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Siegling Fullsan ergänzt das Transportband programm von Forbo 

Movement Systems um homogene Bänder aus hoch wertigem 

Polyurethan. Unsere große Erfahrung in der Leicht förder technik 

garantiert Ihnen nicht nur hervorragende Produkt  qualität,  

sondern auch qualifizierte Beratung, schnelle Verfügbarkeit und 

praxisgerechten Service.
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Siegling Fullsan ist praktisch resistent gegen Verunreinigungen durch Öle, Fette, 
Feuchtigkeit und Bakterien. Siegling Fullsan lässt sich sehr einfach reinigen und eig-
net sich hervorragend für den Einsatz in besonders hygiene kritischen Anwendungen 
(Molkerei produkte, Teigaufbereitung, Fleisch- und Geflügel verarbeitung sowie  
anderen Anwendungen bei der Lebensmittelverarbeitung).

mehr hygiene mit  
siegling Fullsan
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1  grundlagen

1.1 Technische Daten 

1.2 Bandherstellung

1.3 Bandauswahl und -auslegung

1.4  Einflussfaktoren auf die Bandlebensdauer

1.5  Reinigung
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Flt+ u30 gl/gl-na haccP bl Fda 640019 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158
Flt+ u30 gl/mt-na-haccP bl Fda 640020 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158
Flt+ u30 gl/nP-na haccP bl Fda 640021 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158
Flt+ u30 mt/gl-na-haccP bl Fda 640022 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158
Flt+ u30 mt/nP-na-haccP bl Fda 640023 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158
Flt+ u30 nP/gl-na haccP bl Fda 640024 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158
Flt+ u30 nP/mt-na-haccP bl Fda 640025 3 (0,12) 9,0 40 (1,57) 40 (1,57) – 10/+70 14/158

Fullsan Flat
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1.1 technische daten
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Typenschlüssel für Siegling Fullsan

FLT         U 30  MT / GL - NA - HACCP  BL FDA
FLT      +   U 30  NP / GL - NA - HACCP  BL FDA

Band eigenschaft

Bandoberfläche Tragseite

Bandoberfläche Laufseite

Banddicke (FLT) / Banddicke ohne Zähne (CD/PD) in 1/10 mm

Bandmaterial

Band-
eigenschaft

Band-
eigenschaft

Farbe

Fullsan Serie

Teilung

Verstärkt

Typenschlüssel für alle Siegling Fullsan Serien
FLT  = Flat top
+  = Verstärkte Version (Pro) 

U  = Polyurethan

GL  = glatt
MT  = matt
NP  = negative Pyramide

NA  = nicht antistatisch
HACCP  = unterstützung des haccP-Konzeptes
FDA  =    lebensmitteltauglich gemäß ec/Fda

BL = blau
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Verbindungsart möglich bei 
Fullsan Flat

Klemmverbinder
(Kunststoff)

Klemmverbinder
(metall)

drahthaken- 
Verbinder

stoßverbindung 
(standard)

scharnierverbindung  
(nur für 3 mm  
banddicke)

●

●

●

●

●

Verbindungsarten

beachten sie bei der auswahl der endlosverbindung:

– hygienische aspekte

– Fördergut

– bandzugkräfte

– Fördererkonstruktion/einsatzumfeld (kann die endlosverbindung außerhalb des Förderers hergestellt werden?)

– reinigungsart · cleaning-in-place (ciP), cleaning-off-place (cOP)

alle bänder sind auch als rollenmaterial oder mit für die Verbindung vorbereiteten bandenden lieferbar.

1.2 bandherstellung
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Bandkonfektionierungen

Lochungen
lochungen können bei allen bandtypen vorgenommen werden.  
sie sind in verschiedenen durchmessern und lochbildern herstellbar.
Für weitere informationen und lochmusterbeispiele sprechen sie bitte 
unseren Kundendienst an. 
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1.3 bandausWahl und auslegung

Mögliche Antriebsarten

antriebssart möglich bei

Fullsan Flat

Kopfantrieb

niedrig angeordneter 
Kopfantrieb

mittenantrieb  
(z. b. Omega-antrieb)

heckantrieb

●

●

●

●
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Vorspannung

abhängig vom typ und vom einsatzfall arbeiten siegling 
Fullsan bänder mit unterschiedlichen Vorspannungen. 

auch bei geringer Vorspannung, die allein durch den 
banddurchhang im untertrum erzeugt werden könnte, ist 
der einsatz einer spannstation oder schnellspann-
einrichtung oft vorteilhaft (siehe abschnitt 2.2). mit ihrer 
hilfe kann das band einfach aufgelegt und der 
banddurchhang gut gesteuert werden. darüber hinaus 
erlaubt sie die schnelle und bequeme reinigung von band 
und Förderer. 

der spannbereich (a) sollte so kalkuliert werden, dass bei 
30 % ausgefahrenem spannweg keine Vorspannung erzeugt 
wird und mit dem restweg mindestens die gewünschte 
Vorspannung erreicht werden kann (abb. 1). 

Berechnung der benötigten 
Bandlänge 

die benötigte bandlänge ergibt sich durch den folgenden 
rechenweg (abb. 2):

– ermitteln sie die summe der einzelnen trumlängen in 
gestrecktem Zustand. gehen sie davon aus, dass weg-
abhängige spannstationen zu 30 % ausgefahren sind (a).

– ermitteln sie die summe der einzelnen bogenlängen an 
allen umlenkstellen (b).

– ermitteln sie die zusätzlich benötigte bandlänge, die sich 
durch den gewünschten banddurchhang ergibt (c) (siehe 
abschnitt 2.4).

–  addieren sie diese Werte auf.

– Korrigieren sie das ergebnis gegebenenfalls unter 
berücksichtigung der erwarteten beladungs zustände  
(in abhängigkeit von der beladung verändern sich 
bandlänge und -breite). 

A

A x 0.3

1

a

b

c

a

b

c

a

b

c

2
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1.4  einFlussFaKtOren auF die 
bandlebensdauer

das folgende diagramm zeigt die grundsätzlichen auswirkungen verschiedener einflussfaktoren auf die lebensdauer eines 
siegling Fullsan bandes.

Erhöhung durch

große umlenkdurchmesser

wenige umlenkungen

moderate beladung

moderate bandgeschwindigkeit

eng gesetzte gleitleisten

angemessene reinigungsart

wenige start/stop-Operationen

moderate betriebstemperaturen

normale Lebensdauer des Bandes
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1.5   reinigung

um optimale reinigungsergebnisse zu erreichen stimmen 
sie den reinigungsvorgang im detail mit dem lieferanten 
ihrer reinigungsmittel und mit ihrem ansprechpartner bei 
Forbo movement systems ab. 

gehen sie bei der reinigung in folgenden schritten vor:

1 stellen sie sicher, dass größere Partikel und rückstände 
mit schabern oder bürsten entfernt werden.

2 spülen sie das band mit warmem Wasser 
(55° – 60 °c / 130 – 140 °F). Verwenden sie kein kochendes 
Wasser oder extrem hohen druck, da dadurch die 
lebensdauer des bandes beeinträchtigt wird.

3 tragen sie ein alkalisches reinigungsmittel auf die 
bandoberflächen auf, das von den hygienefachleuten 
ihres betriebs genehmigt wurde.

4 spülen sie das band mit warmem Wasser 
(55° – 60 °c / 130 – 140 °F). Verwenden sie kein kochendes 
Wasser oder extrem hohen druck, da dadurch die 
lebensdauer des bandes beeinträchtigt wird.

5 desinfizieren sie mit einem mittel, das von den 
hygienefachleuten ihre betriebs genehmigt wurde.

6 spülen sie das band mit warmem Wasser 
(55° – 60 °c / 130 – 140 °F). Verwenden sie kein kochendes 
Wasser oder extrem hohen druck, da dadurch die 
lebensdauer des bandes beeinträchtigt wird.

Hinweise:

– der Wasserdruck sollte 17 bar (250 psi) nicht überschrei-
ten, um aerosolverunreinigungen zu vermeiden. 

– halten sie einen sicherheitsabstand zwischen band und 
Wasserdüse ein.

– aus sicherheitsgründen und um ein anhaften von 
Proteinen an der bandoberfläche zu vermeiden sollte die 
Wassertemperatur 65 °c (150 °F) nicht überschreiten.

– Überschreiten sie nicht die für das reinigungsmittel ange-
gebene Konzentration oder temperatur. gebrauchen sie 
reinigungschemikalien ordnungsgemäß nach 
herstellerangaben und betrieblichen Vorschriften.

eine detaillierte beschreibung bietet ihnen auch unsere  
tecinfo 09, die sie auf anfrage erhalten.
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2  Förderer- 
 KOnstruKtiOn

2.1 Allgemeines 

2.2 Hinweise zur Fördererkonstruktion

2.3 Bandunterstützungen im Obertrum

2.4 Banduntertützungen im Untertrum

2.5 Fullsan Flat 
 Antrieb | Umlenkung | Steuerung
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2.1 allgemeines

Fördererkomponenten

durch andere antriebsarten und 
layouts können Förderer von dem 
hier gezeigten schema erheblich abweichen.

Fullsan Flat

1

2
1

2

3

9
8

7

5

6

4

Obertrum

„Kopf“

„heck“

untertrum
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➊ Siegling Fullsan Homogene Bänder 
 
 Obertrum des Förderers
➋ seitliche bandführung durch Führungsschienen
➌  Verschiedene arten der bandunterstützung

 Untertrum des Förderers
➍ rücklaufrollen (ggf. mit bordscheiben zur seitlichen bandführung)
➎ banddurchhang

 „Kopf“ des Förderers (auslauf-seite)
➏ antriebswelle/-trommel (am „Kopf“ des Förderers)
➐ abstreifer
➑ einschnürrolle

 „Heck“ des Förderers (einlauf-seite)
➒ umlenkachse/-trommel (am „heck“ des Förderers, optional als spannstation ausgeführt) 
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Hygienegerechte Konstruktion

Siegling Fullsan Bänder werden sehr häufig eingesetzt 
um hohe Hygienestandards einhalten zu können. Nur 
gemeinsam mit einer adäquaten Förderer konstruktion 
wird das Gesamtsystem diesem Anspruch gerecht. 

bei hohen anforderungen an die hygiene müssen 
Förderanlagen und Förderer nach gestaltungsprinzipien 
aufgebaut werden, die diesbezügliche konstruktive 
schwachstellen vermeiden. Verschmutzungen dürfen sich 
nicht dauerhaft festsetzen; materialien, Oberflächen und 
bauteile müssen sich einfach reinigen lassen. 

beachten sie deshalb in diesen Fällen unbedingt folgende 
grundsätze:

– halten sie die komplette Konstruktion so einfach wie 
möglich um schmutzecken zu vermeiden.

– Verwenden sie nur die anzahl von stützen, die konstruktiv 
wirklich erforderlich ist.

– Verzichten sie möglichst auf den einsatz mechanischer 
bandverbinder.

– Vermeiden sie den einsatz von rohren, die nicht herme-
tisch geschlossen sind. Verwenden sie stattdessen mög-
lichst massives stangenmaterial.

– l- und u-Profile sowie ebene Flächen müssen so ange-
bracht sein, dass Flüssigkeiten zuverlässig ablaufen. 

–  Ziehen sie als Verbindungstechnik saubere schweiß-
verbin dungen vor (schweißnähte mit lebensmittelkontakt 
flächig abschleifen/schneiden). 

– Wenn sich schraubverbindungen nicht vermeiden lassen 
keine gewinde abschnitte freiliegend lassen, keine stern-
scheiben als spannelemente und keine inbusschrauben 
verwenden. alle Verbindungs bereiche müssen sich ein-
fach reinigen lassen.

– sehen sie nirgends innenradien vor, die kleiner als 3 mm 
sind.

– bohren sie niemals hermetisch abgeschlossene rohr-
abschnitte an, auch nicht zum herstellen von innen-
gewinden z.b. für stellfüße.

– sehen sie die einfache, werkzeuglose montage und 
demontage von Zubehörteilen wie z.b. bandführungen 
vor. 

– bearbeiten sie alle Oberflächen, die im direkten Kontakt 
mit lebensmitteln stehen, nach den relevanten lebens-
mittelrechtlichen Vorgaben (schleifen, polieren, passivie-
ren …)

– Verwenden sie ausschließlich materialien, die sich einfach 
reinigen lassen, häufigen reinigungen widerstehen und 
ggf. lebensmitteltauglich sind. beachten sie dabei die 
materialtabelle auf der Folgeseite. 

detaillierte informationen über die anforderungen an hygie-
negerechte Konstruktion und hygienegerechten betrieb 
bieten ihnen die Publikationen der ehedg (european 
hygienic engineering & design group) | www. ehedg.org

Über die hier aufgelisteten anforderungen hinaus müssen 
beim einsatz von siegling Fullsan selbstverständlich auch 
die weiteren abschnitte zur Fördererauslegung beachtet 
werden. 

2.1 allgemeines
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Fördererkomponenten Materialien

Gestell
aluminium
stahl
rostfreier stahl

Gleittisch/Gleitleisten

Polyamid (Pa)
Polyethylen (Pe)
ultra-high-molecular-weight Polyethylene (uhmW-Pe)
Polytetrafluoroethylen (PtFe)
rostfreier stahl

Trommel
stahl
rostfreier stahl

Abstreifer Polyurethan (Pu)

Dichtungsschurren ultra-high-molecular-weight Polyethylene (uhmW-Pe)

Dichtstreifen Polyurethane, solid (Pur)

bei Fragen sprechen sie bitte unseren Kundendienst an.

Werkstoffe

alle im Förderer eingesetzten Werkstoffe müssen hygieni-
schen und mechanischen anforderungen genügen, die ent-
sprechenden einsatzbedingungen meistern und gegebe-
nenfalls richtige reibpartner im Zusammenspiel mit dem 
transportband sein.

halten sie sich bei der Werkstoffauswahl und -ausführung 
deshalb unbedingt an die empfehlungen der folgenden 
tabelle. beachten sie beim einsatz auch die temperaturbe-
dingte ausdehnung/Kontraktion des jeweiligen Werkstoffes 
(siehe abschnitt 2.2).
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Rahmen und Stützen

Folgende aspekte sollten bei der auslegung berücksichtigt 
werden:

– Für reinigungs-, Wartungs-, und reparaturzwecke müssen 
alle teile des Förderers leicht zugänglich sein. sehen sie 
dafür einfache Konstruktionen vor, die es erlauben das 
band anzuheben und/oder antriebs-/umlenkwellen leicht 
auszuhängen (z. b. Klappkonstruktionen).

– Für das einfache auflegen des bandes sowie schnelle und 
bequeme reinigungsvorgänge können spannstationen 
und/oder schnellspann einrichtungen auch dann sinnvoll 
sein, wenn das band ohne Vorspannung betrieben wird.

– stimmen sie die Fördererkonstruktion mit dem ausge-
wählten bandtyp ab. alle umlenkdurchmesser, Übergänge 
usw. müssen mindestens den erlaubten dmin des bandes 
aufweisen (bei umschlingungswinkeln ≤ 15° auch dmin/2). 
berücksichtigen sie auch gegenbiegungen und den 
Platzbedarf z. b. von Profilen, Wellkanten usw. Profile und 
Wellkanten können größere umlenkdurchmesser erfor-
dern als der bandtyp allein (siehe dazu „tech nische 
hinweise 2“, best.-nr. 318 sowie „siegling Fullsan · Weniger 
reinigungskosten, mehr hygiene“, best.-nr. 259)

– Wenn die Konstruktion das einbauen fertig konfektionier-
ter bänder nur schwer ermöglicht müssen sich die bänder 
auf dem Förderer endlosmachen lassen. alternativ dazu 
können mechanische bandverbinder verwendet werden 
wenn der anwendungsfall dies erlaubt.

– die räumlichen Verhältnisse am aufstellungsort müssen 
alle am Förderer vorgesehenen Funktionen erlauben.

– beachten sie bei allen Förderermaßen die band-
ausdehnung, die sich im laufenden betrieb ergeben kann. 
niedrige temperaturen dürfen nicht zu übermäßiger 
Wellenbelastung führen. bei hohen temperaturen muss 
die bandlängung aufgefangen werden, und die 
Übertragung der antriebsleistung sichergestellt werden 
(siehe Werkstofftabelle im abschnitt 2.1).

–  berücksichtigen sie beim auslegen der bandunter-
stützung im untertum das gewicht, die länge und die 
Position des banddurchhanges, der sich temperaturbe-
dingt ergeben kann. in keinem betriebszustand dürfen 
z. b. befestigungs elemente, Kabel und auffangwannen 
das band berühren.

2.2 hinWeise Zur  
 FördererKOnstruKtiOn
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r6 (0.24)

15 – 30°

h

250 (10)

250 (10)
40 (1.6)

Seitliche Bandführungen

bei bedarf werden siegling Fullsan bänder an den 
bandkanten geführt. setzen sie diese bandführungen nicht 
dazu ein eine schlechte aussteuerung des bandes zu kom-
pensieren (korrigieren sie ggf. die band führung entspre-
chend der angaben in abschnitt 2.5).

– Verwenden sie ausschließlich die im abschnitt 2.1 ange-
gebenen Werkstoffe mit der entsprechenden 
Oberflächen beschaffenheit um den abrieb zu minimie-
ren und ggf. hygienische anforderungen zu erfüllen.

– bei größter breite des bandes, die unter den gegebenen 
betriebsbedingungen erreicht wird, muss der seitliche 
abstand zu den Führungskomponenten mindestens 
3 mm (0,12 in) betragen (abb. 1, draufsicht). 

– Verwenden sie entweder Führungsblöcke oder 
Flanschrollen (hauptmaße siehe abbildungen 1 – 4). 
Platzieren sie die erste Führungskomponente nahe der 
umlenkung; weitere dann im abstand von höchstens 
2000 mm (78,7 in) in richtung des antriebs. Verwenden 
sie lange seitenführungen oder l-förmige unter-
stützungen im bereich von ein- und ausschleusungen.

– stellen sie bei der montage sicher, dass kein bandabrieb 
durch befestigungselemente hervorgerufen wird  
(versenkte schraubenköpfe verwenden) und die 
hygieneanforderungen eingehalten werden. alle 
Führungsflächen müssen exakt in Förderrichtung und 
senkrecht zur Förderbahn ausgerichtet werden.

die unterstützung auf der bandunterseite wird durch 
gleitleisten, gleittische oder rollen sichergestellt. siehe dazu 
abschnitt 2.4. 

1

2

3

4

draufsicht
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Fördergeschwindigkeit

Wir empfehlen einen sanftanlauf und -auslauf des motors 
ab einer geschwindigkeit von 20 m/min (65 ft/min) oder bei 
einer aus las tung von mehr als 70 % der maximalen 
beladung.

Fördererlänge

die maximale Fördererlänge wird in der regel durch die 
maximale Zugfestigkeit des bandes beschränkt. darüber 
hinaus kann sie durch die auswirkungen elastischer 
schwingungen limitiert werden, die grundsätzlich vermie-
den werden sollten. diese können auftreten, wenn sich der 
riemen unter last dehnt und einen slip-stick-effekt auslöst. 
beim slip-stick-effekt klebt und gleitet das band abwech-
selnd über den gleittisch.

die bestimmenden Faktoren um den slip-stick-effekt zu ver-
meiden sind die bandlänge, die bandgeschwindigkeit und 
die beladung. im allge meinen sinkt das risiko für den 
slip-stick-effekt je höher die geschwin digkeit und je kürzer 
die Förderanlage ist. 

Temperaturbedingte Ausdehnung/
Schrumpfung 

Kunststoffe können sich bei temperaturschwankungen 
erheblich ausdehnen oder zusammenziehen. 

– berücksichtigen sie mögliche Änderungen der bandlänge 
und -breite, die auftreten, wenn die betriebs temperatur 
von der ursprünglichen umgebungstemperatur abweicht. 
das betrifft sowohl den banddurchhang im leertrum als 
auch das seitliche spiel am anlagenrahmen. 

– auch bauteile wie Führungs- und gleitleisten unterliegen 
temperaturbedingten größenänderungen. berücksichti-
gen sie das bei der montage (z.b. durch langlöcher, 
befestigung nur an einem Punkt, aufstecken geschlitzter 
teile auf blechkanten usw.). Zwischen aneinander anschlie-
ßenden teilen müssen reinigungsfreundliche 
Zwischenräume eingeplant werden. 

– beachten sie, das sich bauteile und band gleichzeitig aus-
dehnen, Zwischenräume also möglicherweise von zwei 
seiten aus temperaturbedingt verringert werden.

die von Forbo movement systems geprüften und empfoh-
lenen Werkstoffe für verschiedene Förderer kompo nenten 
finden sie in der Werkstofftabelle im abschnitt 2.1.

2.2 hinWeise Zur  
 FördererKOnstruKtiOn



25 Fullsan Technisches Handbuch · 02/202325

A
lle

 S
ie

g
lin

g
 F

u
lls

an
 S

er
ie

n

Spannstationen

der bei Fullsan Flat zur Übertragung der umfangskraft erfor-
derliche anpressdruck des bandes an die antriebs trommel 
wird durch dehnen mit einer spannvorrichtung erzeugt 
(abb. 1). 
auch wenn keine Vorspannung vorgesehen ist kann der 
einsatz einer spannstation sinnvoll sein.

– sie kann die montage und demontage des bandes 
erleichtern.

– sie vereinfacht und beschleunigt reinigungsvorgänge.

– mit ihrer hilfe können z.b. temperatur- und lastabhängige 
bandlängungen aufgefangen und ggf. der band-
durchhang gesteuert werden.

 
Üblicherweise werden wegabhängige spannstationen ein-
gesetzt. dazu wird eine umlenkung in Förderrichtung ver-
stellbar angebracht (z. b. durch schrauben). durch achsparal-
lele Verschiebung kann die gewünschte Vorspannung auf-
gebracht werden bzw. der gewünschte banddurchhang 
erzeugt werden.

der spannbereich sollte so kalkuliert werden, das bei 30 % 
ausgefahrenem spannweg keine Vorspannung erzeugt wird 
und mit dem restweg mindestens die gewünschte 
Vorspannung erreicht werden kann. 

eine kraftabhängige spannung kann z. b. durch eine über 
ein seil wirkende ge wichts belastung erreicht werden. Wahl-
weise können auch pneumatische, hydraulische oder feder-
belastete spannstationen eingesetzt werden.

1 2

Schnellspanneinrichtungen

im gegensatz zu verstellbaren spannstationen erlauben 
reine schnellspanneinrichtungen keine genaue Justage des 
spannungszustandes und des banddurchhanges (abb. 2).

Üblich sind dafür arretierbare Klappkonstruktionen. ein ende 
des Förderergestelles (inklusive der umlenkung) wird dazu 
über eine achsparallele drehachse klappbar ausgeführt. 
durch das hochklappen wird das band vollständig ent-
spannt und bildet einen großen durchhang. dadurch wird 
die reinigung von band und anlage erheblich vereinfacht 
und beschleunigt.

nach dem schließen ist das band wieder in richtigem 
spannungszustand und in richtiger Position.

die Kombination mit einer spannstation ist selbstverständ-
lich möglich und oft sinnvoll.
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Abstreifer

häufig genügen ein oder mehrere ab strei fer um das band 
im laufenden betrieb von anhaftendem transportgut zu rei-
nigen. Für den störungsfreien betrieb müssen Zuschläge zur 
antriebsleistung einkalkuliert werden.

– stimmen sie das abstreifermaterial gut auf band und 
Fördergut ab um unnötigen Verschleiß der 
bandoberfläche zu vermeiden und eine effektive 
reinigungsleistung zu erreichen.

– die besten ergebnisse erzielen sie normalerweise mit  
co-extrudierten abstreifern, die eine relativ weiche 
abstreif lippe und einen biegesteifen grundkörper haben. 
durch ihre homogene bauform sind sie auch aus gründen 
der hygiene empfehlenswert. 

– Weiches abstreifermaterial erfordert eine einfassung/
Verstärkung für die montage am Fördererrahmen um eine 
unerwünschte durchbiegung zu verhindern.

– montieren sie abstreifer wie gezeigt mit leichter 
berührung zum band. (abb. 1). 

– Winkeln sie den abstreifer gemäß Zeichnung an (keine 
montage im 90° Winkel zum band).

– sehen sie nachstellvorrichtungen vor um den Verschleiß 
der leiste kompensieren zu können.

– stellen sie verschlissene abstreifer nach oder tauschen sie 
sie aus. defekte abstreifer müssen ebenfalls ausgetauscht 
werden um bandbeschädigungen zu vermeiden.

– stellen sie sicher, dass das band an der abstreiferposition 
in Querrichtung plan ist (z.b. durch geringen rollen-
abstand auf der entsprechenden achse) und nicht durch 
wechselnden banddurchhang seine Position verändert.

– im untertrum werden vor der endumlenkung häufig 
sogenannte Pflug abweiser angebracht, die verhindern, 
dass herab fallendes Fördergut zwischen band und 
trommel gerät. sie sollen das band nur leicht berühren 
(abb. 2).

– glatte trommeln ohne belag können durch abstreifer aus 
stahl sauber ge halten werden. diese abstreifer können 
dicht an die trommeloberfläche angesetzt und ggf. der 
Kranzform (z. b. trapezform) angepasst werden.

11
0 

– 
12

0°

110 – 120°

1

2

2.2 hinWeise Zur  
 FördererKOnstruKtiOn
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berührungsfrei

Seitliche Bandabdichtung 

Wellkanten
eine komplette seitliche abdichtung kann mit Wellkanten 
erreicht werden (abb. 1). 

– sehen sie ausreichend spiel zu anderen Fördererkompo-
nenten vor um berührungen zu vermeiden.

– beachten sie, dass sich die Wellen im konkaven Knick-
bereich (bei Knickförderern) an der Oberkante zusammen-
stauchen und quer zur Förderrichtung breiter werden.

Verfügbare Wellkanten finden sie im Forbo siegling 
Prospekt „siegling Fullsan – Weniger reinigungskosten, 
mehr hygiene“, best. nr. 259.

Dichtungsschurren
dichtungsschurren sind seitliche Führungen des Förder-
gutes (abb. 2). sie sollten sich in bandlaufrichtung öffnen, 
um ein einklemmen von Fördergut zwischen 
dichtungsschurre (leiste) und band zu verhindern.

– bringen sie dichtungsschurren rechtwinklig zum band 
und nur so dicht über dem band an, wie das Fördergut es 
verlangt. 

materialempfehlungen siehe Werkstofftabelle im  
abschnitt 2.1. 

Dichtstreifen
dichtstreifen liegen schleifend auf dem band auf und kön-
nen bei leichtem schüttgut eingesetzt werden (abb. 3).
hierbei kann es zu einem erhöhten abrieb auf der tragseite 
des bandes kommen. Querprofile müssen ggf. nach innen 
eingerückt werden, um ihnen raum zu geben.

materialempfehlungen siehe Werkstofftabelle im  
abschnitt 2.1. lassen sie sich ggf. von ihrem Forbo 
movement systems Vertriebspartner zu weiteren lösungen 
beraten.

1

2

3
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Aufgabe des Transportgutes 

beim beschicken wird das Förderband in vertikaler (aufprall) 
und tangentialer richtung mechanisch beansprucht.

Planen sie deshalb Vor rich tungen ein, über die das trans-
portgut mit geringer aufprall ener gie und einer 
geschwindigkeits komponente in bandlaufrichtung (idealfall: 
gleiche ge  schwindigkeit) auf das transportband gelangt 
(abb. 1). die beschickung soll mittig erfol gen, um ein 
Verlaufen des bandes zu ver meiden (gutaufgabe z. b. durch 
rut schen, leitbleche, trichter, aufgabesilos u. a.).

1

2.2 hinWeise Zur  
 FördererKOnstruKtiOn
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ys

Durchbiegung von Wellen, Achsen, Trommeln und Rollen  
(abb. 1)
durch die Zugkraft, die auf achsen und Wellen wirkt, kommt es zu 
einer durchbiegung. große lagerabstände und kleine durchmesser 
verstärken diesen effekt. 

– halten sie die durchbiegung so niedrig wie möglich, um die 
Werkstoffermüdung zu minimieren und einen kleinen, gleichförmi-
gen Übergabespalt zu gewährleisten (wir empfehlen die 
durchbiegung ≤ 2 mm zu halten).

– Wenn die Zugkraft eine größere durch biegung (> 2 mm) verursacht, 
ändern sie die dimensionierung entsprechend oder arbeiten sie mit 
einem Zwischenlager.

die durchbiegung kann nach folgenden Formeln berechnet werden:

ys =  5 · Fs · lb3 [mm, in] 

    384 · e · 

mit:

ys  = Wellendurchbiegung  [mm, in]

Fs  = Wellenbelastung [n, lb]

lb  = achsabstand der lager [mm, in]

e  = elastizitätsmodul [mPa, psi]

  = Flächenträgheitsmoment [mm4, in4]

Ws  = Kantenlänge der Vierkantwelle [mm, in]

ds, din, dout = Wellendurchmesser [mm, in]

ts  = Wanddicke der Welle  [mm, in]

Werkstoff e in e in

Kohlenstoffstahl 200000 29,01

rostfreier stahl 180000 26,11

aluminium 700000 10,15

[106 psi]MPa = 
mm2

N[          ]

Wellentyp

rund

rund, hohl

Quadratisch

Quadratisch, hohl

64
π · ds

4

π · 
64

dout
4 – din

4

12
Ws

4 – (Ws – 2 · ts)4

12
Ws

4

π · 

1
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Allgemeines

beachten sie bei der auslegung der bandunterstützung 
auch die „allgemeinen hinweise“ aus abschnitt 1.1 sowie 
gegebenenfalls die hinweise zu hygienegerechter 
Konstruktion aus abschnitt 2.1.

– richten sie gleitunterlagen immer exakt aus, da diese das 
band sehr stark führen.

– Positionieren sie gleitunterlagen wie in den Zeichnungen 
gezeigt.

– Verwenden sie als gleitunterlage nur die in abschnitt 2.1 
aufgelisteten materialien. diese materialien haben gute 
reibungseigenschaften.

– reinigen sie gleitunterlagen vor der inbetriebnahme des 
Förderers gründlich. schutzlackreste oder andere 
Verunreinigungen können sonst zu erheblichen stö run-
gen (z. b. steuerschwierigkeiten, band beschädigung, 
reibwerterhöhung auf der laufseite) führen.

– Kontaktieren sie ihren ansprechpartner bei Forbo 
movement systems wenn besonders schwere Fördergüter 
transportiert werden sollen und hohe Punktlasten auftre-
ten.

2.3 bandunterstÜtZungen 
 im Obertrum
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h
Fullsan Flat

1

15 – 30°

in den tisch integrierte bandführung, draufsicht2

3

Vollflächige tischunterstützungen sind empfeh-
lenswert bei anlagen mit hoher beladung 
(abb. 1.)

–  Verwenden sie nur Werkstoffe nach spezifi-
kation der Werkstofftabelle in abschnitt 2.1.

– runden sie Kanten sorgfältig ab und schrägen 
sie die gleitflächen in Förderrichtung flach an.

– die dicke „h“ muss mindestens so groß gewählt 
werden, dass befestigungselemente wie z. b. 
schraubenköpfe vollständig versenkt werden 
können und die abschrägung in Förder rich-
tung hergestellt werden kann.  
darüber hinaus richtet sich die dicke nach den 
statischen erforder nissen.

– befestigungselemente dürfen keinen Kontakt 
zum band haben.

die ausführung ist abhängig vom eingesetzten 
bandtyp und der Förderaufgabe. Für bessere 
hygiene können abtragung und seiten-
führungen aus einem teil gefertigt werden 
(abb. 2/3).

beachten sie bei der auslegung des antriebs- 
und umlenkbereiches die hinweise im abschnitt 
2.5.

Bandunterstützung durch flächige Abtragungen 
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Fullsan Flat

1

2.3 bandunterstÜtZungen 
 im Obertrum

Bandunterstützung durch parallele Gleitleisten
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2

Für anwendungen mit geringer beladung können parallele 
gleitleisten eingesetzt werden (abb. 1, linke seite). dabei ist 
zu beachten, dass die bandunterseite im bereich der 
gleitleisten einem erhöhten Verschleiß ausgesetzt ist.

–  Verwenden sie nur Werkstoffe nach spezifikation der 
Werkstofftabelle in abschnitt 2.1.

– entnehmen sie die hauptmaße für die gleitleisten und  
die Positionierung den abbildungen 1 und 2.

– die dicke „h“ muss mindestens so groß gewählt werden, 
dass befestigungselemente wie z. b. schraubenköpfe  
vollständig versenkt werden können und die 
abschrägung in Förderrichtung hergestellt werden kann. 
(die angegebenen maße beziehen sich auf Kunststoff-
materialien.) 
darüber hinaus richtet sich die dicke nach den statischen 
erforder nissen.

– die gleitfläche muss eben und flächenparallel zum 
bandlauf sein.

– runden sie Kanten sorgfältig ab und schrägen sie die 
gleitflächen in Förderrichtung flach an.

– befestigungselemente dürfen keinen Kontakt zum band 
haben.

– Versetzen sie die stoßstellen der gleitleistenabschnitte in 
Förderrichtung. Zwischen den einzelnen abschnitten 
muß in Förderrichtung Zwischenraum vorgesehen wer-
den (maß „x“), der die längenänderungen bei tempe ra-
tur  schwankungen aufnehmen kann und einfach gereinigt 
werden kann.

– Prüfen sie, ob im bereich der Fördergutaufgabe 
abschnitte mit flächiger abtragung sinnvoll sind.

beachten sie bei der auslegung des antriebs- und umlenk-
bereiches die hinweise im abschnitt 2.5.

100
(4)

100
(4)

x

3 
(0

.1
2)

10
0–

15
0

(4
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Fullsan Flat

1

2.3 bandunterstÜtZungen 
 im Obertrum

Bandunterstützung durch V-förmig angeordnete Gleitleisten 

15
 –

 3
0°

h

20
(0

.79)

20
(0

.79)

20
(0

.7
9)

3 
(0

.1
2)



35 Fullsan Technisches Handbuch · 02/202335

A
lle

 S
ie

g
lin

g
 F

u
lls

an
 S

er
ie

n

10–30 °

100–150

(4–6)

2

bei der V-förmigen anordnung der gleitleisten wird das 
band entlang der gesamten breite unterstützt (abb. 1, linke 
seite). dies führt zu einem gleichmäßigen Verschleiß über 
die bandbreite, so dass auch höhere beladungen möglich 
sind. gleichzeitig können störende Partikel von der 
bandunterseite abgestreift werden.

–  Verwenden sie nur Werkstoffe nach spezifikation der 
Werkstofftabelle in abschnitt 2.1.

– Wählen sie den Winkel und den abstand so, dass die ein-
zelnen V-Formen ineinander greifen und das band über 
die gesamte breite unterstützen.

– entnehmen sie die hauptmaße für die gleitleisten und die 
Positionierung den abbildungen 1 und 2.

– die dicke „h“ muss mindestens so groß gewählt werden, 
dass befestigungselemente wie z. b. schraubenköpfe voll-
ständig versenkt werden können und die abschrägung in 
Förderrichtung hergestellt werden kann. (die angegebe-
nen maße beziehen sich auf Kunststoff materialien.) 
darüber hinaus richtet sich die dicke nach den statischen 
erforder nissen.

– runden sie Kanten sorgfältig ab und schrägen sie die 
gleitflächen in Förderrichtung flach an.

– befestigungselemente dürfen keinen Kontakt zum band 
haben.

 
beachten sie bei der auslegung des antriebs- und umlenk-
bereiches die hinweise im abschnitt 2.5.
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X

X/4

2.3 bandunterstÜtZungen 
 im Obertrum

Bandunterstützung durch Rollen

rollende abtragungen werden von Forbo movement 
systems nur beim einsatz von Fullsan Flat empfohlen.
eine ausnahme sind gemuldete Förderer (siehe abschnitt 3). 

bei der Förderung von stückgut werden die tragrollen-
abstände nach der Kantenlänge des zu fördernden stück-
gutes festgelegt (25 % der Fördergutlänge).
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Allgemeines

Für die einwandfreie Funktion des Förderers ist die richtige 
auslegung des untertrums sehr wichtig. nur dadurch wird 
der gewünschte (nahezu) spannungslose betrieb des 
bandes sichergestellt. 

beachten sie bei der auslegung der bandunterstützung  
im untertrum auch die „allgemeinen hinweise“ im 
abschnitt 1.1 sowie gegebenenfalls die hinweise zu 
hygiene gerechter Konstruktion am abschnitt 2.1.

– bestimmen sie die Werte für längen- und breiten-
änderung des bandes bei niedrigster/höchster 
betriebstemperatur und berücksichtigen sie diese bei der 
auslegung (siehe materialtabelle im abschnitt 2.1)

– beziehen sie die gestaltung des untertrums in alle 
Überlegungen bezüglich Zugänglichkeit für Wartung und 
instandhaltung, reinigungsfreundlichkeit des Förderers, 
bandwechsel etc. ein.

– bei bändern mit einer breite von mehr als 610 mm (24 in) 
müssen Querprofile geteilt werden damit im untertrum 
eine bandunterstützung angebracht werden kann.  
(siehe nächste seite, abb. 3).

–  Verwenden sie nur Werkstoffe nach spezifikation der 
Werkstofftabelle in abschnitt 2.1.

2.4 bandunterstÜtZungen 
 im untertrum
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2.4 bandunterstÜtZungen 
 im untertrum

Gleitende Bandunterstützungen 

gleitende bandunterstützungen im untertrum in Form von 
fest montierten gleitleisten, gleitschuhen oder gleitachsen 
kommen in der Praxis häufig vor (abb. 4).  
Forbo movement systems empfiehlt die Verwendung von 
rücklaufrollen zur unterstützung des bandes im untertrum.

50–75
(2–3)

50–75
(2–3)

50—75
(2—3)

50–75
(2–3)6

(0.24)

1

2

4

3

Bandunterstützung durch Rollen

Für die bandunterstützung im untertrum empfiehlt Forbo 
movement systems den einsatz von stützrollen. stützrollen 
können entweder die komplette bandbreite (abb. 1) oder 
teilbereiche unterstützen (abb. 2/3).

– Verwenden sie vorzugsweise stützrollen, die das band 
über die komplette breite unterstützen.

– in Förderrichtung erfolgt die unterstützung in abständen 
von 500 – 1800 mm (19,7 – 70,9 in). 

– der durchmesser „d“ der rollen darf nicht geringer sein 
als der zulässige gegenbiegungsdurchmesser des bandes.

– bei bändern mit Querprofilen und/oder Wellkanten kön-
nen nur schmale stützrollen eingesetzt werden. bei 
Verwendung einer durchgehenden achse muss der 
rollendurchmesser entsprechend gross gewählt werden 
(abb. 3).
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2.5 Fullsan FlaT 
 antrieb | umlenKung | steuerung 

Allgemeines  

in diesem abschnitt finden sie Konstruktionshinweise,  
die speziell für Fullsan Flat gelten.  

entnehmen sie die für alle siegling Fullsan serien gültigen 
informationen den abschnitten 2.1 bis 2.4.

1

2

Antriebsarten 

Kopfantrieb  
diese antriebsart wird bei den meisten Förderfunktionen 
verwendet. die antriebswelle befindet sich dabei am Kopf 
des Förderers (abgabeseite) und zieht das band (abb. 1). 

Einschnürrollen 
Verwenden sie ggf. einschnürrollen im untertrum, um den 
umschlingungswinkel am antrieb/an der umlenkung zu 
erhöhen und/oder den abstand zwischen Ober- und 
untertum zu minimieren (abb. 2). 
der durchmesser von einschnürrollen darf 1/2 dmin betra-
gen, sofern der umschlingungs winkel 15° nicht überschrei-
tet.
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Mittenantrieb (z. b. Ω-antrieb)
mittenantrieb ist nicht geeignet für bänder mit Querprofilen 
oder Wellkanten weil eine bandunterstützung im untertrum 
nur eingeschränkt möglich ist.  
ein mittenantrieb wird typischerweise eingesetzt wenn

– auf- und abgabeseitig die geringstmöglichen 
umlenkdurchmesser benötigt werden um den 
Übergabespalt zu minimieren und/oder

– reversierbetrieb erforderlich ist.

reversierbetrieb ist mit höherem aufwand bei der band-
steuerung verbunden und wird von Forbo nicht empfohlen. 

durch einen großen umschlin gungs winkel am antrieb 
ergibt sich eine optimale Kraft übertragung in beide 
laufrichtungen (abb. 2). 

bei geringerer bandbelastung kann der umschlingungs-
winkel kleiner gewählt werden, was auch zu einer flacheren 
bauform des Förderers führt (abb. 3).

die achsen/Wellen an den enden der Förderanlage werden 
in beiden Fällen höher belastet, da sowohl im last- als auch 
im leertrum die bandzugkraft als band spannung vorhan-
den ist. 

–  Ordnen sie die antriebswelle möglichst in der mitte an.

– die bandlänge zwischen einschnürrolle und antrieb muss 
kürzer sein als zwischen einschnürrolle und der nächsten 
stützrolle. andernfalls sind gewichtsrollen im gewünsch-
ten durchhangbereich nötig.

Niedrig angeordneter Kopfantrieb
hierbei handelt es sich um eine Variante des Kopfantriebs, 
bei der die antriebswelle/-trommel weiter unten angeord-
net wird. dadurch kann der kleinstmögliche umlenkdurch-
messer an der Übergabe eingesetzt werden, um den 
Übergabespalt zu minimieren (abb. 1).

1

2

3
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Antriebs- und Umlenktrommel

Wellenauslegung
Zur dimensionierung der Wellen siehe die entsprechenden 
abschnitte im teil 2.2. alternativ zu einer konventionellen 
antriebswelle kann auch ein trommelmotor eingesetzt wer-
den.

Geometrie von Antriebs- und Umlenktrommeln
Zu kleine durchmesser führen vornehm lich bei breiten 
anlagen zu unzulässig hoher durchbiegung der trommeln. 
unerwünschte Faltenbildung und Verlaufen des bandes sind 
die Folge.

bitte Kontrollrechnung durchführen. trommeldurchmesser 
sollten immer so groß wie möglich gewählt werden. 
der kleinstzulässige durchmesser wird bestimmt durch

– die zu übertragende umfangskraft

– die biegeeignung des eingesetzten bandtyps 

– die biegeeigenschaften aufgeschweißter Quer- und 
längsprofile (siehe „tech nische hinweise 2“, best.-nr. 318) 
sowie „siegling Fullsan · Weniger reinigungskosten, mehr 
hygiene“, best.-nr. 259).

 
antriebs- und umlenktrommeln können zylindrisch (abb. 2) 
oder konisch-zylindrisch (abb. 3) ausgeführt werden.

Konisch-zylindrische trommeln sind aufgrund ihrer höheren 
steuerwirkung besonders für kurze bänder geeignet. ist die 
gurtbreite deutlich kleiner als die trommellänge, ist die 
gurtbreite entscheidend für die teilung der antriebs-
trommel.

d

h

b

b/2

d

1

3

2

trommel-ø [mm (in)] < 200 (7,87) 200 (7,87) – 500 (19,68) > 500 (19,68)

Konizität “h” [mm (in)] 0,5 (0,02) 0,8 (0,03) 1,0 (0,04)

2.5 Fullsan FlaT 
 antrieb | umlenKung | steuerung 

Heckantrieb (Pusher-Antrieb) und  
abwechselnder Kopf-Heck-Antrieb
bei drehrichtungsumkehr eines Kopfantriebes wird dieser 
zum heckantrieb (abb. 1). dabei muss die antriebseinheit 
das beladene band schieben. ist die spannung im unter-
trum dann nicht größer als die spannung im Obertrum, 
kann es zum durchrutschen des bandes an der 
antriebstrommel kommen.

heckantriebe und abwechselnde Kopf-/heck-antriebe erfor-
dern gegebenenfalls eine höhere Vorspannung. 
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Blanke Laufflächen
die laufflächen aller trommeln sollten geschlichtet sein.  
Zu starke drehrillen ergeben einen unerwünschten 
Führungs effekt.
rauheit rZ ≤ 25 (din en isO 4287), (rautiefe ≤ 25 µm)

Verwenden sie nur trommeln, deren Oberfläche in zwei 
drehvorgängen aus der mitte heraus (oder von den Kanten 
zur mitte hin) bearbeitet wurden. die dabei entstandenen 
drehrillen haben dann zur hälfte rechts„gewinde“ und zur 
hälfte links „gewinde“ und gleichen sich in ihrer steuer-
wirkung aus.
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Bandsteuerung 

Fördererkonstruktion und Wartungszustand
der rahmen des Förderers sollte möglichst starr sein. er darf 
durch die vom band aus geübten Kräfte nicht verzogen wer-
den. achsen, die nicht rechtwinklig zur Förderrichtung des 
bandes angeordnet sind, führen zum Verlaufen des bandes 
(abb. 1).

alle rollen, trommeln und Wellen der anlage sowie 
abtragungen und Führungselemente müssen 

– sauber und in einem guten Wartungszustand sein,

– achsparallel und rechtwinklig zur Förderrichtung ausge-
richtet sein,

– im Verhältnis zueinander seitlich richtig ausgerichtet sein.

90¡

Einfluss von Temperatur
starke asymmetrische erwärmung und beladung des 
bandes können bei einem einregulierten band zu ungleich-
mäßiger Veränderung des inneren spannungs zustandes 
führen.

daraus resultieren steuerkräfte, die unter umständen zum 
bandverlaufen führen. in diesen Fällen ist eine automatische 
bandsteuerung zu empfehlen.

1

A

a a

L1

b

b

L2

A

a a

L1

b

b

L2

2

3

2.5 Fullsan FlaT 
 antrieb | umlenKung | steuerung 

Ausrichten im 90°-Winkel

– richten sie den Förderer verwindungsfrei aus und justie-
ren sie alle achsen und Wellen waagerecht (quer zur 
Förderrichtung gemessen).

– messen sie den diagonalen abstand „a“ zwischen den 
enden wie in der abbildung dargestellt. sind die 
abstände gleich, ist die anordnung richtig. stellen sie 
sicher, dass die abstände in Förderrichtung nach dem 
ausrichten korrekt sind (abb. 2).

– Wenn der abstand zwischen den Wellen zu groß ist oder 
der Zwischenraum durch hindernisse versperrt ist, können 
sie den abstand „b“ zwischen den enden und einem 
Punkt „a“ auf der mittellinie des Förderers messen (abb. 3).
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X Y

Einsteuern

–  band auflegen, umlenkungen a + b achsparallel aus-
richten und den gewünschten durchhang im 
untertrum herstellen.

– durch einseitiges spannen oder entspannen an der 
antriebswelle b wird der bandlauf korrigiert. das band 
bewegt sich zur geringer gespann ten bandkante.

– eventuell muss ein bandführungs system in der nähe 
der umlenk trommel eingesetzt werden  
(z. b. bei breiten, kurzen bändern). 

die einschnürrollen sollten in richtung 
X y (auf- und ablauf punkt des bandes) 
einstellbar sein. damit werden die 
band kanten kaum beeinflusst. mithilfe 
von motorisch einstellbaren 
einschnür rollen lässt sich eine sehr 
wirksame automatische band-
steuerung realisieren.

Bandsteuerung an den Umlenkungen
trommeln, rollen und Wellen sollten einstellbar angeordnet 
werden, um Fertigungstoleranzen der anlage und des 
bandes auszugleichen (abb. 1). Wird auf diesem Weg keine 
ausreichende bandführung erreicht, können u. a. schräg 
gestellte rollen oder automatische band steu erun gen vorge-
sehen werden.

bei sog. „unterquadratischen“ anlagen (achs abstand ~ 
bandbreite) oder einem noch schlechteren längen-/
breitenverhältnis ist das band mit konisch-zylindrischen 
trommeln nicht mehr einzusteuern.

Bandsteuerung durch Einschnürrollen
besonders groß ist der steuerungseffekt beim einsatz von 
einschnürrollen c, d (abb. 2).

der größte steuerungseffekt geht immer von der 
einschnürrolle am heck aus. 
bei bandlauf richtung 1, einschnürrolle c.
bei bandlauf richtung 2, einschnürrolle d.

Einsteuern

– achsen und Wellen in der grundein stellung achsparal-
lel einstellen.

– band mit dem richtigen durchhang im untertrum auf-
legen.

– bandlauf mit trommel c bzw. d korrigieren. eventuell ist 
ein band führungssystem unter Verwendung der 
trommel c bzw. d als steuer trommel erforderlich. 

A

C D

B

2 1

A B
1

2
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A
D G

E

F C
B

H

Bandsteuerung bei Mittenantrieb/Ω-Antrieb 
die umlenkungen g und F sowie die antriebswelle e sind in 
Pfeilrichtung verstellbar (abb. 1).

als einfache, konstruktive lösung können die lagerungen 
von g, F und e als einheit auf eine Platte h montiert werden, 
die in bandlaufrichtung einstellbar ist.

anordnung, ausführung und steuereigen schaften der 
trommeln a, b, c, d siehe auf den vorhergehenden und 
nach folgenden seiten.

Einsteuern

– achsen und Wellen in der grundein stellung achsparal-
lel einstellen.

– band mit dem richtigen durchhang im untertrum auf-
legen.

– bandlauf mit der einschnürrolle c und gegebenenfalls 
mit den um lenk rollen g und F bzw. der Platte h korri-
gieren. eventuell ist auch hier ein bandführungssystem 
erforderlich.

Einsteuern

– achsen und Wellen in der grundein stellung achsparal-
lel einstellen.

– band mit dem richtigen durchhang im untertrum auf-
legen.

– beim reversierbetrieb sollte der band lauf nicht an den 
einschnür trommeln, sondern an den umlenkungen 
eingestellt werden.

A

C D

B

2 1

1

2

2.5 Fullsan FlaT 
 antrieb | umlenKung | steuerung 

Bandsteuerung bei Reversieranlagen 
Wichtig für einen einwandfreien bandlauf im reversier-
betrieb ist die Präzision, mit der anlage und band gefertigt 
werden.

das einsteuern der bänder im reversier betrieb ist nicht ein-
fach. Wenn das transportband in einer Förderrichtung ein-
gesteuert ist, so verläuft es oft in der anderen Förder-
richtung. es erfordert etwas Zeit, bis die trommeln richtig 
eingestellt sind (abb. 2).
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A A

A-A

B-B

B B

Einfluss von Tragrollen 
bei gemuldeten bändern wird ein steue rungs-
effekt dadurch erzielt, dass an einigen 
rollenstationen die seitenrollen je nach 
bandgeschwindigkeit bis ca. 3° in lauf richtung 
vorgeschwenkt werden (sturz) (abb. 1).

bei nicht gemuldeten bändern wird ein ausrei-
chender steuerungseffekt häufig dadurch erzielt, 
dass einige tragrollen horizontal verstellbar ange-
ordnet und dann um ca. 2 – 4° nach vorne ver-
kippt werden (abb. 2).
 
der einfluss von tragrollen kann vor allem bei  
langen bändern genutzt werden.

Einfluss von negativ gemuldetem  
Rollensatz 
ein negativ gemuldeter rollensatz im untertrum 
zentriert das band recht gut, wenn er in der nähe 
der hecktrommel angebracht ist (abb. 3).

Bandkantenfühler 
bandkantenfühler gibt es in verschiedenen 
ausführungen, z. b. mechanische, hydraulische, 
elektrische, optische und pneumatische, die 
durch abweichungen der bandkantenlage das 
steuersystem aktivieren.

Automatische Bandsteuerung
automatische bandsteuerungen werden häufig mit schwenkbaren 
einschnürrollen ausgeführt. die Verstellung erfolgt meist durch elek-
trisch betriebene gewinde spindeln oder durch Pneumatik zylinder 
nach den durch die bandkanten fühler ermittelten istwerten der band-
kante.

rein mechanische lösungen ohne hilfs energie sind bei kleinen 
anlagen ebenfalls möglich.

1

3

2
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1.5 (0.06) x 45°

1.5 (0.06) x 45°

Z = 4 – 5 (0.16 – 0.2)

Z = 4 – 5 (0.16 – 0.2)

Z = 8 – 10 (0.32 – 0.39)

Z = 8 – 10 (0.32 – 0.39)

1.5 (0.06) x 45°

1.5 (0.06) x 45°

1 Führung durch mittig angebrachtes Führungsprofil

2 Führung durch seitlich angebrachte Führungsprofile

2.5 Fullsan FlaT 
 antrieb | umlenKung | steuerung 

Aufnahme von Querkräften durch Längsprofile

Querkräfte, die zum beispiel durch die seitliche aufgabe 
bzw. abgabe von Fördergut entstehen, können durch auf-
geschweißte längsprofile im bereich der Förder bahn-
unterstützung aufgefangen werden.

– bei anlagen mit einem längen-/breitenverhältnis von 
unter 2 kann das band über nuten in trommeln/Keilrollen 
geführt werden. bei einem Verhältnis über 2 muss die 
Führung über nuten im tisch bzw. zwischen gleitleisten 
erfolgen damit das Profil nicht am rand der nut aufklet-
tert und das band zerstört (abb. 1/2).

– die nuten für längsprofile müssen mindestens 8 – 10 mm 
breiter und 2 mm tiefer sein als das Profil. das große spiel 
ermöglicht das einregulieren des bandes, ohne dass es 
sofort seitlich anläuft.

– sehen sie bei starker Verschmutzung eine größere 
nutentiefe vor.

– mindestbandlängen sowie angaben über Profil-
abmessungen, -ausführungen und mindesttrommel-
durchmesser siehe „tech nische hinweise 2“, best.-nr. 318.

– sehen sie bei großen seitlichen Kräften eine  
auto matische steuerungsvorrichtung vor

erst wenn das band einwandfrei läuft, sollten die Füh rungs-
leisten befestigt werden.  
ein min dest spiel raum gemäß abschnitt 2.2 muss aus 
toleranzgründen bestehen bleiben.
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3   FördererlayOuts

3.1 Horizontalförderer

3.2 Schrägförderer

3.3 Knick- und Z-Förderer

3.4 Muldenförderer
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Fördererlayouts

bis zu einer länge von 2000 mm können horizontalförderer 
ohne bandunterstützungen im untertrum konzipiert wer-
den (abb. 1). bei achs abständen > 2000 mm sollten auch im 
untertrum bandunterstützungen (vorzugsweise rücklauf-
rollen) eingebaut werden (abb. 2). hierdurch wird ein zu 
großer durchhang aufgrund des eigengewichtes des 
bandes vermieden.

Allgemeines

bei horizontal ausgerichteten Förderern läuft das transport-
band über zwei endumlenkungen von denen eine als 
antrieb ausgeführt ist. die umlenkseite kann als 
spannstation fungieren. 
 

Vorzugsweise liegt der antrieb an der abgabeseite des 
Förderers, in diesem Fall Kopfstation genannt.  
bei dieser anordnung sind die Kraftver hält nisse günstiger 
als beim antrieb am heck.

– nutzen sie den banddurchhang für den längenausgleich 
des bandes bei temperatur- und beladungs schwankun-
gen. Planen sie den längsten unterstützungsfreien 
abschnitt gezielt als Pufferzone für die bandausdehnung 
ein.

entnehmen sie dem abschnitt 2 „Fördererkonstruktion“ alle 
ausführungsdetails.

ohne optionale einschnürrolle/andruckrolle gezeigt

ohne optionale einschnürrolle/andruckrolle gezeigt

Fullsan Flat

Fullsan Flat

1

2

3.1 hOriZOntalFörderer
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Schrägförderer aufwärts (abb. 1)

grundsätzlich empfehlen wir Folgendes:

– Verwenden sie ausschließlich einen Kopfantrieb  
(d. h. nutzen sie die obere Welle als antriebswelle).

– sehen sie eine spindelspannstation oder kraftabhängige 
spannvorrichtung an der umlenkseite vor, da mit zuneh-
mender steigung die bandspannung (erzeugt durch den 
banddurchhang) abnimmt.

– ist die bandbreite größer als 600 mm empfehlen wir,  
weitere abstützungen auf der bandoberfläche oder  
zwischen den Querprofilen im untertrum vorzusehen.

 
entnehmen sie dem abschnitt 2 „Fördererkonstruktion“ alle 
ausführungsdetails.

Schrägförderer abwärts (abb. 2)

grundsätzlich empfehlen wir Folgendes:

– antriebsart Kopfantrieb

– sehen sie eine spindelspannstation oder kraftabhängige 
spannvorrichtung an der umlenkseite vor, da mit zuneh-
mender steigung die bandspannung (erzeugt durch den 
banddurchhang) abnimmt.

– ist die bandbreite größer als 600 mm empfehlen wir,  
weitere abstützungen auf der bandoberfläche oder  
zwischen den Querprofilen im untertrum vorzusehen

– bei hoher beladung ist ein heckantrieb empfehlenswert.

entnehmen sie dem abschnitt 2 „Fördererkonstruktion“ alle 
ausführungsdetails.

Allgemeines

bei schrägförderern ohne Knickstelle läuft das transport-
band über zwei endumlenkungen von denen eine als 
antrieb ausgeführt ist. die umlenkseite kann als 
spannstation fungieren. 

 

die ausführung des antriebs ist von der Förderrichtung 
(aufwärts oder abwärts) abhängig. ermitteln sie in eigenen 
Versuchen welcher Förderwinkel für ihre Förderaufgabe rea-
lisiert werden kann und planen sie ggf. den einsatz von 
Wellkanten und/oder Querprofilen ein.

Fullsan Flat

Fullsan Flat

1

2

3.2 schrÄgFörderer
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Allgemeines

ein Knickförderer zeichnet sich durch einen waagerechten 
Förderab schnitt am unteren teil des Förderers und einen 
Förderabschnitt mit einem steigungswinkel aus (abb. 1).  
die Förderung erfolgt üblicherweise aufwärts. Üblich ist ein 
Kopf antrieb. bei eingeschränktem Platz im bereich der 
Kopftrommel kann auch ein heckantrieb zum einsatz kom-
men, wird aber nicht empfohlen. 
das band erfährt mindestens eine gegen biegung durch 
den Kontakt mit Führungs elementen auf der tragseite. 
 

ein Z-Förderer zeichnet sich durch einen waagerechten 
Förderabschnitt am unteren teil des Förderers, einen 
Förderabschnitt mit einem steigungswinkel und einem 
waagerechten Förderabschnitt im oberen teil des Förderers 
aus (abb. 2). die Förderung erfolgt üblicherweise aufwärts.  
bei eingeschränktem Platz im bereich der Kopf trommel 
kann ein heckantrieb zum einsatz kommen. die band-
zugkräfte dürfen dazu nur gering sein, da die konkave 
umlenkung im untertrum kritisch ist.
  
das band erfährt mindestens zwei gegen biegungen durch 
den Kontakt mit Führungs elementen auf der tragseite. bei 
dieser anordnung sind die Kraftver hält nisse günstiger als 
beim antrieb am heck.

konkaver 
Knickbereich

konvexer 
Knickbereich

Fullsan Flat Fullsan Flat

konkaver 
Knickbereich

1 2
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Für die steigförderung ist es oft sinnvoll, transportbänder 
mit Profilen (Querprofile/Wellkanten) auszurüsten (abb. 1). 

–  Querprofile (1) sichern die mitnahme des Fördergutes 

–  Wellkanten (2) schließen den Förderbereich des bandes 
seitlich ab

– Längsprofile mittig auf der Laufseite (3) sichern den  
mittigen bandlauf

– Längsprofile an den Bandkanten auf der laufseite (4) 
oder auf der tragseite (5) sind zum Führen und für die 
breiten konstanz erforderlich, wenn die Quersteifigkeit des 
bandes inklusiv evtl. auf geschweißter Querprofile nicht 
ausreicht, das band im konvexen Knickbereich querstabil 
zu halten.

Die minimalen Radien der Umlen kun gen und Gegen-
biegungen (Knick bereiche) sind in diesen Fällen nicht nur 
vom Bandtyp, sondern auch von den verwendeten 
Profilen und Well kanten abhängig. 

Profileinsatz (Querprofile/Wellkanten) und Biege-, Gegenbiegungsradien

➀➁

➁

➂

➃

➃
➄

➄

Antrieb

bei Knick- und Z-Förderern werden fast ausschließlich 
Kopfantriebe eingesetzt. die obere trommel wird als 
antriebstrommel genutzt und ist mit einem reibbelag ver-
sehen (Fullsan Flat). der motor sollte für geringe 
beschleunigungen ausgelegt sein, da es sonst zu starker 
belastung vieler system komponenten kommen kann. 

– sehen sie eine spindelspannstation oder kraftabhängige 
spannvorrichtung an der umlenkseite vor, da mit zuneh-
mender steigung die bandspannung (erzeugt durch den 
banddurchhang) abnimmt.

1
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Bandführung im konkaven Knickbereich 
(Bandoberseite)

Forbo movement systems empfiehlt rollende bandabstützungen an 
gegenbiegungen und Übergängen.

– Verwenden sie andruckrollen (abb. 1) entsprechend des zulässigen 
dmin als nieder halter an der bandkante, jeweilige mindestbreite „b“ 
30 mm (1,2 in);

  >  zylindrische rollen (1) bei bändern ohne längsprofilen auf der  
tragseite, 

 >  Keilscheiben oder Führungsrollen (2/3) bei bändern mit 
längsprofilen auf der tragseite (Führungsprofilen). 

– die Verwendung von gleitkufen oder gleitleisten wird von Forbo 
movement systems nicht empfohlen.

– beim einsatz von Wellkanten und/oder Querprofilen erhöht sich der 
kleinstzulässige umlenkdurchmesser wenn der dmin der Wellkante/
des Profiles größer ist als der dmin des bandes allein (Werte siehe 
„siegling Fullsan · Weniger reinigungskosten, mehr hygiene“, best.-
nr. 259).

– beim einsatz von keilförmigen Profilen erhöht sich der kleinstzulässi-
ge umlenkdurchmesser wenn der dmin des Profiles größer ist als der 
dmin des bandes allein (Werte siehe „siegling transilon · technische 
hinweise 2“, best.-nr. 318).

– sehen sie zwischen rollen und Profilen/Wellkanten einen seitlichen 
abstand von mindestens 6 mm vor (0,25 in) (abb. 2).

– ist die bandbreite größer als 600 mm, empfehlen wir im untertrum 
mehrere stützrollen einzusetzen. ggf. müssen dann geteilte 
Querprofile verwendet werden.

 
bei geringen und unveränderlichen steigungswinkeln genügt der 
einsatz einer andruckrolle (4) je bandseite (gegenbiegungsradius siehe 
oben) (abb. 3).

bei größeren und veränderlichen steigungswinkeln können je 
bandseite mehrere andruckrollen (5) verwendet werden (mindestens 
drei). ihr durchmesser darf kleiner sein als beim einsatz einer einzelnen 
rolle je seite. ein gesamt umlenkradius von > 200 mm muss jedoch 
eingehalten werden, da die um schlingungen an den lokalen 
umlenkungen sonst zu Verbindungsbrüchen führen können (abb. 3).

bb b

➀ ➁ ➂
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2

➃
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Bandführung im konvexen 
Knickbereich (Bandunterseite) 

besonders bei fehlender schmierung im trockenbetrieb ent-
steht an diesem Knickpunkt ein hoher reibungswiderstand.

– Verwenden sie vorzugsweise (je nach bandtyp) rollen als 
umlenkung entsprechend des zulässigen dmin über die 
komplette bandbreite (abb. 1).

– die Verwendung von gleitkufen oder gleitleisten wird 
von Forbo movement systems nicht empfohlen (abb. 2).

r >
 2

00
 m

m
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Allgemeines

Für den schüttguttransport werden häufig Förderer mit 
gemuldeten bändern verwendet, die horizontal oder im 
steigtransport eingesetzt werden. – Konzipieren sie den 
muldenquerschnitt entsprechend des eingesetzen 
bandtyps und der Förderbreite/-aufgabe. die umlenkseite 
kann als spannstation fungieren. 

Vorzugsweise liegt der antrieb an der abgabeseite des 
Förderers, in diesem Fall Kopfstation genannt.  
bei dieser anordnung sind die Kraftver hält nisse günstiger 
als beim antrieb am heck.

W

Is

is = bandbreite b0 · Faktor c7  [mm]

1

Muldungswinkel 15° 20° 30° 40°

c7 0,7 0,9 1,5 2

3.4 muldenFörderer

Muldenwinkel

mögliche muldungswinkel sind abhängig von der 
bandbreite:
bandbreite < 300 mm  keine muldung empfohlen
bandbreite 300 – 500 mm muldungswinkel bis 30°
bandbreite > 500 mm muldungswinkel bis 45°

abhängig vom eingesetzten siegling Fullsan typ können 
unterschiedliche muldenformen realisiert werden (siehe 
Folgeseiten).

Übergangsbereich zwischen 
Umlenkung und Mulde

beim Übergang des gemuldeten bandes von der trommel 
auf die tragrollen station (bzw. umgekehrt) treten erhöhte 
rand dehnungen auf (abb. 1).

beachten sie deshalb die in der tabelle aufgeführten 
richtwerte für die Übergangs länge is.
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Muldungen für Siegling Fullsan Serien

die mögliche muldenform und die ausführung der 
bandunterstützung ist abhängig von der Förderaufgabe 
und dem eingesetzten siegling Fullsan typ.

Bandunterstützungen bei Fullsan Flat (abb. 1)

– die bandunterstützung kann durch gleitleisten, vollflächig 
und durch rollen erfolgen (u-förmig, V-förmig oder rund)

–  Verwenden sie für die bandunterstützungen nur 
Werkstoffe nach spezifikation der Werkstofftabelle in 
abschnitt 2.1.

– beachten sie für alle arten der bandunterstützung die 
hauptmaße in den nebenstehenden Zeichnungen und 
im abschnitt 2.3.

– rollen sollten außen mindestens bis zur bandkante rei-
chen. der abstand in Förderrichtung beträgt im normal-
fall zwischen 400 mm und 700 mm (15,7 und 27,5 in).

– sehen sie bei bedarf seitenführungen vor.

– runden sie den Übergang in den ein-/
ausmuldungsbereich gut ab.

– die Oberkanten der umlenkung und die mittlere 
muldenebene müssen auf einer ebene liegen. Wenn der 
trogboden nicht durch eine gleitleiste unterstützt wird ist 
ein durchhang von maximal 30 mm (1.2 in) zulässig.

W

W

W

40
0 

– 
70

0 
(1

5.
7 

– 
27

.5
)

u-förmige 
mulde
(gleitleisten)

V-förmige 
mulde
(gleitleisten)

runde 
mulde
(gleitleisten)

beispiele
für unter- 
schiedliche
mulden- 
ausführungen

1

Prinzipdarstellungen für verschiedene muldenausführungen
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die Forbo siegling gmbh („Forbo“) stellt dieses Konstruk-
tions handbuch nur zu informationszwecken zur Verfügung. 
auch wenn Forbo bestrebt ist, möglichst genaue und voll-
ständige empfehlungen, bedienungs anleitungen, details 
und informationen über die eignung und Verwendung der 
Produkte bereitzustellen, gibt Forbo keinerlei Zusicherungen 
oder garantien, weder ausdrücklich noch impliziert, in 
bezug auf die in diesem Konstruktions handbuch enthalte-
nen informationen, es sei denn, es wird ausdrücklich schrift-
lich etwas anderes von entsprechend autorisierten 
Vertretern von Forbo festgelegt.

es liegt in ihrer alleinigen Verantwortung, angemessene 
tests unserer Produkte sowie deren marktfähigkeit und 
eignung für einen bestimmten Zweck durchzuführen. Forbo 
übernimmt keine haftung für schäden, einschließlich, aber 
nicht beschränkt auf sach- und Personenschäden, die 
dadurch entstehen, dass sie auf informationen vertrauen, 
die in diesem Konstruktionshandbuch aufgeführt sind oder 
die sie vom technischen und/oder einem anderen support 
von Forbo erhalten haben.

dieses Konstruktionshandbuch ist eigentum von Forbo.
Jegliche Vervielfältigung, Weitergabe oder sonstige 
nutzung dieses Konstruktionshandbuchs oder von teilen 
davon ist nur mit schriftlicher Zustimmung von Forbo 
gestattet.

Forbo behält sich das recht vor, den inhalt dieses Konstruk-
tionshandbuchs jederzeit und ohne vorherige ankündigung 
zu ändern.

die aktuellste Version dieses Konstruktionshandbuchs  
können sie auf unserer Website herunterladen.

rechtliche hinWeise
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engagierte menschen, qualitäts orientierte Organisation und 
Ferti gungs abläufe sichern den konstant hohen standard 
unserer Produkte und dienst leistun gen. 

Forbo movement systems arbeitet nach den Prinzipien des 
total-Quality-management. unser Qualitätsmanagement-
system nach isO 9001 ist an allen Produktions- und 
Konfektionierungs standorten zertifiziert. darüber hinaus ver-
fügen zahlreiche standorte über das umwelt manage ment-
Zertifikat nach isO 14001.

Forbo Siegling GmbH 
lilienthalstraße 6/8, d-30179 hannover 
telefon +49 511 6704 0 
www.forbo-siegling.com, siegling@forbo.com 

Unser Service – jederzeit, überall

Forbo movement systems beschäftigt in der Firmengruppe 
rund 2.500 mitarbeiterinnen und mitarbeiter. unsere Produkte 
werden weltweit in zehn Produktionsstätten hergestellt. 
gesellschaften und landes vertretungen mit material lägern 
und Werkstätten finden sie in über 80 ländern.  
service stationen gibt es in mehr als 300 Orten der Welt.


