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Transport- und Prozessbander
in der Intralogistik

Anforderungen und Trends

Bernd Langreder, Thomas Kédmper

I —
Bei der Auswahl von Transport-
und Prozessbdndern fiir die Intralo-
gistik gilt es vielzihlige Faktoren zu
beachten. Zudem stellen verschie-
dene Forderaufgaben ihre eigenen
Anspriiche an die jeweiligen Bdn-
der. SchliefSlich sind diese im
wabhrsten Sinne des Wortes ein
tragendes Element und mitverant-
wortlich fiir die Effizienz und
Wirtschaftlichkeit einer Forderanla-
ge oder eines Materialflusssystems.
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Transport- und Prozessbédnder in der In-
tralogistik miissen sich optimal der Anla-
gengeometrie und den vorherrschenden
Betriebsbedingungen anpassen. Dies gilt
wie in Bild 1 zu sehen ist fiir die sichere
Ubertragung der Umfangskrifte F, unter
Einbeziehung der vorgegebenen Rollen-
durchmesser D und Fordergeschwindig-
keiten V, ebenso wie fiir die Bestdandigkeit
gegeniiber Umwelteinfliissen wie Staub
belastete Umgebung, Temperaturen von
-30 bis +100 °C oder Resistenz gegen Che-
mikalien.

Aufgrund dieses beispielhaft angefiihrten
Anforderungsprofils hat die richtige Kombi-
nation aus Gewebezugtrdger und Beschich-
tungswerkstoff eines Bandes erheblichen
Einfluss auf das optimale Funktionieren ei-
ner Forderanlage oder eines Materialfluss-
systems.

Aus dem allgemeinen
Anforderungsprofil

Wéhrend der Horizontaltransport bei
Raumtemperatur i. d. R. keine besonderen
Herausforderungen an das eingesetzte
Band stellt, kann das bei Steigtransport
oder Beschleunigungsbdndern schon an-
ders aussehen. Dabei spielen sowohl die
Auswahl des optimalen Beschichtungs-
werkstoffs - im Normalfall PVC, Urethan
oder Silikon - als auch eine geeignete Struk-
tur der Oberfldche eine entscheidende Rol-
le. Auswahlkriterien fiir das Band sind u. a.
die gute und schlupffreie Mitnahme des
Forderguts selbst bei hohen Beschleuni-
gungen oder Steigwinkeln bis 30°, aber
auch die Vermeidung von Laufgerduschen
an Einschniirrollen, z. B. beim Lauf der
Bandoberfldche iiber die Rolle. Dabei soll
die Beschichtung ihren geforderten Reib-
wert moglichst {iber Jahre konstant beibe-
halten.

Beim Einsatz auf Teleskopférderern
kommt es fiir das Band in erster Linie auf ei-
ne hohe Flexibilitdt des Zugtrdgermaterials
an. Eine Vielzahl von Gegenbiegungen auf
engstem Raum erfordert Materialkombina-
tionen, die konstant dehnungsarm sind,
sich an die kleinen Rollendurchmesser an-
passen und gleichzeitig so flexibel sind,
dass die Stromaufnahme des Antriebs der
Fordertechnik moglichst gering ist. Hier
sind Polyesterzugtrager und PVC als Be-
schichtungswerkstoff sicherlich die richtige
Wahl.

Auf Doppelspurférderern (zwei parallel
laufende schmale Bidnder) kommt es aufler
der guten Mitnahme des Forderguts haufig
auf eine hoch strapazierfihige und ver-
schleif3feste Unterseite des eingesetzten
Bandes an. Bei Fordergeschwindigkeiten
bis zehn oder 15 m/s sind die Hauptforde-
rungen hier, neben einer hohen Standzeit
und der Eignung hinsichtlich einer hohen
Flaichenpressung, ein moglichst niedriger
Reibwert zwischen Band und Tischunter-
stiitzung.

Spezielle Anspriiche

Besondere Anforderungen hinsichtlich des
Bandes herrschen beim Einsatz auf Schrag-
Ein- und Ausschleusern vor. Betrachtet man
vor diesem Hintergrund zunichst einmal
Breitbdander (Bandanlagen mit grofier Brei-
te, im Vergleich zur Bandldnge), so sind als
Hauptanforderungen hier die Fithrungs-
qualitdt besonders auf Anlagen mit kleinen
und fest stehenden Umlenkwellen zu nen-
nen. Diese konstruktiven Bedingungen fiih-
ren zu recht hohen Temperaturen im ge-
samten System, die wiederum einen nega-
tiven Einfluss auf das Schrumpfverhalten
des Zugtrdgergewebes haben kénnen. Soll-
te das Band infolge hoher Prozesstempera-
turen zum Schrumpfen neigen, erh6hen
sich Bandspannung und Temperatur stetig.
Durch den Einsatz eines speziellen, ther-
mofixierten Gewebes ldsst sich dieses Pro-
blem minimieren.

Bei Biandern auf ,StripMerges’, (das sind
mehrere schmale parallel laufende Bénder,
(Bild 2)) kommt es in erster Linie auf eine
genaue Fertigung und die Einhaltung von
Léngentoleranzen an, denen der Bandher-
steller Forbo Siegling aufgrund seiner Er-
fahrung entsprechen kann. Haufig werden
hier mehrere schmale Bander mit einer ein-
zigen Spannwelle gespannt.

Auch fiir den Einsatz in Cross-Belt-Sor-
tern erfordert die Auswahl des geeigneten
Bandtyps einige Erfahrung auf Seiten des
Bandherstellers. Die Tragseitenbeschich-
tung muss den optimalen Reibwert aufwei-
sen, um beim Beschleunigen des Bandes
die richtige Abwurfparabel zu erzielen, oder
beim Aufgeben auf den Sorter das Forder-
gut in der richtigen Position aufnehmen zu
konnen. Die Gewebekonstruktion muss so
gewihlt werden, dass das Band in Laufrich-
tung duflerst flexibel ist. Lingere Stillstand-
zeiten konnten sonst leicht zu bleibenden
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Verformungen dort im Band fithren, wo
dieses an die Forderrollen gepresst wird.
Diese Situation konnte zur Folge haben,
dass die vorhandene Antriebsleistung der
Motoren nicht ausreicht, um das Band aus
den Standstellen zu bewegen.

Uber die fordertechnischen Anspriiche
hinaus steigen fiir Bander in Cross-Belt-Sor-
ter-Anlagen zunehmend die Anforderungen,
diese Bander in schwer entflammbarer Aus-
riistung gemaf$ ISO 340 auszuriisten.

Nicht immer geht es im Materialfluss ge-
rade aus. Kurvenbandanlagen (Bild 3) for-
dern das Transportgut auch ,um die Ecke”
und das héufig auch mit Hohenunterschie-
den, die es zu bewiltigen gilt. In derartigen
Anwendungen miissen Kurvenbénder in je-
de Richtung eine dufierst flexible Gewebe-
konstruktion besitzen. Diese besondere
Forderung wird erhoben, um die Anzahl der
Bandsegmente - und damit auch die Kos-
ten - moglichst niedrig zu halten. Weiteren
direkten Einfluss auf die Kosten hat die Lie-
ferbreite von Kurvenbdndern. Je breiter die-
se gefertigt werden konnen, umso geringer
ist der Verschnitt und umso kostengiinsti-
ger wird das Band.

Besondere Anspriiche zu erfiillen haben
auch Riemen als Elemente der Antriebs-
technik z. B. in Rollenférderanlagen. Wéh-
rend Ketten- oder Zahnriemenantriebe, wie
sie auch in fordertechnischen Anlagen zum
Einsatz kommen, hdufige Wartungsinter-
valle verlangen und nur geringe Transport-
geschwindigkeiten erlauben und Rundrie-
men hinsichtlich ihrer Kraftiibertragung
nur begrenzt einsetzbar sind, gelten Flach-
riemen als optimales Element der Antriebs-
technik. Hierbei werden die Forderrollen
von einem i. d. R. recht schmalen Flachrie-
men angetrieben. Die notwendige Anpress-
kraft an die Forderrollen erhélt der Riemen
von den Anpressrollen.

Friiher hdufig eingesetzte Antriebsriemen
mit Polyamidband als Zugtrdger werden
heute tiberwiegend durch Zugtriager aus
Aramid und/oder Polyester ersetzt. Die bei-
den letztgenannten Materialien kommen
mit geringeren Spannwegen aus, was die
Konstruktion vereinfacht, und bieten darii-
ber hinaus noch Vorteile hinsichtlich der
Verbindungstechnik. Deutlich verkiirzte
Montagezeiten und das Verarbeiten ohne
Klebstoffe und Folien reduzieren hier Auf-
wand und Kosten.

Neben den Variationsmoglichkeiten beim
Zugtrdgermaterial bieten sich Beschich-
tungswerkstoffe aus Gummi oder Urethan,
die der jeweiligen Anwendung angepasst
werden konnen.

Trends in der Bandentwicklung

Ein Thema, das heute in nahezu allen
Bandanwendungen hochaktuell ist, ist der
Energiebedarf beim Betrieb der Bander. Aus
dem Bereich der Laufbédnder, z. B. fiir Fit-
ness-Anlagen, sind Impragnierungen be-
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Bild 1: Einfache Darstellung des Kraft- und Geschwindigkeitsverlaufs einer Bandanlage;
D = Durchmesser der Forderrolle, V_ = Bandgeschwindigkeit, F, = Umfangskraft

Bild 2: Uber parallel laufende Einzelbsnder
werden die Gepackstiicke auf einen
Kippschalensorter iibergeben

kannt, die fiir einen niedrigen Reibungsbei-
wert sorgen, der auch iiber viele tausend Ki-
lometer Laufleistung niedrig bleibt. Eine
dhnliche Art der Gewebeimprignierungen
wird verwendet, um gegeniiber Standard-
béndern einen bis ca. 30 Prozent redu-
zierten Energiebedarf zu erreichen. Diese
derart reibungsreduzierten Béander sind bei
der Forbo Siegling GmbH unter der Be-
zeichnung ,,AmpMiser” im Programm und
finden ihren Einsatz z. B. in Gepackforder-
anlagen und in Logistikzentren.

Binder fiir Steigstrecken und Binder, die
hohen Beschleunigungswerten unterliegen,
bendtigen einen Oberflichen-Reibungs-
wert, der dauerhaft ausreichend grof$ ist
und sich durch mdégliche Ablagerungen
nicht merklich reduziert. Diese Eigenschaft
wird im Normalfall durch Bander mit Gum-
mi-Tragbeschichtungen sichergestellt. Die-
se Bander haben aber den Nachteil, dass
beim Herstellen der Verbindung die beiden
Bandenden nicht miteinander verschweif3t,
sondern nur verklebt werden kénnen. Den
Ausweg aus diesem Dilemma bilden Trans-
portbdnder mit thermoplastischen Eigen-
schaften der Deckschicht zum Herstellen
der Verbindung einerseits und dem Lang-
zeit-Reibungsverhalten von Gummi ande-
rerseits.

Bild 3: Kurvenbandanlagen wie diese miissen
iber eine duRerst flexible Gewebekon-
struktion verfiigen

Bei Kurvenbandanlagen werden die Bénder
wenn moglichst aus einem Stiick geschnit-
ten. Bei breiten Forderanlagen ist
dies jedoch nicht immer machbar, und so
wird das Band in diesen Fillen aus mehre-
ren Segmenten zusammengesetzt. Dieses
»Stiickeln“ erfordert jedoch einen deutlich
grofleren Konfektionierungsaufwand.
Durch die Entwicklung und Produktion von
iiber vier Meter breiten Kurvenbé@ndern
wird dieser zusétzliche Konfektionierungs-
aufwand spiirbar reduziert.

RFID in der Bandtechnologie

Bei GrofSprojekten, z. B. Flughafenausriis-
tungen, spielt das ,Tracking & Tracing“ der
Bander - damit ist die Riickverfolgbarkeit
der Béander zuriick bis zur Produktion ge-
meint - eine zunehmend wichtige Rolle.
Aufgedruckte Auftrags- oder Rollennum-
mern scheiden hier allerdings vielfach aus,
da sie aufgrund der gleitenden Abtragung
nach einer entsprechenden Laufzeit nicht
mehr zu entziffern sind.

Um diese Nachteile eliminieren zu kon-
nen, hat sich Forbo Siegling vor einiger Zeit
an einem offentlich geforderten For-
schungsvorhaben zum Einsatz von RFID-
Transpondern in Bédndern beteiligt. Die
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Bild 4: Die Prinzipskizze zeigt die Lage eines
Transponders im Forderband

Transponder lassen sich, ohne Schédden da-
von zu tragen, bei Temperaturen von bis zu
170 °C und Driicken bis zu 35 N/cm? in die
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Bénder einbringen (Bild 4). Zudem halten
sie den dynamischen Beanspruchungen
beim Lauf der Bidnder unter wechselnden
Dehnungen und iiber Wellen mit 60 mm
Durchmesser stand.

Auf diesen Datentrégern lassen sich Da-
ten wie Bandtyp, Chargennummer und
Bandabmessungen abspeichern. So kann
bei einem moglichen Problem die Herkunft
des Bandes zuriickverfolgt werden.

Auf dem Flughafen Stuttgart sind seit En-
de 2007 in einem Feldversuch zwolf Kur-
venforderer im Einsatz, deren Bander mit
RFID-Datentriagern ausgertistet sind.

Bei aufwindigen Prozessbdndern bietet
die RFID-Technik zudem die Moglichkeit,
die Funktionsfihigkeit des Systems Forder-
technik und -band sicherzustellen. Wird
z. B. bei einem Bandwechsel an solch einer

komplexen Anlage ein vom Hersteller nicht
freigegebenes Band eingesetzt, kann es
moglicherweise zu Fehlfunktionen kom-
men. Ist jedoch ein Transponder in das
Band eingelassen und wird dieser von der
Leseeinheit identifiziert, so wird damit die
Eignung des Bandes fiir die Anlage und so-
mit auch die Freigabe fiir den Betrieb der
Anlage erteilt. Bei Bandern ohne Transpon-
der kann die Anlage gar nicht erst in Betrieb
genommen werden.

www.forbo-siegling.com



