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VOR DER INSTALLATION

Der Kunde tragt wahrend des gesamten Installations- und
Inbetriebnahmevorgangs die Verantwortung fur die allge-
meine Sicherheit der Arbeitsumgebung und der Mitarbeiter.
Dazu gehoren auch Schulungen fur die Mitarbeiter, die fir
die Installation und den Betrieb verantwortlich sind. Die
Mitarbeiter werden in den Schulungen mit den Sicherheits-
vorschriften und Verfahrensweisen des Unternehmens
sowie mit der Zwei-SchlUssel-Prozedur vertraut gemacht.

Inspizieren Sie die Spiralférderanlage, um sicherzustellen,
dass alle Vorbereitungen fir die Installation des neuen
Bands getroffen wurden.

Inspizieren Sie die Gleitleisten an den Sttzschienen sowie
das Material der Kafigstegkappen. Ersetzen Sie ggf. verschlis-
sene, gebrochene und beschadigte Teile. Forbo Siegling
empfiehlt nachdricklich, die Gleitleisten und die Kafigsteg-
kappen zu erneuern, bevor Sie zum ersten Mal ein neues
Band der Serien Prolink 5 oder 9 einsetzen.

Vor dem Beginn jeglicher Arbeiten missen die folgenden
Bedingungen erfullt sein:

- Die Anlage wurde einer vollstandigen technischen
Prufung unterzogen. Die Konstruktion ist so ausgefuhrt,
dass die Spiralférderanlage fur den Einsatz mit einem
Forbo Siegling Prolink Modulband geeignet ist.

— Das gelieferte Band und die Zahnradern wurden
grindlich geprift. Es ist sichergestellt, dass die Produkte
der Bestellung entsprechen.

— Die Spiralférderanlage wurde eingehend auf mogliche
Stellen untersucht, an denen es zu einem Hangenbleiben
oder Verhaken des Bands kommen kénnte. Solche Stellen
wurden beseitigt.

Es ist von entscheidender Bedeutung, dass die Bander
ungehindert durch die gesamte Anlage laufen kdnnen,
ohne dass es zu einem Hangenbleiben oder Verhaken
kommen kann.

Hinweis: Bei allen angegebenen Bandbreiten handelt es
sich um Nennwerte, die Fertigungstoleranzen und Material-
schrumpf unterliegen (weitere Informationen zu den
Toleranzen sind auf Anfrage erhdltlich).

Warnung - Brandrisiko bei den
Prolink Kunststoff-Modulbandern

Die Prolink Bander sind aus verschiedenen, hochwertigen
Kunststoffen gefertigt, die entflammbar sind. Im Brandfall
setzen Produkte aus POM giftige Dampfe frei. Setzen Sie die
Prolink Bander wahrend des Betriebs, der Lagerung und der
Installation niemals Zindquellen aus (z. B.: Flammen,
Funken, brennende oder sehr heifle Gegenstdnde, starke
Hitze). Bei Forderbandern, die mit einem Prolink Kunststoff-
Modulband ausgestattet sind, ist beim Durchfthren von
Reparaturarbeiten und insbesondere bei Schweil3arbeiten
am oder in der Nahe des Forderers besondere Vorsicht
geboten.

Die konkreten Gefahren, die von brennenden Prolink
Bandern ausgehen, variieren je nach Materialzusammen-
setzung und Umgebungsbedingungen, wie zum Beispiel
Temperatur und Sauerstoffgehalt. Mdgliche Gefahren sind:
dichter Rauch, giftige Gase oder Dampfe, eine schwer zu
erkennende Flamme, eine Ubertragung des Feuers (wenn
sich das brennende Foérderband bewegt) und/oder herab-
tropfender, brennender, geschmolzener Kunststoff.
Geeignete Loschmittel sind unter anderem: Sprihwasser,
Schaum und Trockenchemikalien.

FLAMMABLE




MONTIEREN DER BANDER AUF EINEM
SPIRALFORDERER MIT ANTRIEBSTROMMEL

Sollten Montagearbeiten erforderlich sein, durch die es zur
Verunreinigung der UHMW-Gleitleisten kommt, missen
diese Fremdpartikel sorgfaltig abgewaschen werden, bevor
das Band durch die Anlage gezogen wird.

Vergewissern Sie sich, dass alle Kunststofffiihrungen ange-
schragte FUhrungskanten aufweisen, um ein Verkanten des
Bands zu verhindern.

Stellen Sie vor dem Montieren des Bands sicher, dass ent-
lang der gesamten Bandstrecke ein ungehinderter Bandlauf
gewidhrleistet ist. Uberpriifen Sie, ob alle Absténde zwischen
den seitlichen Fihrungsleisten korrekt sind. Ziehen Sie dazu
etwa einen Meter Band durch die Anlage. Dieser Band-
abschnitt muss sowohl die Zufuhr- als auch die Rucklauf-
strecke ungehindert durchlaufen kénnen, um eine optimale
Leistung im reguldren Betrieb zu garantieren.

Bevor Sie das Band montieren, stellen Sie sicher, dass das
Band richtig herum aufliegt und in die richtige Laufrichtung
lauft (siehe unten). Stellen Sie sicher, dass das Band beim
Durchlaufen durch die Anlage richtig auf den Zahnradern
aufliegt.

Befestigen Sie fur die Installationsarbeiten das Spiralband
mithilfe eines Seils oder Kabels am Kafig.

« Richtige Laufrichtung der Spiralbander

Reinigen und Schmieren der
Gleitleisten wahrend der Installation

Befestigen Sie direkt Uiber dem Bereich der Stitzschienen
des Bands zwei Reihen saubere Werkstatttlicher an der
Bandunterseite. Die erste Reihe Ticher wird mit sauberem
Wasser befeuchtet. Die zweite Reihe wird in einem Abstand
von etwa 1-2 m direkt hinter der ersten Reihe angebracht.
Diese zweite Reihe wird leicht mit einem fUr Lebensmittel-
anwendungen geeigneten Mineraldl benetzt. Die TUcher
werden dann komplett durch den Spiralférderer gezogen
(nur wahrend des Installationsverfahrens).

Dieses Verfahren dient den folgenden beiden Zwecken:

1) Die mit Wasser befeuchteten Tlucher reinigen die
Oberfldchen der Sttzschienen.

2) Das Mineral®l schmiert das Band, wéhrend es durch die
Anlage lduft und vereinfacht so das Installationsverfahren.
Das fur Lebensmittelanwendungen geeignete Mineraldl
verdampft innerhalb weniger Stunden, nachdem das
Band montiert wurde.

Jeder Bandabschnitt sollte mithilfe der beiliegenden
Kupplungsstadbe montiert werden. Die Kupplungsstébe
werden von zwei Klammern in Position gehalten, die jeweils
Uber den Nuten an den Seiten der Kupplungsstabe einras-
ten. Stellen Sie beim Montieren der Kupplungsstabe sicher,
dass die Klammern richtig eingerastet sind. Vergewissern
Sie sich dazu, dass sie bundig mit dem Bandmodul sind.

Die finale Ldngenanpassung des Bands wird in der Regel an
der Spannrolle vorgenommen. Anderungen der Bandlange
aufgrund von Veranderungen der Bandspannung und
Temperatur missen berdcksichtigt werden. Die urspriing-
liche Bandlange vergroRert sich innerhalb der ersten Tage
oder Wochen, bis die Kupplungsstdbe und Module einge-
laufen sind und optimal sitzen.

Stellen Sie bei Abwartsspiralen sicher, dass die Innenkante
der Niederhalteschiene das Band weder einschniirt, noch
mehr als etwa 6 mm Uber dem Band befindet.

Vergewissern Sie sich, dass das Band beim Verlassen der
Trommel ausreichend Abstand zur seitlichen Fihrungs-
schine hat, da das Band bestrebt ist, dem Kurvenverlauf
weiter zu folgen und nicht sofort geradeaus zu laufen.
Sehen Sie pro 300 mm Bandbreite etwa 25 mm vor.



ERSTINBETRIEBNAHME- UND
WARTUNGSANWEISUNGEN

Stellen Sie sicher, dass alle Sicherheitseinrichtungen fir
den Spiralférderer betriebsbereit sind (Notausschalter usw.).
Die zuldssige Zugkraft darf wahrend des Betriebs und im
Stillstand keinesfalls Uberschritten werden (siehe auch
Prolink Datenblatter).

Bei Spiraltirmen mit geringer Spannung dreht sich die
Trommel (oder der K&fig) schneller als das Band. Dadurch
tritt immer eine Geschwindigkeitsdifferenz (Overdrive) auf.
Das Ziel ist es, den Overdrive im Verhaltnis zur gewiinschten
Bandgeschwindigkeit so einzustellen, dass das Band mit der
geringstmdglichen Zugkraft bewegt wird.
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Es ist wichtig, den Overdrive fir den jeweiligen Spiral-
forderer optimal einzustellen, da sich die einzelnen Einheiten
je nach Reibwerten in der Anlage voneinander unterschei-
den. Ist der Overdrive zu niedrig eingestellt, entsteht eine
hohe Bandspannung, sodass sich das Band anheben kann.
Dies fuhrt wiederum zu einer stark verkirzten Bandlebens-
dauer. Ist der Overdrive zu hoch, kommt es zum Ruckeln des
Bands. Dadurch bewegen sich die Produkte auf dem Band
Ubermafig.

Overdrive-Messung

Sie kdnnen den Overdrive mithilfe der folgenden vier
Schritte messen:

1) Suchen Sie sich eine gut zugdngliche Stelle am Spiral-
forderer und wahlen Sie einen Kéfigsteg oder einen
bestimmten Punkt an der Trommel aus. Markieren Sie
lhre Auswahl mit einem Markierstift.

2) Sobald sich der Spiralférderer dreht, platzieren Sie einen
Gegenstand an der Innenkante des Bands entsprechend
Ihrer Markierung am Kéfigsteg oder an der Trommel.

3) Nach einer Umdrehung der Markierung (am Kafig oder
an der Trommel) notieren Sie sich, wie weit sich die
Markierung jetzt vor dem Gegenstand befindet (das
Produkt erscheint auf der ndchsten Windung). Dieser
Abstand kann in Millimetern oder als Anzahl an Kafig-
stegen wiedergegeben werden.

4) Die Anzahl an K&figstegen multipliziert mit dem
gemessenen Stegabstand muss durch die Etagenhohe
geteilt werden. Dieses Verhaltnis entspricht dem Wert
fur den Overdrive.

Welche Geschwindigkeit ist fir
den Overdrive die richtige?

Die Antwort hierauf ist immer vom vorliegenden Spiral-
forderer abhangig. Allgemein gilt jedoch: ein Kunststoff-
Forderband mit glatten Kunststoff-Kéfigstegen erfordert
einen Overdrive von 4 bis 5 Windungen.

Aus den oben genannten Griinden ist es empfehlenswert,
den Overdrive zundchst hoch einzustellen und, die Fein-
einstellung des Overdrives bei Volllast vorzunehmen, wenn
die Anlage mit normaler Geschwindigkeit und bei Betriebs-
temperatur lauft. Beim Einrichten sollte der Benutzer zu-
nachst einen Overdrive von 4 oder 5 einstellen. Wenn es
dadurch nicht zum Ruckeln des Bands kommt, ist die Ein-
stellung wahrscheinlich in Ordnung. Wenn es zum Ruckeln
des Bands kommt, reduzieren Sie den Overdrive etwas.

Ein sehr hoher Overdrive fihrt zu einem schnellen Ver-
schleillen der Kafigstege. Im Notfall gestaltet sich dann
das Abschalten der Anlage viel schwieriger. Allerdings
kommt es bei der Verwendung von Kunststoffbandern
kaum zu einem Verschleily der Kafigstege.

Hinweis: Ein zu niedriger Overdrive fUhrt zu einer zu hohen
Spannung, wodurch das Band beschadigt werden und
reiBen kann. Ein leicht zu hoher Overdrive verringert die
Bandspannung im Vergleich zur idealen Einstellung nur
um einen unerheblichen Wert.



BANDSPANNUNG

Das modulare Spiralband dhnelt einem steifen Gummiband,
das sich mit zunehmender Spannung langt. Die zusatzliche
Bandlange infolge der Bandspannung wird in der Spann-
schleife aufgenommen.

Die sich erhdhende Spannung lasst sich daran erkennen,
dass die Spannrollen in der Spannschleife absinken.

Folgende Bedingungen kdnnen eine erhdhte Spannung
in einem Band verursachen:

1) Die Anlage l&uft zundchst leer und anschlieend voll
beladen (hdhere Lasten).

2) Die Anlage ist zundchst sauber. Wenn sich aber mit der
Zeit Schmutz an den Stlitzen, Gleitleisten und dem
Band ansammelt, nimmt die Spannung zu (Reibung
zwischen Gleitleisten und Band wird verstarkt).

3) Der Overdrive wurde reduziert (z. B. um ein
unerwinschtes Ruckeln des Bands zu beheben).

4) Bei SpiraltUrmen zum Tiefklhlen: Mit steigender
Temperatur nimmt auch die durch Verunreinigungen
verursachte Reibung zu (Lebensmitteldle und -fette
greifen die Gleitleisten und das Band an; bei -35°C
werden sie sehr klebrig und bei -5 °C verstarken sie
die Reibung).

Hinweis: Es besteht eine Korrelation zwischen dem Absinken
der Spannrolle unter normalen Betriebsbedingungen und
einer hdheren Bandspannung sowie einer hdheren
Stromaufnahme des Motors.

Indem Sie die Position der Spannrolle Giber einen ldngeren
Zeitraum hinweg dokumentieren, kdnnen Sie erkennen, ob
die Spannung im Band zu- oder abnimmt. Es wird empfoh-
len, nach dem Einrichten der Steuer- und Regelkomponen-
ten eine Referenzmarkierung am Rahmen zu setzen, die die
Mittelachse der Spannrolle anzeigt. Eine Aufwartsbewegung
der Rolle weist auf einen Spannungsabfall hin, wahrend eine
Abwartsbewegung eine Erhdhung der Bandspannung
anzeigt (beim Messen ist darauf zu achten, dass die Umge-
bungstemperatur immer gleich ist).

Sobald alle Installationsarbeiten abgeschlossen sind, kann
die Bandspannung mithilfe des Forbo Siegling Band-
spannungsgerats und dem Ergebnisdiagramm dberprdift
werden.

Spannrollen

Das Gewicht der Rolle muss gerade ausreichend sein, um
ein geeignetes Gegengewicht zum Band bieten (bitte
beachten Sie, dass die Bandlange variiert). Ein GbermaRig
schwere Spannrolle fiihrt zu unnétiger Spannung und einer
Uberlastung des Bands.

Motoren fiir den Kafig
und die Spannstation

Die Kafigmotordrehzahl muss so eingestellt werden, dass
das Band mit der geringstmdglichen Zugkraft betrieben
wird, ohne dass es zum Ruckeln des Bands kommt.

Schmiervorrichtungen fir das Band

Bei den modularen Spiralférderbandern von Forbo Siegling
ist der Einsatz von Schmiermitteln in der Regel nicht not-
wendig. Falls eine ungewdhnliche Situation auftritt, in der
Sie eine Schmierung fir notwendig erachten, muss
zundachst sichergestellt werden, dass das Schmiermittel fir
den Werkstoff des Bands geeignet ist. Das Schmiermittel
darf nicht auf die Innenkanten des Bands oder die Kafig-
stege gelangen, da dies die Reibung zwischen Bandinnen-
kante und Kéfig reduziert und damit die Antriebsleistung
des Kéfigs herabsetzt.

Sicherheit

Vor Inbetriebnahme des Spiralférderers muss sichergestellt
werden, dass alle Bandanhebungsdetektoren und weitere
Sicherheitsschalter installiert und voll funktionsfahig sind.

Kafigstreben/Gleitleisten

Die Kéfigstreben und Gleitleisten sollten regelméfig auf
Verschlei und Schaden gepriift werden. Beschadigte, ver-
schlissene oder fehlende Kafigstreben oder Gleitleisten
kénnen zu einem Verhaken oder Hangenbleiben des Bands
fUhren und sollten daher ersetzt werden.

Es ist wichtig, alle Gleitleisten im Ricklauf auf Verschleil3 zu
prifen. Sollten die Gleitleisten bis auf das Metall verschlei-
Ben, kann dies zu extremen Spannungen fuhren.



Schaden am Band

Das Band sollte regelmaBig auf Schaden Uberprift werden.
Beschadigte Module oder Kupplungsstabe mussen ausge-
tauscht werden. Zudem muss die Ursache der Schaden
bestimmt und behoben werden.

Alle oben genannten Punkte mussen bei jedem Einschalten
des Spiralférderers Uberpriuft werden. Nur so kann sicherge-
stellt werden, dass das Prolink Modulband mit der niedrigst-
maoglichen Spannung betrieben wird, was wiederum eine
optimale Bandlebensdauer fir die Anlage gewahrleistet.
Nur so kann ein spannungsarmer Betrieb und eine maxi-
male Lebensdauer des Prolink Modulbandes sichergestellt
werden.

Die haufigste Art von Bandschaden wird durch Objekte ver-
ursacht, die auf dem Band vergessen worden sind und dann
den Spiralférderer blockieren.

ALLGEMEINE ANWEISUNGEN
/UM WASCHEN DES BANDS

Einfihrung

Die Hygieneanforderungen in der lebensmittelverarbeiten-
den Industrie werden standig aktualisiert. Forbo Siegling ist
ein wichtiger Anbieter in dieser Branche und rdumt dem
Thema Hygiene daher besondere Prioritat ein. Spiralférderer
aus Kunststoff bieten grof3e Vorteile fiir die Hygiene und die
Umsetzung von HACCP-Vorschriften. Bei der Verwendung
von Kunststoff entsteht kein schwarzer Abrieb, wie er bei
Edelstahlvarianten vorkommt, wenn die Metallkompo-
nenten mit der sauberen Oberflache in Kontakt kommen.
Allerdings sind die Bandunterseite, Stitzschienen und
Kafigtrommeln/-stege entscheidende Faktoren fir die
ordnungsgemalie Funktion des Spiralforderers.

Warum miussen Band und Kafig
gereinigt werden?

Um den Spiralférderer mit der niedrigstmoglichen Span-
nung in der Anlage zu betreiben, muss die Reibung zwi-
schen den Gleitleisten der Stitzschienen und dem Band
minimal gehalten werden.

DemgegenUber ist es erforderlich, eine starke Reibung
zwischen den Kafigstreben und der Bandinnenkante zu
gewdhrleisten, damit die Bandmitnahme auf einem hochst-
maoglichen Niveau gehalten wird.

Sowohl die Schienen als auch der Kafig mussen stets
sauber gehalten werden.



Was geschieht, wenn die Installation
nicht gereinigt wird?

Werden die Schienen nicht gereinigt, nimmt die Reibung
zwischen Band und Gleitleiste zu und die Spannung in der
Anlage wird erhéht.

Daraus ergibt sich Folgendes:

1) Der Leistungsbedarf des Kéfigantriebs steigt an, um
die Reibungskrafte zu Uberwinden. In Extremféllen kann
es zu einer Sicherheitsabschaltung des Kafigmotors
aufgrund einer Uberlastung kommen.

2) Mit zunehmender Spannung sinkt das Spanngewicht
ab. Dies fuhrt ggf. zum Ausldsen der Schalter, die ein
Ubermaliges Absinken des Spanngewichts registrieren.

3) An den Punkten mit der héchsten Spannung auf dem
Spiralférderer (entweder an der ersten Windung bei
Aufwartstrommeln, an der obersten Windung bei
Abwartstrommeln oder an der ersten Windung bei der
zweiten Trommel in Anlagen mit zwei Trommeln) kann
es zu einem Anheben des Bands kommen. Dies kann zur
Beschéadigung des Bands flihren, mindestens aber zu
einem Produktionsausfall, da die Bandanhebungs-
detektoren den Spiralférderer in einem solchen Fall
abschalten.

4) Es sollte bedacht werden, dass eine Gbermaliige
Spannung auch den Verschleil} des Bands stark erhoht,
wodurch sich wiederum die Lebensdauer des Bands
verkdrzt.

5) Falls das Band nicht regelmaRig gereinigt wird, kann es
zu Hygieneproblemen kommen.

Wann sollte das Band
gereinigt werden?

Das hangt von der Art der Produkte ab, die mit dem
Spiralférderer transportiert werden. Je starker das Band
durch die Produkte verunreinigt wird, desto haufiger ist die
Reinigung erforderlich.

Verunreinigen die Produkte das Band kaum, verlangert sich
das Reinigungsintervall.

Ein Produkt in einem verschlossenen Karton wird das Band
weit weniger verunreinigen als ein mit Mehl bedecktes
Produkt, welches ggf. eine tagliche Reinigung des Bands
erforderlich macht.

Anzeichen flr ein verschmutztes Band sind ein absinkendes
Spanngewicht und eine erhohte Stromaufnahme durch den
Kafigantrieb.

Zudem sollte auf die Gleitleisten geachtet werden, da diese
ebenfalls gute Anhaltspunkte Uber eine mogliche
Verunreinigung der Anlage liefern. Daflr muss zundchst der
Spiralférderer angehalten werden. Wischen Sie dann mit
einem sauberen, weilen Tuch Uber die Gleitleisten.
Zeichnen sich schwarze Verunreinigungen auf dem Tuch ab,
missen die Gleitleisten gereinigt werden.

Das Reinigungsintervall sollte unter Berlcksichtigung der
oben genannten Hinweise festgelegt werden.

Allgemeine Hinweise zum Sicherstellen
der Sauberkeit des Spiralforderers

1) Achten Sie darauf, dass die Produkte dem Spiralférderer in
einem regelmaBigen Intervall zugefihrt werden. Werden
die Produkte zu schnell zugeflhrt, kann es zu Beschadi-
gungen des Bands und zu Bertihrungen zwischen den
Produkten kommen, wodurch das Band UbermaRig ver-
schmutzt wird. Zudem kann es dadurch zu Blockierungen
auf den Spiralwindungen kommen.

2) Jedes Forderband, das Produkte in den Spiralférderer
leitet, muss mit den Steuer- und Regelkomponenten des
Spiralforderers synchronisiert werden (d. h. wenn sich der
Spiralférderer abschaltet, dirfen die Foérderbdnder keine
Produkte mehr zuflhren).

3) An den Ubertragungsstellen zum und vom Spiralférderer
darf es nicht zu Produktstaus kommen. Andernfalls kann
dies zu einer Beschadigung der Produkte und zu einer
Verschmutzung des Spiralférderbands fiihren.

4) Wenn Produkte, die mit Mehl oder anderen Stoffen
bedeckt sind, in den Spiralforderer geleitet werden, wird
ein Ubertragungsband vor dem Spiralférderer empfoh-
len, mit dessen Hilfe Uberschiissiges Mehl bzw. andere
Stoffe entfernt werden. Das Entfernen der Stoffe kann
mithilfe von Druckluft- oder Vakuumanlagen erfolgen.

Verunreinigungen erhdhen die Reibung und verursachen
Hygieneprobleme.



Mdoglichkeiten zum Reinigen
der Spiralférderbander

Es gibt derzeit verschiedene Methoden zum Reinigen von
Spiralférderbandern.

1) Zundchst muss bestimmt werden, aus welchem Werkstoff
das Band gefertigt ist. Davon hangt ab, welche Wasser-
temperatur und welche Reinigungsmittel verwendet wer-
den drfen. Prifen Sie auch die Gleitleisten und das
Material der Kéfigstegkappen auf Auswirkungen der
Reinigung (z.B. ist es moglich, dass die Gleitleisten mit
Schmiermittel impréagniert sind, das bei der Reinigung
ggf. entfernt wird).

2) CIP-Systeme — Dabei handelt es sich in der Regel um
Komplettreinigungssysteme, die alle Oberflachen des
Spiralférderbands, die Schienen und den Kéfig reinigen.
Sie setzen heil3es und kaltes Wasser mit
Reinigungsmitteln ein. Sie kommen nur in geschlossenen
Spiralférderanlagen zum Einsatz (z. B. Spiralturm zum
Tiefkuhlen).

3) Manuelles System (Bedienpersonal setzt Hochdruck-
reiniger ein)

Alle Systeme dienen dazu, die Bandmodule, die Gleitleisten
an den Schienen und den Kafig zu reinigen.

Reinigen der Kunststoff-Modulbander

1) Zunachst muss bestimmt werden, aus welchem Werkstoff
das Band gefertigt ist. Davon héngt ab, welche Wasser-
temperatur und welche Reinigungsmittel verwendet
werden missen. Prifen Sie auch die Gleitleisten und

das Material der Kafigstegkappen auf Auswirkungen der
Reinigung (z. B. ist es maglich, dass die Gleitleisten mit
Schmiermittel impragniert sind, das bei der Reinigung
ggf. entfernt wird).

2) Ziehen Sie beim Auswahlen der Reinigungsmethode
auch die Art der Verunreinigungen und die Eignung der
moglichen Reinigungsmittel in Betracht. Sie kdnnen sich
beziglich der Art des Reinigungsmittels von den
Reinigungsmittelanbietern beraten lassen, wenn Sie ihnen
die oben genannten Informationen bereitstellen.

a. Kunststoff-Bander sind bestdndig gegentiber den
meisten Chemikalien. Siehe dazu auch die beiliegende
Liste zur chemischen Bestandigkeit.

3) Da die Reinigung auch von den Hygieneanforderungen
bestimmt wird, kann es erforderlich sein, das Spiral-

forderband zu desinfizieren, um eine vollkommmen reine
Oberfldche zu erreichen.

4) Wenn Sie das Band mit heilem Wasser reinigen, priifen

Sie zundchst, welchen Temperaturen der Kunststoff im
Allgemeinen standhalt. Verwenden Sie niemals Wasser
mit einer Temperatur Uber 80°C.

5) Erster Schritt: Entfernen Sie grobe Verunreinigungen und
spulen Sie das Band zur Vorbereitung ab, um die
Verunreinigungen aufzuweichen.

6) Zweiter Schritt: Geben Sie die erforderliche Menge
Reinigungsmittel auf das Band. Es wird empfohlen, das
Mittel eine gewisse Zeit lang einwirken zu lassen.

7) Dritter Schritt: Waschen Sie das Band mit heilSem Wasser
ab, um alle Verunreinigungen zu entfernen.

8) Letzter Schritt: Spulen Sie das Band mit kaltem Wasser ab,
um Reinigungsmittelreste zu entfernen.
a. Falls das Band anschlieBend noch nicht sauber ist,
wiederholen Sie die letzten drei Schritte.
Prifen Sie die Sauberkeit per Sichtprifung oder
Abstrich und desinfizieren Sie anschlieSend den
Spiralférderer.

Es ist wichtig, dass die eingesetzten Reinigungsmittel nicht
zu z&hflissig sind und dass nicht zu viel Reinigungsmittel
aufgetragen wird. Andernfalls kénnen dadurch Spannungs-
probleme auftreten. Dartiber hinaus dirfen die Reinigungs-
mittel keine Schmierrlickstande oder andere Ablagerungen
auf den Schienen oder dem Band hinterlassen, da dies beim
Einschalten zu einem Spannungsaufbau fuhren kann.

9) Bei den meisten Anlagen kann eine LuftdUse verwendet
werden, um sicherzustellen, dass das Band vor dem
Einschalten trocken ist. Dies ist insbesondere dann von
Bedeutung, wenn das Band in einem Spiralturm zum
TiefkUhlen eingesetzt wird, da in diesem Fall das Band
durch Restwasser festfrieren kann. Dadurch kénnen wie-
derum die Module beim Einschalten beschadigt werden.
In extremen Fallen kann das Band sogar an den
Gleitleisten festfrieren.



Reinigen von Schienen und Kafig

Die oben genannten Methoden betreffen hauptséchlich die
Reinigung des Bands. Wie bereits erwahnt, ist es allerdings
auch wichtig, die Gleitleisten an den Schienen und den
K&fig zu reinigen.

Durch die Bewegung des Bands werden die Schienen und
der Kéfig teilweise gereinigt. Es gibt aber zusatzlich noch
zwei weitere Reinigungsmethoden.

1) Die Gleitleisten kdnnen per Hand gereinigt werden.
Verwenden Sie dafiir ein in Reinigungsmittel getauchtes
Tuch. Schalten Sie das Band ab und heben Sie es aus den
Schienen. Wischen Sie die Gleitleisten dann mit dem Tuch
sauber. Bei sehr breiten Bandern ist es ggf. nicht moglich,
die inneren Gleitleisten zu erreichen.

2) An den Stellen, an denen das Band zu breit ist, um die
Gleitleisten zu erreichen, kdnnen Sie ein Tuch zwischen
dem Band und der Gleitleiste platzieren. Das Gewicht des
Bands sorgt daftr, dass das Tuch direkt auf der Gleitleiste
aufliegt. AnschlieBend wird der Spiralférderer eingeschal-
tet. Durch die Bewegung des Bands bewegt sich auch das
Tuch durch die Anlage und reinigt die Schienen. Dieser
Vorgang muss ggf. einige Male wiederholt werden, bis die
Schienen gesaubert sind.

Es ist wichtig, das Tuch zu entfernen, bevor es sich in den
Zahnradern verhaken kann.

Sammeln Sie alle benutzten Ticher wieder ein (zu Anfang
zdhlen). Falls ein Tuch im Spiralférderer verbleibt, kdnnte es
eine Blockierung in der Anlage verursachen, wenn der
Spiralférderer wieder eingeschaltet wird.

Die Reinigung des Kéfigs wird in der Regel bei ausgeschalte-
tem Kéfig durchgefthrt. Dies ist erforderlich, da durch das
Wasser und das Reinigungsmittel die Reibung zwischen
Kafig und Band so weit herabgesetzt wird, dass kaum Kraft
auf das Band Ubertragen werden kann. Dies kann wiederum
eine erhohte Spannung und ein Anheben des Bands nach
sich ziehen.

In der Regel wird die Trommel mit einem Hochdruckreiniger
und unter Verwendung eines Reinigungsmittels gesdubert.
Der Kafig muss im Normalfall nur selten gereinigt werden,
sofern die Trommel nicht standig mit einem 6ligen Produkt
in Kontakt kommt.

Wichtig!

- Verwenden Sie niemals ein saures Reinigungsmittel in
Verbindung mit einem chlorhaltigen Reinigungsmittel.
Andernfalls bilden sich gefahrliche Chlorgase.

— Chlor kann Prozessbauteile aus Edelstahl oder Gummi
angreifen.

— Saure Reinigungsmittel kdnnen Aluminiumteile und
verzinkte Stahlbauteile angreifen.

— Temperaturen Gber 70°C sind zu vermeiden, um zu ver-
hindern, dass Proteine an der Oberflache anhaften. Fette
lassen sich bei niedrigeren Temperaturen entfernen,
sofern geeignete Reinigungsmittel verwendet werden.

Herstellerhinweise

Bitte wenden Sie sich an lhren Handler vor Ort, um
Empfehlungen zu den Reinigungsmitteln/Chemikalien
auf Grundlage des Bandmaterials zu erhalten.

Empfehlungen:

— Uberschreiten Sie niemals die Konzentrationen, Tempe-
raturen und Einwirkzeiten, die in den Gebrauchs-
anweisungen der Reinigungsmittel angegeben sind.

— Spllen Sie die Reinigungsmittel grindlich ab, um zu
verhindern, dass der Férderer durch Reinigungsmittelreste
beeintrachtigt wird.

— Halten Sie einen sicheren und ausreichenden Abstand
zu HochdruckdUsen und der Bandoberflache ein.

— Um zu verhindern, dass Bakterien eine Resistenz gegen-
Uber den eingesetzten Desinfektionsmitteln entwickeln,
wird empfohlen, regelmaRig ein anderes Desinfektions-
mittel (z. B. ein chlorhaltiges Desinfektionsmittel) einzu-
setzen.

Durch Einhalten der oben genannten Reinigungsempfeh-
lungen kénnen Sie den ordnungsgemalSen Betrieb des
Forbo Siegling Prolink Modul-Spiralbands sicherstellen.

Bei Fragen zum Betrieb der Prolink Bander auf einem
Spiralférderer wenden Sie sich bitte an Ihren Forbo-
Vertriebsvertreter.



FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG
BEI SPIRALFORDERANLAGEN

Absinkende oder bereits
niedrige Spannrolle

Das Spiralband steht unter Spannung. Priifen Sie Folgendes:

Wenn die Spannrolle absinkt, ist die Bandlange in der
Anlage geringer und das Band ist gespannt. Wenn sich die
Spannrolle nach oben bewegt, nimmt die Bandlange in der
Anlage zu und die Spannung sinkt.

- Ist ein Produkt verkantet?

— Uberpriifen Sie, ob die Produktzufuhr zum Spiralférderer
gleichmaBig erfolgt und ob beim Zuftihren ein ausrei-
chender Abstand zwischen den Produkten besteht.

— Ist das Produkt zu hoch? Uberpriifen Sie die Produkthdhe.

- Bewegt sich das Produkt auf dem Spiralférderband?

— Ein Fremdkérper auf dem Spiralférderer ist in den
Kafigarmen verkantet.

- Vergewissern Sie sich bei Spiralttirmen zum Tiefkihlen
oder Kuhlen, dass der Luftstrom nicht zu stark ist und
das Produkt auf dem Spiralband bewegt.

- Liegt eine Verunreinigung des Bands und damit eine
starke Reibung vor, durch die die Bandspannung erhéht
wird?

— Uberprifen Sie, ob das Band im Riicklauf verkantet ist
oder hdangen bleibt.

- Die Gleitleiste ist bis auf den Stahl verschlissen und
verursacht eine starke Reibung.

- Die Bandfiihrungen sind beschadigt.
— Uberprifen Sie den Betrieb des Kéfigs.

— Ist der Kafigmotor Uberlastet? Ist der Antriebsmotor
nicht gro8 genug?

- Festgefressene Stlitzlager am Kéfig (oben oder unten).

- Vergewissern Sie sich bei Spiralttirmen zum Tiefkuhlen,

dass das Band nach einem Abschalten des Spiralforderers
nicht an den Schienen festgefroren ist.

- Wird der Spiralférderer mehr als zehn Minuten lang
abgeschaltet, kann das Band an den Schienen festfrieren.
Dies gilt insbesondere, wenn die Produkte einen hohen
Wassergehalt aufweisen.

— Uberprifen Sie, ob der Spiralférderer in den Pausenzeiten
abgeschaltet wird.
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Bandanhebung auf dem Spiralférderer

- Wenn dies in der unteren Windung auftritt: Uberpriifen
Sie, ob das Band verkantet ist. Uberpriifen Sie, ob das
Band an den Kopfen der Lagerschrauben hangenbleibt.

- Wenn dies oben am Spiralférderer auftritt: Uberpriifen Sie
das Band auf verkantete Produkte oder Schmutz an den
Gleitleisten.

— Priifen Sie das Band auf verschlissene oder beschadigte
Bandfuhrungen.

— Falls keine dieser Punkte zutreffen, Gberprifen Sie, ob der
Kafigantrieb durch eine Schutzvorrichtung abgeschaltet
wurde oder ob der Kafig zu langsam lauft.

— Bei Zentralantrieb: Uberpriifen Sie das Getriebe.

— Bei Kettentriebsystem: Uberpriifen Sie, ob die Kette
beschadigt ist.

- Falls vorhanden, Uberprufen Sie die Ausrichtung der
Zahnréder. Das Band darf nicht gegen Metallplatten an
den Seiten reiben.

— Vergewissern Sie sich, dass sich alle Rollen drehen und
dass alle Lager in Ordnung sind.

Bandanhebung — weder oben noch
unten am Spiralforderer

— Uberpriifen Sie das Band auf verkantete Produkte.
- Uberpriifen Sie den Kifig auf beschadigte Streben.
— Uberpriifen Sie die Gleitleiste auf Schaden.

— Uberpriifen Sie, ob die Gleitleisten angehoben sind.
— Uberpriifen Sie das Modul auf Schaden.

— Uberpriifen Sie, ob lange oder lose Verbindungsstifte mit
den Kéfigstreben in Kontakt kommen.

- Vergewissern Sie sich bei Spiralttirmen zum Tiefkihlen,
dass das Band nach einem Abschalten des Spiralférderers
nicht an den Schienen festgefroren ist.

— Uberpriifen Sie die Bandanhebungsdetektoren.



Band halt an

— Das Getriebe fUr den Overdrive ist ausgeschaltet
oder die Sicherheitsabschaltung wurde ausgelst.

- Gerissenes Band.

— Prifen Sie die elektrischen Steuerungen.

Ruckeln des Bands

— Der Overdrive ist zu hoch.
— Gdf ist eine Blockierung aufgetreten.

— Uberprifen Sie den Betrieb samtlicher
Frequenzumrichter fUr die Drehzahlregelung.

Schaden am Band
— AuRere Module sind aufgrund hoher Spannung
gebrochen.

— Uberpriifen Sie, ob das Band an den Fiihrungen
(Schraubenkopfe) hdngenbleibt.

- Zu schnelle Zufuhr der Produkte verursacht hohe
Spannung.

- Verschleif3 der Bandunterseite. Prifen Sie das Band
auf fehlende Gleitleisten.

— Verschleil} an der Bandkante. Prifen Sie den Kafig auf
fehlende Streben, oder ob das Band an den Fiihrungen

hangenbleibt.

— Uberpriifen Sie die Bandrickfuihrung auf fehlende
Gleitleisten.
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Anlagen mit zwei Trommeln

Bei diese Anlagen gelten ebenfalls die oben genannten
Prinzipien. Zu einer Bandanhebung kommt es hier allerdings
am héaufigsten an der Stelle, wo das Band die Aufwarts-
trommel verldsst und in die Abwartstrommel eintritt. Dies ist
in der Regel der Punkt, an dem die Spannung am hdchsten
ist.

In diesem Fall kbnnen die oben genannten Faktoren eben-
falls mogliche Ursachen sein. Sie sind hier aber noch von
groRerer Bedeutung, da die Bandlange aufgrund des
Ubergangs groRer ist, damit das Band aus der Aufwarts-
trommel gezogen werden kann. Aus diesem Grund ist die
Spannung hier gréBer.

Zudem ist zu beachten, dass der Abwartstrommel das Band
mit der richtigen Geschwindigkeit zugefuhrt wird (durch die
Aufwartstrommel).

- Vergewissern Sie sich, dass sich der Aufwartstrommelkdfig
schneller dreht als die Abwdrtstrommel (in der Regel um
etwa 10% Umdrehungen pro Minute mehr).

- Stellen Sie sicher, dass die Fihrungen am Ubergang das
Band nicht einschnuren.

— Achten Sie darauf, dass es an dieser Stelle zu keinem
Produktstau kommen kann.

— Uberprifen Sie die Ausrichtung der Produkte, wenn Sie
den Aufwartskafig verlassen.

Bitte beachten Sie, dass der haufigste Grund fiir eine
Bandanhebung eine Spannungserhéhung in der Anlage
ist, die auf Verunreinigungen der Gleitleisten oder des
Bands zurlickzufiihren ist.

Als Faustregel gilt daher: Beginnen Sie bei der Uberpriifung
an der Windung, an der das Band angehoben ist, und gehen
Sie rckwarts vor, um das Problem zu finden.

Sollte das Problem weiterhin bestehen, wenden Sie sich
bitte an Forbo Siegling.



Siegling - total belting solutions

Engagierte Mitarbeiter, qualitdtsorientierte Organisation und
Fertigungsabldufe sichern den konstant hohen Standard
unserer Produkte und Dienstleistungen. Das Forbo Siegling
Qualitdtsmanagementsystem ist nach ISO 9001 zertifiziert.

Neben der Produktqualitdt ist der Umweltschutz ein wichti-
ges Unternehmensziel. Schon frih haben wir deshalb ein
ebenfalls zertifiziertes Umweltmanagementsystem nach
ISO 14001 eingefiihrt.

Forbo Siegling Service - jederzeit, iiberall
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. ..':-'b';}: 2} " als 2.200 Mitarbeiter. Unsere Produkte werden weltweit
. SR Y. in neun Produktionsstatten hergestellt. Gesellschaften und
g - ‘ : Landesvertretungen mit Materialldagern und Werkstatten
‘e m finden Sie in Uber 80 Landern. Forbo Siegling Service-
o y y stationen gibt es in mehr als 300 Orten der Welt.

Forbo Siegling GmbH

LilienthalstraBe 6/8, D-30179 Hannover
Telefon +49 511 6704 0, Fax +49 511 6704 305
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