の両端までの長さに
よって決定されます。キャリアロ
ーラの間の距離が、搬送物の両端
までの長さより短いか同じ場合に
は、搬送物は常に2本のキャリア
ローラによって支持されます。

l0 =   上側キャリアローラピ
ッチ [mm]

lu =   下側キャリアローラピ
ッチ[mm]

yB =   ベルトの最大たわみ量 
[mm]

F =   任意の地点における有
効張力[N]

m'0 + m'B =     搬送物およびベルトの
単位 長さあたりの質量
[kg/m]

k1% =    ISO21181の幅単位あ
たりの1％伸張時 ベル
ト張力[N/mm]

b0 =  ベルト幅[mm]
ε % =  取付張率[%]

キャリアローラのピッチは、ベル
トの有効張力およびベルトと搬送
物の合わせた質量によって決定さ
れます。

          yB . 800 . Fl0 =     [mm]
           m'0 + m'B

F = ε % . k1% . b0  [N]

ベルトの最大たわみとして1％が
許容される場合、つまりyB = 
0.01×l0の場合は、以下の式によっ
て計算されます。

            8 . Fl0 = [mm]
        m'o + m'B

N 型：2 個

キャリアローラの配列と寸法
は、DIN 22107/ ISO1537に明記
されています。M型(DIN呼称)は、
平坦走行用ベルトの搬送側とリタ
ーン側を支持するのに使われ、ト
ラフコンベアではリターン側を支
持するのに使われます。トラフベ
ルトの搬送側は、N型もしくはP型
のキャリアローラによって支持さ
れます。

2本組のキャリアローラは、互い
にずらして配置し、約10㎜の重複
部分をとってください。

2本のキャリアローラ間に重複部
分がない場合には、ローラ間のす
き間による折り目やしわの発生を
予防するために、キャリアローラ
側のすき間はできる限り小さくし
てください。

P 型：3 個、オフセット

P 型：3 個、トラフ角度20°− 40°

推奨値:  l0 max ≤ 2 b0 
lu ≈ 2 – 3 l0 max

キャリアローラの配列

カサ物搬送物に対するキャリアローラの
ピッチ
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Is = ベルト幅 b0 · 係数 c7  [mm]

スナブローラは、次の条件がある
場合に使用されます。
–  ベルトと駆動プーリの接触角を

大きくする必要がある場合。
–  設計および構造上の理由から、 

上側と下側との距離を小さくす
る必要がある場合。

スナブローラやキャリアローラ、
ガイドローラの接触角が15°以内
の場合には、これらのローラの径
は最小プーリの径の半分の値にな
ります。（最小プーリ径について
は、製品プログラムを参照してく
ださい）

エンドプーリの上端およびトラフ
ローラの中央部の上端が同一平面
上に位置するようにします。

プーリからキャリアローラに向か
って進む（又はその逆）のトラフ
ベルトの移行部分では、ベルトエ
ッジに沿って張率が増加する傾向
にあります。

その結果、移行長さlsに対して
は、以下の表の値を考慮してくだ
さい。

トラフ形状のベルトが鋼板で支持されている場合には、エンドローラに
向かうそのエッジは面取り加工される必要がありますので、フォルボ・
ジークリングのエンジニアへお問い合わせすることをお奨めします。

ベルトの支持方法

スナブローラ

トラフ移行距離

接触角が小さいローラの最小径

註）
ベルトを安定走行させるために、
テ―パ加工/クラウン付き円筒状エ
ンドプーリを取付けることをお奨
めします。

トラフ角度 15° 20° 30° 40°

c7 0.7 0.9 1.5 2

表面パターンをもつベルトを使用
する場合、騒音を 低減するために
プーリにライニングを施したスナ 
ブローラを使うことをお奨めしま
す。
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ナイフエッジ

この移動可能なテンションローラ
は、固定ネジ式テークアップ装置
と比較して、ナイフエッジ部のベ
ルトテンションと摩擦力をかなり
抑えることができます。

ナイフエッジ部を走行するベルト
は、より多くの動力を消費しま
す。同時に、高速で走行している
ベルトはナイフエッジ部での摩擦
により温度が上昇しやすくなりま
す。

取付時の伸びを小さく(0.3％以下)
すれば、摩擦がベルトの長手方向
へ収縮させることができます。

このため、接触角は極力小さくし
てください。（消費動力や熱の発
生、初期テンションを抑えるため
です）

ローラエッジも、ナイフエッジ部
の摩擦力をかなり抑えることがで
き、最近多用されています。半径
が4～10㎜のナイフエッジが一般
的に使用されています。

固定式ナイフエッジ

ローラエッジ（回転式ナイフエッジ）

ナイフエッジベルトを一定方向に
のみ使用する場合は、適切なベル
トテンションを得るために、通常
のネジ式テークアップ装置の代わ
りに、ウェート式テークアップ装
置をを駆動プーリの後方に取付け
てください。
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ベルトの安定走行

コンベアは、ベルトの及ぼす力で
変形することがないように、極力
頑丈にものにする必要がありま
す。

すべてのプーリ、特に駆動プーリ
は清潔な状態に保ってください。
滑りテーブルやプーリおよびロー
ラ上の防錆剤や油、ゴミなどの付
着物を取り除くとともに、破損な
いし摩耗がひどい場合は交換して
ください。

ナイフエッジ、駆動プーリ、エン
ドプーリおよびキャリアローラ
は、すべて平行にセットしてくだ
さい。
そのためには、最初に両側のエン
ドプーリを平行にセットします。
次に、ピッチ1同士および対角線2
同士が等しくなるまでプーリを調
整し、コンベアフレームに対して
直角になるようにします。

プーリがベルトの走行方向に対し
て直角にセットされていないと、
ベルト走行は不安定になります。

搬送物は、進行方向に対して常に
ベルトの中央に載せてください。
高い位置から搬送物をベルト上に
落下させないでください。

プーリ表面の状態には常に注意し
てください。

プーリが正しい角度でセットされる
と、ベルトは真直ぐに走行します。

< 90° 90°

コンベアベルトを安定走行させるための
基本

もう一つの調整方法もあり、最初
に三角定規を用いて駆動プーリを
セットし、次にピッチ1が等しく
なるまでエンドプーリを調整する
方法です。

その後に、個々のキャリアローラ
もしくは滑りテーブルの軸が平行
になるように、一方のエンドプー
リ側から順次セットします。
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コンベアベルトをコンベアの中央
で安定走行させるためには、テ―
バ加工/クラウン付き円筒状プーリ
が必要です。

ベルト速度が速いほど、プーリ径
が大きいほど、ベルトを中央に寄
せる力が大きくなります。

クラウン付きプーリの推奨事項に
関しては3ページを参照してくだ
さい。

テ―バ加工/クラウン付き円筒状プ
ーリ

不適切なセッティング
プーリにベルトがかからず、誘導さ
れていない状態。中心距離が小さい
場合は、取付時の伸びを調整し、ベ
ルトエッジが常にプーリにかかるよ
うにします。
ベルト幅が狭すぎるケース。
ベルト幅に合わせてプーリにクラ
ウンを付けてください。

ベルト幅がプーリより広いケース
特に横方向に柔軟なベルトタイプ
は、安定走行させることができま
せんので、使用を避けてくださ
い。

安定走行しているベルトでも、極
端な熱や荷重の影響を受けると、
ベルト内部の張力状態が変化し、
走行が不安定になる場合がありま
す。

その結果、ベルトの走行が不安定
になり、ベルトが横に外れてしま
う可能性があります。安定走行を
自動的に調整する装置の使用をお
奨めします。

温度の影響

クラウン付きプーリとベルト幅の関係
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トラフベルトの場合は、ベルトの
進行方向に対して、何本かのサイ
ドローラを角度を調整してセット
することで、ベルトを安定走行さ
せることができます。ベルト速度
に応じて、最大約3°までの範囲で
角度を調整してください。

トラフ構造ではないベルトを安定
走行させるためには、水平方向に
位置調整できるキャリアローラを
何本か取付け、2～4°の範囲で調
整する方法が多く採られます。特
に、ベルトが長い場合には推奨で
きる方法です。

ソリが逆向きのローラをリターン
側にセットする場合、エンドプー
リの近傍に集中的に配置してくだ
さい。

 

ベルトの安定走行

キャリアローラの影響

ソリが逆向きのトラフローラの影響
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スナブローラの初期設定
―  すべてのスナブローラを軸が

平行になるようにして、所定
の位置に取付けてください。

―  ベルトを取付毛、次にエンド
プーリBを調節して必要な張
率を与えてください。この
時、プーリBが平行になって
いるかを注意してください。

―  ローラCもしくはDを使用し
て、ベルトが安定走行するよ
うに調整してください。ロー
ラCローラDを自動調芯とす
る場合もあります。

エンドプーリの初期設定
―  ベルトおよびテンションプー

リのAとBを平行に設置して
必要な張率を与えてくださ
い。

―  ベルトを安定走行させるため
には、エンドプーリAの片側
を張るか弛めるかして調整し
てください。ベルトはベルト
エッジの緩い方に向かって移
動します。

―  エンドプーリの近くにベルト
のガイドシステムを取付ける
必要がある場合があります。
（例：幅広短機長のコンベア
の場合など）

1の方向へ走行している場合に
は、エンドプーリの直前でスナブ
ローラD（2の方向の場合にはスナ
ブローラC）がベルトと接触する
ことによって、最も効果的に調整
することができます。

スナブローラC、Dが摩擦コーティ
ングのあるベルト表面と接触して
いる場合には、（適正な摩擦係数
があり）ベルトを安定走行させる
ことが容易にできます。

スナブローラは、XY軸（左図：接触点と離脱点を結
ぶ線）に沿って調整できるようにします。これによ
り、ベルトエッジに余分な影響を与えたり、ベルト帆
布を歪めてしまうことを防ぐことができます。モータ
ーで調整するスナブローラを使うことで、自動的にベ
ルトを調整すると効率的です。（15ページ参照）

クラウン付き円筒状の駆動プーリ
は、コンベアおよびベルトの公差
を補うことができるように、位置
調整が可能なものを使用してくだ
さい。
コンベアの長さが5m以上の場合に
は、両方のエンドプーリにクラウ
ンを施してください。

クラウンを施したプーリによって
もベルトの安全走行が十分に果た

せない場合は、角度の付いたロー
ラーないしベルト走行を自動的に
調整する装置を使用してくださ
い。
スクウェアコンベア（中心距離―
ベルト幅）もしくは幅より長さが
短いコンベアの場合には、ベルト
はクラウン付き円筒状プーリでも
調整できません。自動ベルト調整
システムの使用をお奨めします。
（15ページ参照）

A

エンドプーリ

B

駆動プーリ

ベ
ル

ト
幅

中心距離

1
2

 

テ―バ加工/クラウン付き円筒状プーリと
ベルトの安定走行

スナブローラによる安定走行



14

スナブローラGとFおよびテンショ
ンプーリEは、矢印の方向に調整
できるようにしてください。テン
ションプーリは駆動プーリとして
も使用可能です。

設計を簡素化するために、プーリ
G、FおよびテンションプーリEを
プレートHの上に取付け、このテ

ーブル事態を一つの部品として矢
印方向に調整できるにする方法も
あります。

プーリA、B、C、Dの形状と加工
およびベルトの安定走行に関する
詳細については、前ページないし
次ページを参照してください。

テークアップ装置の初期設定
―  すべてのプーリとローラを平

行にして所定の位置に取付け
ます。

―  ベルトを取付け、次にテンシ
ョンプーリEを調節して、必
要な張率を与えます。この
時、プーリEが他のプーリと
平行になっているかを確認し
てください。

―  スナブローラCまたは必要に
応じてスナブローラGおよび
F、もしくはプレートHを使
用して、ベルトが安定走行す
るように調整してください。
この場合も、ベルトのガイド
システムの取付けが必要にな
るケースがあります。

正逆走行コンベアの初期設定
―  すべてのプーリとローラを平

行にし、所定の位置に取付け
ます。

―  ベルトを取付け、次にテンシ
ョンプーリBを調節して、必
要な張率を与えます。この
時、プーリBが他のプーリと
平行になっているかを確認し
てください。

―  正逆走行コンベアの場合、ベ
ルトの安定走行は、スナブロ
ーラによる調節ではなく、ク
ラウンを施したプーリによっ
て調整してください。

スナブローラを正しい位置に調整
するには、ある程度時間をかける
必要があります。幅広短機長のコ
ンベアの場合には、ベルトのガイ
ドシステムを取付けることをお奨
めします。

正逆走行をするコンベアにおいて
は、コンベアおよびベルトが正確
に製作されていることが重要にな
ります。

正逆走行のコンベアベルトを安定
走行させるための初期設定は単純
ではなく、一方向へ安定走行させ
ることができても、逆方向では安
定走行しないケースがあります。

1
2

 

ベルトの安定走行

リターン側テークアップ装置

正逆走行コンベア
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ナイフエッジの初期設定
―  すべてのプーリおよびナイフ

エッジ部を平行にして所定の
位置に取付けます。

―  ベルトを取付け、次にテンシ
ョンプーリCを調整して必要
な張率を与えます。過剰な負
荷および（摩擦による）熱が
ナイフエッジ部にかかるのを
避けるために、使用時の張力
をできるだけ低く抑えてくだ
さい。

―  ローラB、C、D、Eもしくは
プレートHを使用して、ベル
トが安定走行するように調整
してください。ベルトの安定
走行を自動的に調整するシス
テムを使うことをお奨めしま
す。

比較的短いナイフエッジベルトを
安定走行させるために、上図のよ
うな方法を採ります。駆動プーリ
Aはクラウンを施したものを使用
してください。エンドプーリ
B、D、Eおよびテンションプーリ
Cは、クラウン無しのものにし、
調整できるように矢印の方向へ移
動できるようにしてください。

ベルトエッジセンサーには、機械
式、水圧式、空圧式、電気式、光
式などさまざまな種類のものがあ
ります。センサーによって、ベル
トエッジの位置の片寄りを感知し
ます。  空圧装置 光電センサー タッチセンサー 透過式センサー

長いナイフエッジコンベア（例：
クーリングトンネル）の場合に
は、通常はベルトの自動ガイドシ
ステムが使用されています。ベル
トの安定走行はベルトエッジセン
サーで感知します。

14ページで概要説明したように、
プーリC、D,、Eは調整可能なプレ
ートHに取付けることも可能で
す。

ベルトは自在軸受けを取付けたス
ナブローラを使うことで自動的に
調整されます。センサーによって
検知されたベルトエッジの実際値
に応じて、空圧シリンダーや紡錘
軸を電気的に作動させて調整され
ます。

小型のコンベアなら、補助動力な
しで機械的に調整することも可能
です。

 

ナイフエッジコンベア

ベルトエッジセンサー

ベルトの自動調整
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台形型センター桟一条とエンドプー
リの溝

横方向への力は溶接された縦桟で
吸収されます。この縦桟は滑りテ
ーブルの溝で支えられており、横
方向への力はエンドプーリーへ伝
達されません。エンドプーリーの
溝は縦桟より 8～10 mm 以上広
いことが必要です。 
これは、中心間の距離が1.5 m 以
上の場合にあてはまります。中心
間の距離が1.5 m 以下の場合に
は、エンドプーリー内の溝を介し
て側面ガイドを使用することもで
きます。この場合、滑りテーブル
の溝はより幅広くする必要があり
ます。設計に関しては、Forbo 
Siegling のアプリケーションエン
ジニアまでご相談になることをお
勧めします。

最小ベルト長さや桟の寸法、形
状、最小プーリ径などの詳細は、
『技術資料 2』(ref. no.318)の桟
加工の項を参照してください。

例えば、ベルトエッジを損傷する
ようなガイドやローラの取付な
ど、強制的なガイドの取付は避け
てください。

もし横方向の力が大きい場合に
は、自動ガイドシステムを使用し
てください。

滑りテーブルの固定やサイドスカ
ートの取付けは、ベルトの安定走
行が確保できてから行ってくださ
い。溝幅に最小限の遊びを確保し
て、ある程度の公差を吸収してく
ださい。

汚れが付きやすい場所では、溝の
深さh値を大きくしてください。
もし二条の縦桟を使う場合に
は、Zの寸法を大きくしてくださ
い。

ベルト両端に台形型桟二条
Z = 約5～10㎜

ベルト両端に平型桟二条
Z = 約5～10㎜

プラスチック製アイドラローラ

キャリアローラの溝エッジ部の面取り加工

溝付き滑りテーブルまたは
キャリアローラのセンター縦桟一条用溝

プラスチック製アイドラローラ

キャリアローラやプーリの溝の付け方

 

ベルトの安定走行

縦桟付きベルトの安定走行
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幅の広いベルトを使用する場合、
プーリのたわみが大きいとベルト
の安定した走行が得られにくくな
ります。

たわみの原因
－  ベルト幅に比例して増加する張

力
－  プーリ径が小さい

プーリ径のたわみが下記の値を超
えないように注意してください。

FR =  ベルト張力およびプーリの自
重により作用する力[N] 
（軸荷重）

FR = √ (2 . ε . k1% . bo)2 + (9.81 . mTr )2

I =  ベアリング中心間の距離 
[mm]

d, da, di  = プーリ径 [mm]
yTr  = プーリのたわみ[mm]
mTr  = プーリの質量[kg]
k1% =  1％伸張時時の安定張力 

[N/mm](SD値)

製品呼称E 12/2 U0/UH、幅
2500㎜のトランジロンベルト
が、径108㎜、厚さ10㎜の鋼製プ
ーリ上を接触角180°で水平走行す
る場合。

中実プーリ    

           80 · FR . I3yTr =  [mm]
        E . d4 . π . 96

中空プーリ  

               80 .
 
FR . I3yTr =   [mm]

        E (da4 – di4) . π . 96

FR = √(2 . 0.3 . 12 . 2500)2 + (9.81 . 27)2

 = 18002 N

                 80 . 18002 . 26003
yTr =  
 96 . 2.1 . 105 . (1504 – 1304) . π
yTr 1.81 > 0.35 mm = fzul

中央部を支柱で補強した場合
          

              80 . 9001 . 13003
yTr =    
 96 . 2.1 . 105 . (1504 – 1304) . π
yTr = 0.23 mm < 0.35 mm

 d  

  di
  da

 

プーリとローラのたわみ

たわみの計算例

－  クラウンを施したプーリのたわ
み：yTr ≤ 0.5h

－  円筒状プーリのたわみ： 
yTr ≤ 0.5h

－  hの値は、3ページのヘッドプ
ーリの項を参照してください。

軽量のカサ物には、コンベアベル
ト材と同じ素材でつくられたシー
ルストリップが低摩擦で有効に働
きます。適切なベルトタイプの選

定に関しては、フォルボ・ジーク
リングのエンジニアまでお問い合
わせください。

シールストリップ

E 12/2の張率　＝　約0.2～0.3 ％
プーリ質量　＝　27 ㎏
E ＝　ヤング率 [N/mm2]
鋼のE ＝　2.1.・105 N/mm2

I  =  2600 mm
da =  150 mm
di  =  130 mm
k1% =  12
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ベルトの安定走行

ホッパーの壁面やガイドストリッ
プ部は、ベルトとサイドスカート
（ストリップ）の間に搬送物が挟
まらないように、ベルトの進行方
向に末広がりにします。搬送物の

大きさにもよりますが、ベルトと
の間隔を可能な限り大きくしてく
ださい。ベルトに接触しているサ
イドスカートは負荷を増加させま
す。ベルト選定の際に、この点を
考慮してください。サイドスカー
トはベルトに正しい角度で取付け
てください。

搬送物がベルトの横方向へ移動す
ることがしばしば起こります。そ
の場合は、ベルトに加えられる横
方向の力が最小になるように注意
してください。通常はベルトとの
接触がないデフレクタ装置を使用
します。

搬送物がベルトからの脱貨する場
合は、ベルトの安定走行を保つた
めに、次のような方法をとること
をお奨めします。

－  脱貨部のキャリアローラに摩擦
剤をコーティングして、キャリ
アローラとベルト間の摩擦係数
を大きくします。（右上図参
照）

－  脱貨部のベルトのしぼり込みを
増します。（右下図参照）

ベルトのしぼり込みがある場合に
は、逆曲げや低温環境により、よ
り大きな力がかかります。クラウ
ンを施したプーリを挿入すること
で、ベルトの安定走行をたもつこ
とができます。

中軽量コンベアベルトでは、ベル
トエッジによってベルトを調整す
ることはできません。

耐摩耗性のある高摩擦剤をコーティング
したキャリアローラ。

搬送物の脱貨

サイドスカート

搬送物の搬入を伴うコンベアを設
計する際には、ベルト速度と搬送
物の搬入速度をできるだけ同じに
なるように細心の注意を払い、搬
入による衝撃が生じないようにし
ます。またベルトの安定走行を損
わないように、搬送物はベルトの
中央に搬入してください。（通常
は、シュートやガイドテーブル、
搬入用ホッパーなどからなるシス
テムが使われます）

搬送物をベルトに載せる際に、コ
ンベアベルトはその衝撃によって
垂直および接線方向に機械的応力
の影響を受けます、この影響は、
ベルト速度と搬送物の搬入速度に
ズレが生じるためです。

搬送物の搬入
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クリーニング装置

 b         c

クリーニング装置を用いる場合に
は、消費駆動力の計算時に許容値
を設けてください。

FA  = 押付け力
FUR  =  クリーニング装置周辺で作

用する力
PR =   クリーニング装置に必要な

動力
FUR  =  FA . µ

PR  = FUR . V
1000

ベルトのクリーニングに際し、回
転ブラシやベルト洗浄システムが
用いられることがあります。搬送
物が非常に粘着性を持っている場
合には、水をスプレーする手法や

    c    a     

工などで）調整できるようにして
ください。
V型スクレーパ(b)は、通常リター
ン側のエンドプーリ近くに取付け
られ、ベルトからの落下物がプー
リをベルトの間に入り込むことを
防止するものです。このスクレー
パは僅かにベルトと接触していれ
ば十分です。

鉄製スクレーパ(c)を用いて、コー
ティングされていないプーリを清
掃します。このスクレーパは、プ
ーリの表面に当てて取付け、プー
リに沿った形状（例：台形状）と
してください。

コンベアベルトに付着した残留物
を取り除くにはさまざまな方法が
あります。どの方法を用いるか
は、個々の条件によって決定され
ます。
多くの場合、プラスチックかゴム
を鉄板に取り付けたスクレーパ
を、ベルトの進行方向に対して適
切な角度に取り付けて、ベルトに
付着した残留物を除去します。ス
クレーパがベルトに接触する部分
の素材については、十分に検討し
た上で選定する必要があります（
使い古したコンベアベルト材を流
用すると、ベルトに不必要なキズ
を生じさせ、磨耗させる原因とな
ります）。

ベルトスクレーパ(a)は、ベルトに
できるだけ接近させるか、僅かに
ベルトに触れるように取付けま
す。接触する部分は次第にすり減
りますので、取付け部は（長孔加

スクレーパ

ブラシ
水中にブラシを浸す手法を採れ
ば、ブラシの目詰まりを防ぐこと
ができます。

註）
クリーニング装置が適切に取付け
られない場合には、ベルトの走行
が不安定になることがありますの
で、十分に注意してください。
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フォルボ･ジークリングは、献身的な従業員と品質重視の
組織および生産プロセスにより、一貫して質の高い製品と
サービスを提供しています。

総合的な品質管理の原則に従い事業活動を行っています。
全ての生産・加工拠点で品質管理システムISO9001の認
定を取得しています。また、多くの拠点でISO14001に沿
った環境管理システムを導入しています。

フォルボ・ジークリングのサービス―いつでも、どこでも
フォルボ･ジークリングでは2,400名を超える従業員が世界各
地で働いています。世界10ヶ所に製造拠点を置き、豊富な在庫
と加工工場を備えた販売会社ならびに販売代理店は80ヶ国
以上にのぼります。世界に300以上あるサービスセンターで
は、地域に密着した適確 なサービスを提供しています。

フォルボ・ジークリング・ジャパン
は、品質管理システムと地球環境
の保全に関して、I S O 9001と
I SO14001の認証を得ています。

フォルボ・ジークリング・ジャパン
は、品質管理システムと地球環境
の保全に関して、I S O 9001と
I SO14001の認証を得ています。
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フォルボ・ジークリングのサービス
ー いつでも、どこでも

フォルボ・ジークリングでは 2500名のスタッフが世界各国で働いてい

ます。10ヶ国に製造拠点を置き、豊富な在庫と加工工場を備えた販売

会社ならびに販売代理店は 80ヵ国以上にのぼります。世界に 300 以

上あるサービスセンターでは、地域に密着した適確なサービスを提供

しています。

当社は、献身的な従業員と品質重視の組織および生産プロセスにより、

一貫して質の高い製品とサービスを提供しています。フォルボ・ジークリング

の品質管理システムは、ISO 9001の認定を取得しています。

製品の品質だけでなく、環境保護も当社の重要な目標となっています。

当社は、早い段階で ISO 14001に沿った環境管理システムを導入しました。

Siegling – total belting solutions


