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Условные обозначения

* ��Стандартные цвета для каждой серии 
вы найдете в Таблице материалов для 
каждой ленты (Глава 1.2). Большое 
количество других цветов  
доступно по требованию. Цвет может 
отличаться от оригинального из-за 
печати, производственного процесса 
или использованного материала.

HDT Прижимная накладка

IDL Холостой ролик

INS Вставка

PIN Соединительная ось

PMC
Модуль с профилем 
центральный

PMU 
Модуль с профилем 
универсальный

PSP Разъем ProSnap

PSU-0
Гнутый профиль универ-
сальный, закрытый

PSU-X
Гнутый профиль универ-
сальный, х% откр.

RI Фрикционная вставка

REL Усиленное звено (SS)

ROL Ролики

RTR Фиксирующее кольцо

SG 
Модуль с боковым 
ограждением

SGL
Боковое ограждение, 
левое

SGR
Боковое ограждение, 
правое

SLI Слайдер

SMA
Боковой модуль,  
сторона А

SMB
Боковой модуль,  
сторона B

SML Боковой модуль, левый

SMR Боковой модуль, правый

SMT
Боковой модуль, малый 
радиус

SMU
Боковой модуль, универ-
сальный/обе стороны

SPR Звездочка

SPR-SP
Разборная звездочка,  
2 составные части

SSL
Штабельный модуль 
боковой, левый

SSR
Штабельный модуль 
боковой, правый

TPL Поворотная панель, левая

TPR Поворотная панель, равая

UM Универсальный модуль

WSC
Фиксатор колес  
центральный

WSS Фиксатор колес боковой

➄ Модель

1.6 Коэффициент сжатия 1.6

1.7 Коэффициент сжатия 1.7

2.2 Коэффициент сжатия 2.2

2.2 G
Коэффициент сжатия 2.2, 
с направляющими

A90
Угол 90° к направлению 
транспортировки

➀ Серия

S1 … S19

➁ �Площадь отверстия/ 
Размер звездочки

Процент открытой площади
Формат: xx 
Например: 20 = 20 %

Для звездочек: число зубьев
Формат: „Z“xx 
Например: Z12 = 12 зубьев

➂ Тип поверхности 

BSL
Базовый модуль для 
слайдера

CTP Коническая поверхность

CUT Закругленная поверхность

FLT
Плоская поверхность 
(гладкая)

FRT-
OG

FRT без дополнительной 
фрикционной вставки

FRT(X)
Фрикционная поверх-
ность (Проект X)

GRT Сетчатая поверхность

HDK Поверхность High Deck

LRB Поперечное ребро

MOD
Модифицированная 
модульная модель

NCL Не прилипающая

NPY Обратная пирамида

NSK
Нескользкая поверх-
ность

NSK2
Нескользкая поверх-
ность тип 2. Цельная 
структура.

NTP
Пупырчатая поверх-
ность (круглые выступы)

PRR
Ролики с фиксацией 
штифтами

RAT Радиусная поверхность

RRB
Поверхность с  
перегородками

RSA
Поверхность с умень-
шенной площадью

RTP Роликовая поверхность

SRS
Противоскользящая 
поверхность

➃ Тип

BPU Ковшеобразный профиль

CAP
Фиксатор оси и  
усилитель края ленты

CCW Против часовой стрелки

CLP Зажим

CM Центральный модуль

CW По часовой стрелке

FPL Пальцевая пластина

BT Фиксатор подшипника

DR Двухвенцовая звездочка

F1, F2, 
F3 …

Фактор сжатия модулей

G Направляемый

GT Направляющие выступы

HD Прижим

HR Усиленный фиксатор оси

Ixx xx = отступ в мм

RG Реверс направляемый

SG Боковое ограждение

SP Разборная звездочка

ST Усиленный

V2
Версия 2, наличие  
усовершенствований

➅ Материал

PA Полиамид

PA-FR Огнестойкий полиамид

PA-
FRHC

Огнестойкий полиамид 
высокой проводимости

PA-HT
Полиамид –  
высокая температура

PBT Полибутилентерефталат

PE Полиэтилен

PE-I PE ударопрочный

PE-MD 
Металлодетектируемый 
PE

PK
Износостойкий и ударо-
стойкий полимер

PLX
PK высокой прочности, 
специально для штифтов 
малого диаметра

POM
Полиоксиметилен 
(Полиациталь)

POM-
CR

POM стойкий к порезам

POM-
HC

POM высокой  
проводимости

POM-
MD

Металлодетектируемый 
POM

POM-
PE 

PОM боковые модули + 
PЕ центральные. модули

POM-
PP 

PОM боковые модули + 
PP центральные. модули

PP Полипропилен

PP-MD
Металлодетектируемый 
PP

PP-SW
РР устойчивый к пару  
и горячей воде

PXX-
HC 

Самозатухающий  
материал высокой  
проводимости

R1 TPE 80 Шор A, PP

R2
EPDM 80 Шор А,  
вулканизированный

R3 TPE 70 Shore A, POM

R4 TPЕ 86 Shore A, PP

R5 ТPЕ 52 Shore A, PP

R6 ТPЕ 63 Shore A, POM

R7 ТPЕ 50 Shore A, PP

R8 ТPЕ 55 Shore A, PE

R11 TPE 50 Shore A, POM

SER Самозатухающий ТPЕ

SS Нержавеющая сталь

SSS
Нержавеющая сталь 
устойчивая к кислоте

TPC1 Термопласт – Сополиэфир 

-HA
Соответствие  
стандарту HACCP

HW Износостойкий материал

➆ Цвет* 

AT Антрацит

BG Бежевый

BK Черный

BL Синий

DB Темно-синий

GN Зеленый

LB Голубой

LG Светло-серый

OR Оранжевый

RE Красный

TQ Бирюзовый

UC Неокрашенный

WT Белый

YL Желтый

➇ �Высота/Диаметр/ 
Размер и тип расточки

Высота в мм (дюймах)
Формат: Hxxx
Диаметр штифта в мм (дюймах)
Формат: dxxx

Высота в мм
Формат: Hxxx
Диаметр штифта в мм
Формат: dxxx

➈ Длина/Ширина

Длина штифтов в мм (дюймах)
Формат: lxxx
Ширина модуля в мм (дюймах)
Формат: wxxx
REL в мм с одним десятичным 
знаком 
Формат: Wx.x
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1.1 СЕРИИ МОДУЛЬНЫХ ЛЕНТ – ОБЗОР

Шаг 8 мм (0,31")

S13 | 0 % открыто | Плоская поверхность S13 | 0 % открыто | Обратная пирамида

Ленты прямолинейного движения

Шаг 12,7 мм (0,5")

S13 | 0 % открыто | Поверхность с конусами

S13 | 34% открыто | Плоская поверхность

S14 | 0 % открыто | Плоская поверхность S14 | 25 % открыто | Плоская поверхность

S15 | 47 % открыто | Поверхность с 

S15 | 47 % открыто | Сетчатая поверхностьS14 | 25 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S14 | 25 % открыто | Закругленная поверхность

S14 | 25 % открыто | FLT с PRR
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Шаг 25 мм (1")

Шаг 14 мм (0,55")

S4.1 | 0 % открыто | Плоская поверхность S4.1 | 21 % открыто | Плоская поверхность

S4.1 | 21 % открыто | Пупырчатая поверхность

S4.1 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S4.1 | 21 % открыто | Плоская поверхность

Продолжение на следующей странице

S2 | 0 % открыто | Плоская поверхность S2 | 12 % открыто | Плоская поверхность

S8.1 | 0 % открыто | Плоская поверхность

S2 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S8.1 | 0 % открыто | Нескользкая поверхность 1S8.1 | 0 % открыто | Противоскользящая поверхность

S2 | 57 % открыто | Поверхность с перегородками

S2 | 57 % открыто | Сетчатая поверхность

S5 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность
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S8 | 25 % открыто | Радиусная поверхность

S10 | 0 % открыто | Пупырчатая поверхность

S10 | 36 % открыто | Поперечные ребра	

1.1 СЕРИИ МОДУЛЬНЫХ ЛЕНТ – ОБЗОР

Шаг 25 мм (1")

Ленты прямолинейного движения

S8.1 | 0 % открыто | Нескользкая поверхность 2

S8.1 | 30 % открыто | Плоская поверхность

S8.1 | 30 % открыто | Плоская поверхность ·  
с направляющими

S8 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S8 | 0 % открыто | Роликовая поверхность А90

S10 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S8.1 | 0 % открыто | FLT с PRR

S17 | 0 % открыто | Противоскользящая поверхность

S10 | 0 % открыто | Плоская поверхность

S10 | 22 % открыто | Плоская поверхность S10 | 36 % открыто | Плоская поверхность

S17 | 0 % открыто | Плоская поверхность

S18 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность 2.2
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Шаг 40 мм (1,6")

S7 | 0 % открыто | Плоская поверхность S7 | 0 % открыто | Нескользкая поверхность

S7 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S7 | 0 % открыто | Противоскользящая поверхность

S7 | 6 % открыто | Нескользкая поверхность

S7 | 6 % открыто | Плоская поверхностьS7 | 0 % открыто | FLT с PRR

S1 | 0 % открыто | Плоская поверхность

S1 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1 S1 | 18 % открыто | Плоская поверхность S6.1 | 0 % открыто | Плоская поверхность

S1 | 0 % открыто | Нескользкая поверхностьS1 | 0 % открыто | Противоскользящая поверхность

Шаг 50 мм (2")

Продолжение на следующей странице
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Шаг 50 мм (2")

1.1 СЕРИИ МОДУЛЬНЫХ ЛЕНТ – ОБЗОР

S6.1 | 0 % открыто | Коническая поверхность

S6.1 | 21 % открыто | Плоская поверхность

S6.1 | 0 % открыто | Пупырчатая поверхность

S6.1 | 23 % открыто | Плоская поверхность S6.1 | 36 % открыто | Плоская поверхность

S6.1 | 0 % открыто | FLT с PRR

S9 | 57 % открыто | Сетчатая поверхность S9.1 | 57 % открыто | Сетчатая поверхностьS6.1 | 0 % открыто | Фрикционная поверхность 1

Шаг 63,5 мм (2,5")

S19 | 0 % открыто | Противоскользящая 
поверхность

S19 | 0 % открыто | Противоскользящая 
поверхность, высокая проводимость
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Шаг 25 мм (1")

Ленты с боковым изгибом

S5 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность 
реверс с направляющими

S5 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность 
усиленная

S5 | 39 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S5 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность с 
направляющими

S5 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность

S5 | 45 % открыто | Пупырчатая поверхность

S11 | 45 % открыто | Сетчатая поверхность S11 | 45 % открыто | Прижимные накладки

S5 | 45 % открыто | Модули с подшипниками

S18 | 44 % открыто | Сетчатая поверхность 2.2 S18 | 44 % открыто | Поверхность High Deck 2.2

S18 | 44 % открыто | Сетчатая поверхность 1.7

S18 | 44 % открыто | Сетчатая поверхность 2.2 
с направляющими

S11 | 33 % открыто | Фрикционная поверхность 2

S18 | 44 % открыто | Фрикционная поверхность 1

S5 | 33 % открыто | Фрикционная поверхность 2
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Шаг 50 мм (2")

S9 | 57 % открыто | Сетчатая поверхность S9 | 57 % открыто | Сетчатая поверхность 
с направляющими

S9 | 57 % открыто | Пупырчатая поверхность

Ленты с боковым изгибом

1.1 СЕРИИ МОДУЛЬНЫХ ЛЕНТ – ОБЗОР

S9.1 | 57 % открыто | Сетчатая поверхность
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I-32 Siegling Prolink Engineering Manual · 01/2024

siegling prolink 
modular belts

20 (0.79)

53
.1

 (2
.0

9)

Closed surface | Friction top with replace able rubber pads for increased grip

Belt dimensions

Available standard materials 3)

h sp

hm

dpin

h p
in

W
m

in

W
in

c

S1-0 FRT1 | 0 % Opening | Friction top (Design 1)

p dpin hm hpin hs Wmin Winc Wtol Minimum flex radii1)

Pitch Pin Ø Thickness
Pin 

position
Height

Width 
min.

Width 
Increment

Width 
tolerance  

[%]

r1 
Cc x WB

r2 r3 r4 r5

mm 50.0 6.0 16.0 8.0 3.0 250.0 10.0 ±0.2 – 50.0 100.0 150.0 50.0

inch 1.97 0.24 0.63 0.31 0.12 9.84 0.39 ±0.2 – 1.97 3.94 5.91 1.97

Belt Pin Rubber
Nominal belt pull, 

straight
Weight

Width 
deviation

Temperature Certificates2)

Material Color Material Color Material Color [N/mm] [lb/ft] [kg/m2] [lb/ft2] [%] [°C] [°F] FDA EU

POM WT PBT UC R2 BK 40 2741 15.0 3.07 -0.75 -45/90 -49/194 – –

SERIES 1 | BELT TYPES
Straight running belt | Pitch 50 mm (1.97 in)

 BK (Black),   UC (Uncolored),   WT (White)

All measurements and tolerances apply at 21 °C; for temperature deviations please see Prolink manual chapter 4.4 “Temperature influence“.
All imperial dimensions (inches) are rounded off.
1) Flex radii: r1 = side flex, r2 = front flex on roller, r3 = back flex on load bearing roller, r4 = back flex on Hold Down shoe, r5 = back flex on roller
2)  Complies with FDA 21 CFR | Complies with (EU) 10/2011 and (EC) 1935/2004 regulations regarding the raw materials used and the migration 

 thresholds | Complies with Japanese MHLW Notification 370 
● = available | – = not available | empty cells = not tested

3) More materials and colors on request

Variant specific dimensions [mm (in)]

1.2 ДЕТАЛЬНАЯ ИНФОРМАЦИЯ О СЕРИЯХ

В данной главе детально описывается каждый тип ленты 
и приводится такая необходимая информация, как тип 
поверхности, процент площади отверстий, размеры, обе-
спеченность запасами и особые параметры конструкции 
конвейера.

Примечание: Пожалуйста, имейте в виду, что ширина ленты может быть рассчитана и получена с использованием 
только минимальной ширины ленты и большого количества приращений ширины. Кроме того, ширина ленты  
варьируется в зависимости от выбора материала. 
Все размеры получены при 21 °С (69,8 °F). Всегда учитывайте коэффициент теплового расширения материала. 
Относительно действительной ширины ленты для ваших специфических условий работы запросите информацию у 
вашего местного представителя Forbo Movement Systems. Дополнительная информация приведена в Разделе 4.4.

Примечание: Размеры от r1 до r5 относятся к минимальному расчетному радиусу поворотов ленты и опорных роликов.
Эти размеры: r1 = радиус бокового изгиба, r2 = передний изгиб на ролике, r3 = задний изгиб на несущем ролике,  
r4 = задний изгиб на прижимной плите, r5 = задний изгиб на ролике. Дополнительную информацию см. в Главе 

„Минимальные расчетные радиусы“ (Приложение 6.3).

Размеры в мм и дюймах ("). Все дюймовые размеры округляются.

Каждой серии ленты посвящен отдельный раздел Главы. 
На вводной странице приводятся общие характеристики 
серии, а также презентация всех существующих типов 
лент этой серии. В конце раздела каждой серии пред-
ставлены доступные аксессуары.

Название типа ленты

Характерные особенности 
ленты, фото, чертежи

Главные размеры,  
проектные рекомендации

Материалы и цвет ленты,  
базовые физические  
свойства, соответствие нормам
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siegling prolink 
модульные ленты

S11-33 FRT2 | 33 % Площадь открытой поверхности | Фрикционное покрытие (Тип 2)

p

hm

h p
in

h s

W
m

in

W
in

c

dpin

 BL (Синий),   UC (Неокрашенный),   WT (Белый)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C; информацию об отклонениях температуры см. Руководство Prolink, Глава 4.4 „Влияние температуры“.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
1) �Радиусы изгиба: r1 = боковой изгиб, r2 = передний изгиб на ролике; r3 = задний изгиб на несущем ролике, r4 = задний изгиб на прижимной 

плите, r5 = задний изгиб на ролике
2) �Соответствует FDA 21 CFR  |  Соответствует нормам (eU) 10/2011 и (eC) 1935/2004 относительно используемых сырьевых материалов и пределов 

миграции  |  Соответствует японскому стандарту MHLW №370 
● = имеется  |  – = отсутствует  |  пустая клетка = тест не проводился

3) Другие материалы и цвета доступны по требованию

СЕРИЯ 11 | ТИПЫ ЛЕНТ
Ленты спиральные и с боковым изгибом | Шаг 25 мм (0,98") | Cc = 1,4

Размеры ленты

Имеющиеся стандартные материалы 3)

p dpin hm hpin hs Wmin Winc Wtol Минимальные радиусы изгиба1)

Шаг Ø штифта Толщина
Позиция 
штифта 

Высота
Ширина 

мин.
Ширина 

приращения

Ширина 
допуск 

[%]

r1 
Cc x WB

r2 r3 r4 r5

мм 25,0 5,0 12,0 6,0 1,5 500,0 25,0 ±0,3 1,4 x WB 25,0 50,0 75,0 25,0

" 0,98 0,2 0,47 0,24 0,06 19,69 0,98 ±0,3 1,4 x WB 0,98 1,97 2,95 0,98

Лента Штифт Резина
Номинальное 

натяжение ленты
Номинальная сила натя- 
жения при повороте

Вес
Отклонение 

веса
Температура Сертификаты 2)

Материал Цвет Материал Цвет Материал Цвет [N/мм] [lb/ft] [N] [lb] [kg/m2] [lb/ft2] [%]  [°C] [°F]  FDA EU MHLW

PP WT PBT UC R7 BG 9 617 600 135 6,1 1,25 0,2 5/100 41/212 ● ●

PP BL PBT BL R7 BG 9 617 600 135 6,1 1,25 0,2 5/100 41/212 ● ●

PP BL PBT BL R7 BK 9 617 600 135 6,1 1,25 0,2 5/100 41/212 ● ●

13 (0.51)

14
 (0

.5
5)

12
5 

(4
.9

2)

8.0 (0.31)

Вариант особых размеров [мм (")]

Открытая площадь (33 %) для всей поверхности FRT2 | 47 % площадь контакта (размер отверстий: Ø = 8 мм/0,31") | 
Решетчатая поверхность с фрикционными накладками (FRT2) для лучшего сцепления. Минимальный отступ FRT2: 
125 мм (5")/175 мм (7") | Коэффициент сжатия (Cc) = 1,4

WB = Ширина ленты. Дополнительная информация про r1 приведена на стр. III-31
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14
 (0

.5
5)

9.2 (0.36)

13 (0.51)

S11-33 FRT2 | 33 % Площадь открытой поверхности | Фрикционное покрытие (Тип 2)

Размеры ленты

Имеющиеся стандартные материалы 3)

Вариант особых размеров [мм (")]

S11/S5 ST-45 GRT CCW | 45 % Открытой поверхности | Сетчатая поверхность | Поворот против часовой стрелки, налево

S11 COMBO | ТИПЫ ЛЕНТ
Ленты спиральные и с боковым изгибом | Шаг 25 мм (0,98") | Cc = 1,45

Комбинация высокой тяговой мощности и малого радиуса одностороннего поворота | Прекрасная циркуляция  
воздуха и дренаж | 42 % Площадь контакта (Размер отверстий: Ø = 13 мм/0,51") | Решетчатая поверхность | Штифты SS 
для прочности | Коэффициент сжатия (Cc) = 1,45

 BL (Синий),   WT (Белый)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C; информацию об отклонениях температуры см. Руководство Prolink, Глава 4.4 „Влияние температуры“.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
1) �Радиусы изгиба: r1 = боковой изгиб, r2 = передний изгиб на ролике; r3 = задний изгиб на несущем ролике, r4 = задний изгиб на прижимной 

плите, r5 = задний изгиб на ролике
2) �Соответствует FDA 21 CFR  |  Соответствует нормам (eU) 10/2011 и (eC) 1935/2004 относительно используемых сырьевых материалов и пределов 

миграции  |  Соответствует японскому стандарту MHLW №370 
● = имеется  |  – = отсутствует  |  пустая клетка = тест не проводился

3) Другие материалы и цвета доступны по требованию

p dpin hm hpin hs Wmin Winc Wtol Минимальные радиусы изгиба1)

Шаг Ø штифта Толщина
Позиция 
штифта 

Высота
Ширина 

мин.
Ширина 

приращения

Ширина 
допуск 

[%]

r1 
Cc x WB

r2 r3 r4 r5

мм 25,0 5,0 12,0 6,0 0,0 175,0 25,0 ±0,3 1,45 x WB 25,0 50,0 75,0 25,0

" 0,98 0,2 0,47 0,24 0,0 6,89 0,98 ±0,3 1,45 x WB 0,98 1,97 2,95 0,98

* �Значения действительны для сухих условий (относительная влажность <50 %). Ленты из материала РА поглощают воду во влажной среде, что 
вызывает их расширение и снижает тяговую способность.

p

hm

h p
in

W
m

in

W
in

c

dpin

WB = Ширина ленты. Дополнительная информация про r1 приведена на стр. III-31

Лента Штифт
Номинальное 

натяжение ленты
Номинальная сила  

натяжения при повороте
Вес

Отклонение 
веса

Температура Сертификаты 2)

Материал Цвет Материал [N/мм] [lb/ft] [N] [lb] [kg/m2] [lb/ft2] [%]  [°C] [°F]  FDA EU MHLW

POM-CR WT SS 25 1713 2100 472 13,2 2,70 0,0 -45/90 -49/194 ● ● ●

POM-CR BL SS 25 1713 2100 472 13,2 2,70 0,0 -45/90 -49/194 ● ● ●

PP WT SS 18 1233 1200 270 10,2 2,09 0,2 5/100 41/212 ● ● ●

PP BL SS 18 1233 1200 270 10,2 2,09 0,2 5/100 41/212 ● ● ●

Ленты под заказ

PA* BL SS 20 1370 1680 378 13,0 2,66 0,6 -40/120 -40/248 ● ● ●
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siegling prolink 
модульные лентыСЕРИЯ 11 | ЗВЕЗДОЧКИ

Ленты спиральные и с боковым изгибом | Шаг 25 мм (0,98")

  LG (Светло-серый)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
Подробные размеры звездочек и валов приведены в Главе 6.3
Количество звездочек (интервал установки звездочек) см. главу 3.2
Установка звездочек см. главу 5.2

S11 SPR | Звездочки

 

Размер звездочки 
(Число зубьев)

Z6 Z9 Z11 Z12 Z16 Z18 Z20

Wspr
мм 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0

" 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94

D0
мм 49,6 72,6 88,0 95,8 127,2 142,8 158,5

" 1,95 2,86 3,46 3,77 5,01 5,62 6,24

Amax
мм 18,8 30,3 38,0 41,9 57,6 65,4 73,3

" 0,74 1,19 1,50 1,65 2,27 2,57 2,89

Amin
мм 16,3 28,5 36,5 40,5 56,5 64,4 72,4

" 0,64 1,12 1,44 1,59 2,22 2,54 2,85

Основные размеры

Материал: PA, Цвет: LG

A

D0 Wspr 75 (2.94)

Холостой ролик – 
см. следующую страницу

Отверстия для вала (● = круглое, ■ = квадратное; ❍ или ❏ = изготавливается на заказ; * = несовместимо с лентами S5RG и G)

25 мм ● / ■* ● ● / ■ ● ● ❍

30 мм ● / ■* ● ● ● ● ●

40 мм ■* ● / ■ ❍ / ■ ● / ■ ❍ / ■

0,75 " ●*

1 " ● / ❏* ● ● / ❏ ● ❍ ●

1,25 " ❍ / ❏* ❍ ● ● ❍ ●

1,5 " ■* ● / ■ ● / ■ ❍ / ■ ● / ■
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siegling prolink 
модульные лентыСЕРИЯ 11 | ХОЛОСТОЙ РОЛИК

Ленты спиральные и с боковым изгибом | Шаг 25 мм (0,98")

Используется как боковая опора и ролик обратной ветви с зацеплением без зубьев

 LG (Светло-серый)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C.  
Все дюймовые размеры (") округляются. 
Размеры валов см. прил. 6.3 
Установка холостых роликов см. главу 5.2 (установка звездочек)

S11 IDL | Холостой ролик

Размер звездочки 
(Число зубьев)

Z6 Z9 Z11 Z12 Z16 Z18 Z20

Wspr
мм 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0

" 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94

Di
мм 31,7 56,1 72,2 80,3 112,3 128,2 144,1

" 1,25 2,21 2,84 3,16 4,42 5,05 5,67

Основные размеры

Материал: PA, Цвет: LG

75 (2.94)

B

B

B-B

Di Wspr

Звездочка – см. предыдущую 
страницу

Отверстия для вала (● = круглое, ■ = квадратное; ❍ или ❏ = изготавливается на заказ; * = несовместимо с лентами S5RG и G)

25 мм ● / ■* ● ● / ■ ● ● ❍

30 мм ● / ■* ● ● ● ● ●

40 мм ■* ● / ■ ❍ / ■ ● / ■ ❍ / ■

0,75 " ●*

1 " ● / ❏* ● ● / ❏ ● ❍ ●

1,25 " ❍ / ❏* ❍ ● ● ❍ ●

1,5 " ■* ● / ■ ● / ■ ❍ / ■ ● / ■
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siegling prolink 
модульные лентыСЕРИЯ 11 | ПРОФИЛИ

Ленты спиральные и с боковым изгибом | Шаг 25 мм (0,98")

h

Основные данные

 BL (Синий),   DB (Темно-синий),   UC (Неокрашенный),   WT (Белый)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C; информацию об отклонениях температуры см. Руководство Prolink, Глава 4.4 „Влияние температуры“.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
Примечание: Использование аксессуаров на ленте может влиять на расчетные минимальные радиусы. См. дополнительную информацию в Главе 6.3.

125 (4.92)

25 (1.48)

(минимальный отступ)

(позиционирование приращения)

Версия модуля с открытой (45 %) поверхностью для обеспечения дренажа

S11-45 GRT PMC

Материал Цвет

Высота (h)

25 мм 
1"

50 мм
2"

PE WT ● ●

POM BL ● ●

POM DB изготавливается по заказу изготавливается по заказу

POM UC изготавливается по заказу изготавливается по заказу

POM WT ● ●

PP DB изготавливается по заказу изготавливается по заказу

PP WT ● ●

Формованная ширина: 100 мм (3,9")
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S19-0 SRS | 0 % Площадь открытой поверхности | Нескользкая поверхность

38
.1

(1
.5

)

19
.0

5 
(0

.7
5)

p

h mh p
indpin

2 
x 

W
in

c

W
m

in

Сверхпрочная лента для тяжелой нагрузки | Дополнительные стальные усиливающие звенья (REL) | Дополнительные 
износостойкие вставки (INS)

Размеры ленты

Имеющиеся стандартные материалы 3)

S19-0 SRS HC | 0 % Площадь открытой поверхности | Нескользкая поверхность | Высокая проводимость

мм 63,5 8,0 20,0 10,0 0,0 304,8 19,1 ±0,2 – 63,5 127,0 190,5 63,5

" 2,50 0,31 0,79 0,39 0,0 12,0 0,75 ±0,2 – 2,50 5,00 7,50 2,50

Лента Штифт
REL 

 Интервал
Номинальное 

натяжение ленты
Вес (вкл. INS) Температура

Отклонение 
веса

Сертификаты 2)

Материал Цвет Материал ["] [%] [N/мм] [lb/ft] [kg/m2] [lb/ft2] [°C] [°F] [%]  Огнестойкость

PA-FRHC* BK SS 1,5 100 155 10621 27,2 5,57 -40/120 -40/248 0,28 ●

PA-FRHC* BK SS 3,0 50 115 7880 24,1 4,94 -40/120 -40/248 0,28 ●

PA-FRHC* BK SS 4,5 33 110 7537 22,0 4,51 -40/120 -40/248 0,28 ●

PA-FRHC* BK SS 6,0 25 90 6167 21,1 4,32 -40/120 -40/248 0,28 ●

PA-FRHC* BK SS – 0 70 4797 21,0 4,30 -40/120 -40/248 0,28 ●

POM-HC AT SS 1,5 100 160 10963 29,8 6,10 -45/90 -49/194 -0,1 –

POM-HC AT SS 3,0 50 135 9250 26,7 5,47 -45/90 -49/194 -0,1 –

POM-HC AT SS 4,5 33 120 8223 24,7 5,06 -45/90 -49/194 -0,1 –

POM-HC AT SS 6,0 25 100 6852 23,7 4,85 -45/90 -49/194 -0,1 –

POM-HC AT SS – 0 80 5482 23,6 4,83 -45/90 -49/194 -0,1 –

СЕРИЯ 19 | ТИПЫ ЛЕНТ
Ленты прямого движения | Шаг 63,5 мм (2,5")

 AT (Антрацит),   BK (Черный)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C; информацию об отклонениях температуры см. Руководство Prolink, Глава 4.4 „Влияние температуры“.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
1) �Радиусы изгиба: r1 = боковой изгиб, r2 = передний изгиб на ролике; r3 = задний изгиб на несущем ролике, r4 = задний изгиб на прижимной 

плите, r5 = задний изгиб на ролике
2) �Соответствует DIN EN 13501-1 Cfl-s1 (и DIN 4102 B1)  

● = имеется  |  – = отсутствует  |  пустая клетка = тест не проводился
3) Другие материалы и цвета доступны по требованию

Вариант особых размеров [мм (")]

* �Значения действительны для сухих условий эксплуатации (относительная влажность <50 %). Ленты из материала PA-FR во влажной среде 
впитывают воду, что приводит к их расширению и снижению номинальной тяговой способности.

ESD 
Electrostatic  

Discharge 
PROTECTION

p dpin hm hpin hs Wmin Winc Wtol Минимальные радиусы изгиба1)

Шаг Ø штифта Толщина
Позиция 
штифта 

Высота
Ширина 

мин.
Ширина 

приращения

Ширина 
допуск 

[%]

r1 
Cc x WB

r2 r3 r4 r5



I-226 Prolink Техническое описание · 05/2026

siegling prolink 
модульные лентыСЕРИЯ 19 | ЗВЕЗДОЧКИ

Ленты прямого движения | Шаг 63,5 мм (2,5")

Выдерживают большую нагрузку благодаря глубокой посадке зубьев | Фрезерованные звездочки

 BK (Черный)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
Подробные размеры звездочек и валов приведены в Главе 6.3

S19 SPR | Звездочки

Материал: PA, Цвет: BK

мм 60 60 – 90 60 – 120 60 – 140 60 –160

" 2,0 2,5 – 3,5 2,5 – 4,5 2,5 – 5,5 2,5 – 7,5

A

D0 WSPR

Основные размеры

Отверстия для вала

Для фрезерованных звездочек доступны различные внешние и посадочные размеры.
В таблице показаны доступные размеры – другие размеры по запросу.

Размер звездочки 
(Число зубьев)

Z8 Z10 Z12 Z14 Z16

Wspr
мм 35 35 35 35 35

" 1,38 1,38 1,38 1,38 1,38

D0
мм 168,2 207,8 247,6 287,6 327,4

" 6,62 8,18 9,75 11,32 12,89

Amax
мм 72,4 92,5 112,7 132,8 152,9

" 2,85 3,64 4,44 5,23 6,02

Amin
мм 66,9 88,0 108,9 129,5 150,0

" 2,63 3,46 4,29 5,10 5,90
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siegling prolink 
модульные лентыСЕРИЯ 19 | РАЗЪЕМНЫЕ ЗВЕЗДЫ

Ленты прямого движения | Шаг 63,5 мм (2,5")

Простая установка без демонтажа вала | Выдерживают большую нагрузку благодаря глубокой посадке зубьев |  
Фрезерованные звездочки

S19 SPR-SP | Разъемные звезды

WSPR

A

D
0

Основные размеры

Размер звездочки 
(Число зубьев)

Z8 Z10 Z12 Z14 Z16

Wspr
мм 35 35 35 35 35

" 1,38 1,38 1,38 1,38 1,38

D0
мм 168,2 207,8 247,6 287,6 327,4

" 6,62 8,18 9,75 11,32 12,89

Amax
мм 72,4 92,5 112,7 132,8 152,9

" 2,85 3,64 4,44 5,23 6,02

Amin
мм 66,9 88,0 108,9 129,5 150,0

" 2,63 3,46 4,29 5,10 5,90

мм 60 60 – 90 60 – 120 60 – 140 60 –160

" 2,0 2,5 – 3,5 2,5 – 4,5 2,5 – 5,5 2,5 – 7,5

Отверстия для вала

Для фрезерованных звездочек доступны различные внешние и посадочные размеры.
В таблице показаны доступные размеры – другие размеры по запросу.

 BK (Черный)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
Подробные размеры звездочек и валов приведены в Главе 6.3

Материал: PA, Цвет: BK
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siegling prolink 
модульные лентыСЕРИЯ 19 | ФИКСАТОР КОЛЕС

Ленты прямого движения | Шаг 63,5 мм (2,5")

Особо прочные профили (с прерывистыми выступами)

S19-0 WSC | Фиксатор колес

h

 BK (Черный),   YL (Желтый)

Все размеры и допуски относятся к t = 21 °C; информацию об отклонениях температуры см. Руководство Prolink, Глава 4.4 „Влияние температуры“.  
Все дюймовые размеры (") округляются.
Примечание: Использование аксессуаров на ленте может влиять на расчетные минимальные радиусы. См. дополнительную информацию в Главе 6.3.

Основные данные

Материал Цвет

Высота (h)

40 мм 
1,57"

SS/POM BK/YL Настраиваемая высота и угол наклона

76.2 (3)

38.1 (1.5) (позиционирование приращения)(минималь-
ный отступ)

конфигурация S19-0 SRS WSC
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RTR | Стопорные кольца

* 	 SS = болты и гайки из нержавеющей стали
**	� Убедитесь, что стопорное кольцо подходит для данной звездочки, проверьте, что Q/2 < A  

Размер „A“ – это расстояние от центра вала до нижней стороны ленты.

1.3	СТОПОРНЫЕ КОЛЬЦА

N

M

Q

P

Размер вала Артикульный № Обозначение*
Главные размеры** [мм (")]

M N P Q

SQ 40 мм 98168799 RTR PA LG (SS) SQ40мм 41 (1,6) 65 (2,6) 15 (0,6) 68 (2,7)

SQ 60 мм 98168899 RTR PA LG (SS) SQ60мм 61 (2,4) 86 (3,4) 15 (0,6) 97 (3,8)

SQ 1½ " 98168999 RTR PA LG (SS) SQ1.5" 39 (1,5) 65 (2,6) 15 (0,6) 67 (2,6)

SQ 2½ " 98169099 RTR PA LG (SS) SQ2.5" 64 (2,5) 89 (3,5) 15 (0,6) 100 (3,9)

2 Nm
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1.3	СТОПОРНЫЕ КОЛЬЦА
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40 (1.57)

2.5 (0.1)

a

b

Крепление звездочек
Обычно только одна звездочка (как можно ближе к цен-
тру) должна крепиться аксиально на каждом холостом 
или ведущем валу. Конструкция этой звездочки дает воз-
можность надежно вести ленту. Все другие звездочки 
должны иметь возможность бокового движения на валу, 
отвечая на движение ленты, так как ее размеры изменя-
ются в зависимости от температуры.

Примеры возможных способов крепления звездочек 
представлены ниже:
Для широких лент с фиксатором кольца могут также уста-
навливаться на рассверленных концах для предотвраще-
ния выскальзывания звездочки из отверстия, и всегда 
оставляйте зазор для движения звездочки относительно 
отверстия вместе с лентой из-за теплового расширения.

Вал 40 x 40 мм. Крепление звездочки с помо-
щью фиксирующего кольца в соответствии  
с DIN 471 (упорное кольцо Зегера), d = 56 мм. 
Подробные размеры указаны в приложении 
на стр. VI-13

Крепление звездочки фиксирующими  
кольцами в соответствии с DIN 471  
(упорное кольцо Зегера).

Фиксирующие кольца Siegling Prolink обеспе-
чивают быстрое, легкое и надежное решение 
крепления звездочки (см. детали на стр. I-230).

Ролики как холостые валы
Холостой вал обычно оборудуется так же, как ведущий 
вал. Это обеспечивает боковое смещение на обоих кон-
цах конвейера. В особых случаях может оказаться необ-
ходимым заменить холостой вал роликом, например, в 
случае широких лент с большой нагрузкой, чтобы избе-

жать установки промежуточных подшипников. В этом 
случае обратите особое внимание на боковые направля-
ющие. Например, боковые опорные планки могут быть 
установлены как направляющие для ленты.

3.2	КОНСТРУКЦИЯ КОНВЕЙЕРА
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Опорные поверхности и планки ➋

Рабочие условия Материал сменных планок
Температура

мин. макс.

Низкая нагрузка и низкая скорость
PE-HMW (PEHD 500)  
Не рекомендуется для любых изгибающихся конвейеров,  
в которых на опорные планки действуют радиальные силы.

– 70 °C (– 94 °F) + 65 °C (+ 149 °F)

Высокая нагрузка и низкая скорость PE-UHMW (PEHD 1000) – 70 °C (– 94 °F) + 65 °C (+ 149 °F)

Высокая нагрузка и высокая  
скорость, сухо

Nylatron NSM или сопоставимый литой нейлон 6 состава,  
содержащего добавки твердой смазки (использование про-
питанных маслом планок может привести к нежелательному 
накоплению пыли на ленте и планках)

– 40 °C (– 40 °F) + 120 °C (+ 248 °F)

Влажно, высокая абразивность  
или высокая температура

Нержавеющая сталь (аустенитная холодного проката). (Более 
мягкие отожженные аустенитные марки не рекомендуются)

– 70 °C (– 94 °F) + 155 °C (+ 311 °F)

Если у вас есть сомнения, обратитесь в службу по работе с клиентами.

Стандартные пластиковые опорные планки доступны от 
многих поставщиков пластмассы. Ширина должна  
быть примерно 30 – 40 мм, толщина, при этом, зависит  
от высоты головок винтов.

Мы рекомендуем использовать для сменных планок 
материалы UHMW-РЕ или РЕ 1000.
Как альтернативу, в некоторых случаях, можно использо-
вать твердую древесину или сталь. Чтобы выбрать опти-
мальный материал, см. Таблицу ниже.

1 2

Расположение опорных полос
Сплошная опорная плита выполняется из стали или 
пластмассы.

Мы рекомендуем такую опору для тяжелых нагрузок.
Прямые параллельные планки (1). Это экономичное 
решение для использования при минимальной нагрузке. 
Износ ленты ограничивается площадью, где лента опира-
ется на планки. Мы рекомендуем расстояние между 
планками примерно 100 – 150 мм.

Лента опирается на всю ширину на опорные планки, уло-
женные в форме буквы V („шевроном“) (2). В этом случае 
износ и разрывы распространяются на всю ширину, 
может применяться для тяжелых грузов. Чтобы лента 
опиралась по всей ширине, выбирайте угол и расстояние 
между планками так, чтобы V перекрывались и расстоя-
ние между планками было не больше 100 – 150 мм.

На оборотной стороне рекомендуем параллельную 
укладку сменных планок с расстоянием между ними при-
мерно 200 мм. Как альтернативу, можно использовать 
демпфирующие ролики. Необходимо всегда обеспечивать 
опору на участках с отсутствием профилей, роликов, 
фрикционных вставок и т.д.

Ролики, в общем, не используются в качестве опоры 
ленты на верхней поверхности. Неизбежное провисание 
ленты между роликами, а также хордовый эффект на при-
водном устройстве (см. Стр. III-9) приведет к опрокидыва-
нию грузов, что создаст проблемы. Иногда ролики 
используют при транспортировке навалочных грузов.
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При монтаже опор следует учитывать тепловое расшире-
ние и сужение. Это воздействие может быть нейтрализо-
вано зазорами и соответствующими промежутками 
между планками (см. расчет в Главе 4.4 „Влияние темпера-
туры“). Допустимый диапазон температур, установленный 
производителем, также должен отвечать предполагае-
мым условиям работы.

Если лента поддерживается боковыми опорами, убеди-
тесь, что при максимальных рабочих температурах  
остается зазор в 0,2 % ширины ленты (но не менее 2 мм).

3.2	КОНСТРУКЦИЯ КОНВЕЙЕРА

С опорными планками или роликами

Ширина ленты b0 при максимальной температуре ≥ 2 мм≥ 2 мм

Без опоры на ролики, профили, FRT накладки и т.д.

Опора фрикционной поверхности (сплошной рисунок) только на роллики

Грузовая ветвь

Обратная ветвь
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Минимальный внутренний радиус 
Радиус бокового изгиба r1 должен быть равен или боль-
ше минимального внутреннего радиуса, который зависит 
от номера серии и ширины ленты. Минимальный вну-
тренний радиус рассчитывается с учетом Коэффициент 
сжатия Cc. Если этот радиус значительно больше мини-
мального радиуса, лента может начать грохотать на вну-
тренних боковых модулях.

r1min = WB · Cc

где:  
r1min 	 = внутренний радиус
WB 	 = ширина ленты
Cc 	 = Коэффициент сжатия

*	 175 мм (6,89") для S5 ST
**	� Доступны особые опции. См. Главу 3.3, раздел спиральных конвейе-

ров
***	Доступны особые опции 
	� См. Главу 3.3, раздел Компоновка модулей с заданным внутренним 

радиусом (серия 9.1)

Серия
Ширина ленты Коэффициент 

сжатия Cc [мм]  ["]

Серия 5, Серия 5 G,
Серия 5 ST,  
Серия 5 BT

100* – 199 3,94* – 7,86 1,8

200 – 299 7,87 – 11,80 1,9

≥ 300 ≥ 11,81 2,0

Серия 5 RG

125 – 199 4,92 – 7,86 1,6

200 – 299 7,87 – 11,80 1,7

300 – 399 11,81 – 15,74 1,8

400 – 499 15,75 – 19,68 1,9

≥ 500 ≥ 19,69 2,0 

Combo S5 ST/S11
все все 1,45

≥ 1000  ≥ 39,37 1,55

Серия 9 все все 1,8**
Серия 9.1 все все 1,3 (-2,9)***

Серия 11 все все 1,4

Серия 18 2.2,  
Серия 18 2.2 G,
Серия 18 HDK,
Серия 18 FRT1

≤ 607 ≤ 23,88 2,1

> 607 > 23,88 2,2

Серия 18 1.7
≤ 797 ≤ 31,38 1,7

> 797 > 31,38 1,8

3.3	КОМПОНОВКА КОНВЕЙЕРА

где:
p 	 = шаг
p inside 	 = внутренний шаг
r drum 	 = �радиус спирального 

барабана
WB 	 = ширина ленты
Cc 	 = �коэффициент сжатия

Cc =	 r drum 
	 WB

Модуль p inside Cc

F2 34,05 2,12

F3 35,30 2,40

F4 36,30 2,65

F5 37,85 3,10

F6 39,35 3,68

F7 41,05 4,58

F8 42,35 5,50
p inside  = 	  r drum  	 · p
	 r drum + WB

Боковые модули F2 – F8 (Серия 9)
В спиральных конвейерах радиус барабана и минималь-
ный радиус ленты должны быть согласованы. Радиус 
барабана, однако, никогда не может быть меньше радиу-
са ленты, но не должен быть и значительно больше, чем 
минимальный радиус ленты.
 Слишком большой радиус барабана оставляет про-
странство для движения внутренней стороны модуля, 
что приводит к нестабильности движения ленты и воз-
можному смещению продукта.

Если вы хотите увеличить минимальный радиус, мы 
можем предоставить специальные модули со стороной 
F-side, которые уменьшают зазор на внутренней кривой 
при больших радиусах.
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Спиральные конвейеры

Спиральные конвейеры – это специальный вариант лент с боковым изгибом, так как они составляют, в основном, 
одну кривую. Спирали всегда – восходящие и нисходящие вдоль вращающегося барабана. Один полный оборот 
вокруг барабана называется ярусом. Спирали могут иметь 20 и больше ярусов. Заметьте, что в спиральных конвейе-
рах используются показатели сжатия и минимальный внутренний радиус.
Наши поворотные ленты Серии 5, Серии 9, Серии 9.1, Комбинированные S5 ST/S11, а также Серии 18 могут использо-
ваться в спиральных конвейерах.
Если вы запланировали спиральный конвейер, пожалуйста, обратитесь в нашу службу работы с клиентами и 
направьте нам подробное техническое задание (см. Главу 6.6 „Информационная анкета“).

Направление движения ленты  
(спиральный конвейер)
В спиральных установках необходимо учитывать направ-
ление движения ленты.
Контакт с поддерживающими профилями осуществлятся 
на барабане – по внутренней стороне изгиба. Однако, 
поскольку барабан вращается быстрее ленты, ее движе-
ние требуется задать в развернутом виде.

S5-45 GRT S18-44 GRT CCWS9.1

Главная приводная система – это ведомый внутренний 
каркас, состоящий из вертикальных стержней. Изогнутая 
лента опирается на внутреннем радиусе на каркас и дви-
жется под воздействием силы сцепления между лентой и 
каркасом. Направление вращения каркаса определяет, 
будет ли конвейер работать на подъем или на спуск. 
Привод и устройство натяжения, показанные на схеме, 
обеспечивают необходимое натяжение ленты. Скорость 
двигателя должна координироваться со скоростью дви-
жения каркаса.

Должна существовать возможность сдвинуть натяжное 
устройство на расстояние, равное, примерно, 1 % от 
длины ленты. Лента может опираться на опорные планки, 
как это описывалось в Главе 3.2

3.3	КОМПОНОВКА КОНВЕЙЕРА
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Требуемая мощность на ведущем барабане

PS  =  Fadj  ·  v 

	 60000

Скорость вращения вала

RS  =  v  ·  1000 

	     D0  ·  π
RS  =  v  ·  12 

	   D0  ·  π

Обратите внимание, что расчетная мощность – это чистая мощность, необходимая на ведущем барабане, в расчете  
не учитываются потери КПД, например, двигателя или редуктора. Поэтому рекомендуется устанавливать двигатель  
с рациональным запасом мощности.

Пример:   

Ps  =  7479,46 H  ·  10 м/мин  =  1,25 кВт	 Ps  =  1680,62 фунт  ·  32,81 фут/мин  =  341,73 л.с. 
	 60000			   33000 

Пример: 

v  =  10 м/мин	 v  =  32,81 фут/мин

Звездочка S8 Z15: D0  =  122,7 мм	 Звездочка S8 Z15: D0  =  4,83"
 

	 Rs  =  10 м/мин  ·  1000  =  25,94     1		
Rs  =  32,81 фут/мин  ·  12  =  25,95     1

	 122,7 мм  ·  π	 мин	     4,83"  ·  π	     мин

	

Где: 

PS 	  =  мощность на ведущем конце вала 	 [кВт, л.с.]

Fadj 	 =  скоррект. наяжение ленты 	 [H, фунт]

v 	  =  скорость 	 [м/мин, фут/мин]

Где: 

RS 	  =  Скорость вращения вала 	 [1/мин]

v 	  =  скорость ленты 	 [м/мин, фут/мин]

D0 	  =  начальный диаметр 	  [мм, "]

4.3 РАСЧЕТ ВАЛА
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Пример: 

Δ lB  =  30 м  ·  (90  –  21) °C  ·  0,15     мм    =  310,5 мм
	

Δ lB  =  1181,1"  ·  (194  –  70) °F  ·  83,3 	 10-6"    =  12,2"
	 м  ·  °C			   "  ·  °F

Δ WB  =  1 м  ·  (90  –  21) °C  ·  0,15     мм    =  10,35 мм	 Δ WB  =  39,37"  ·  (194  –  70) °F  ·  83,3         10-6"    =  0,41" 
	  	     м  ·  °C 			   "  ·  °F

�Удлинение ленты на 315 мм – существенно, это значит, что обратная ветвь должна быть в состоянии воспринять 
дополнительный прогиб ленты. Чтобы воспринимать увеличение по ширине, рама конвейера должна иметь  
более широкую конструкцию.

Материал α* α*

PA 0,12 66,6

PE 0,21 116,6

POM 0,12 66,6

PP 0,15 83,3

Металлы

CS 0,012 6,6

SS 0,017 9,4

SSS 0,016 8,9

мм 
м  ·  °C

10-6  ·  "
  "  ·  °F

Пластмасса может значительно расширяться или сжиматься при 
изменениях температуры. Для расчета изменений размеров по 
ширине и длине используются следующие формулы:

Δ l	 =  lB  ·  (T2  –  T1)   · α		  [мм, "]

Δ W	 =  WB  ·  (T2  –  T1)   ·  α		  [мм, "]

Δ l	 =  изменение по длине		  [мм, "]

Δ W	 =  изменение по ширине		  [мм, "]
		  +  =  удлинение 
		   –  =  сжатие

lB	 =  длина ленты при начальной температуре	 [м, "]

WB	 =  ширина ленты при начальной температуре	 [м, "]

T2	 =  рабочая температура		  [°C, °F]

T1	 = � начальная температура (обычно 21 °C/70 °F)	 [°C, °F]	

α	 = � коэффициент теплового расширения 
(см. Таблицу)		  [мм/м °C, 106"/" °F]

Преобразование:     10-6"   = 555,5    мм
		   "  ·  °F	 м  ·  °C	

* Средние значения в диапазоне допустимых температур
 
Полный список коэффициентов расширения всех  
материалов можно найти на стр. VI-15.

Если рабочая температура ниже 21 °C (70 °F), длина и ширина сокращаются. Особенно на конвейерах для заморажива-
ния уменьшение длины и ширины может быть значительным, это следует учитывать в конструкции конвейера и при 
монтаже ленты. Начальная длина ленты должна приниматься во внимание, в частности, когда ленты монтируются при 
температуре окружающей среды, а предполагается, что в дальнейшем они будут работать при температуре ниже 
точки замерзания, что приведет к значительному уменьшению длины.

	

4.4 	�ВЛИЯНИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ  
НА РАЗМЕРЫ ЛЕНТЫ

4.3 РАСЧЕТ ВАЛА

При температуре окружающей среды 20,1 °C, лента 
используется для транспортировки горячих про-
дуктов, в результате рабочая температура достига-
ет 90 °C. Длина ленты 30 м, ширина ленты 1 м, мате-
риал ленты – полипропилен.

При температуре окружающей среды 70 °F лента 
используется для транспортировки горячих про-
дуктов, в результате рабочая температура достига-
ет 194 °F. Длина ленты 1181,1", ширина ленты 39,37", 
материал ленты – полипропилен.
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5	� ИНСТРУКЦИЯ ПО 
ЭКСПЛУАТАЦИИ

5.1 	 Подготовка к монтажу

5.2 	 Монтаж звездочек

5.3 	� Расположение опорных планок  
для поворотных лент

5.4 	� Соединительные секции ленты 

5.5 	 Монтаж модульных лент

5.6 	 Техобслуживание и ремонт

5.7 	 Чистка

5.8 	� Профилактическое техобслуживание  
и поиск неисправностей
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5.1 ПОДГОТОВКА К МОНТАЖУ

Операции, выполняемые до монтажа ленты

–	 Проверьте условия и функциональность конвейера и 
всех соответствующих компонентов, т.е. приводов, при-
водных цепей или лент, валов, звездочек, сменных пла-
нок, подшипников, опор и роликов. Отремонтируйте 
или замените все поврежденные или изношенные ком-
поненты.

–	 Обратите особое внимание на состояние сменных пла-
нок. Даже если опорные планки новые, убедитесь, что 
их поверхность чистая и гладкая и нет песка, пыли или 
врезавшихся брызг от сварки. Новые опорные планки 
могли загрязниться, если на конвейере производились 
работы уже после их установки. Проведя рукой по 
поверхности планки, вы обнаружите врезавшиеся 
частицы. Если поверхность сменной планки не гладкая, 
она должна быть удалена или удалены врезавшиеся 
частицы.

–	 Если не обеспечить чистую и гладкую поверхность 
сменных планок до монтажа ленты, срок службы ленты 
может значительно сократиться.

–	 Проверьте стыки сменных планок на выровненность и 
гладкость. Проверьте правильность монтажа по высоте 
сменных планок, привода и холостых валов, чтобы обе-
спечить точное зацепление звездочки. Если применя-
ются, проверьте расстояние между звездочками и 
отклоняющими роликами, а также расстояние между 
роликами на обратной ветви.

–	 Если необходимо, очистите конвейер, включая раму, 
опоры грузовой и обратной ветви, валы, опорные 
ролики и колодки, и замените любые поврежденные 
или изношенные компоненты.

–	 Если возможно, распаковывайте ленту непосредствен-
но перед монтажом. Распаковывайте ленту возле места 
монтажа, не допускайте волочения или качения ленты 
по неровным или грязным полам.

Дополнительный контроль и ведомость проверки 
для радиусных конвейеров, использующих серию 5, 
серию 9, серию 9.1, серию 11 и серию 18

–	 Используя секцию ленты, обеспечьте свободное про-
хождение на сменных планках по всей трассе как гру-
зовой ветви, так и обратной ветви ленты.

–	 Используя секцию ленты, обеспечьте правильное сце-
пление ленты с приводом и холостыми звездочками 
без касания каких-либо препятствий, например, пере-
дающих планок.

–	 Обеспечьте точное позиционирование боковых смен-
ных планок на кривой, чтобы предотвратить подъем 
внешнего края ленты при проходе кривой (кривых) и 
прижатия к сменным планкам, направляющих внутрен-
ний край ленты.

–	 После полного монтажа всей ленты и до запуска при-
водного двигателя, проверьте, может ли лента двигать-
ся свободно на сменных планках, без помех как на гру-
зовой, так и на обратной ветви.

–	 Если возможно, запустите конвейер на малой скорости 
и проверьте, двигается ли лента ровно, с зацеплением 
всех звездочек, и не происходит ли подъем ленты.
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Серии 14, 15

Монтаж

Монтаж

Демонтаж

Демонтаж

	

5.4 СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ СЕКЦИИ ЛЕНТ

Серия 13

Монтаж

Демонтаж
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Серия 17

1

Монтаж

Демонтаж

	

Серия 18

1 2 3

Монтаж

Демонтаж

Демонтаж
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1.

2.

Серия 19

Монтаж

Демонтаж

	

5.4 СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ СЕКЦИИ ЛЕНТ
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Серия 13 ProSnap (PSP)

Монтаж

Демонтаж

Серия 4.1 ProSnap (PSP)

Серия 6.1, 10 ProSnap (PSP)

Монтаж

Демонтаж

Монтаж

Демонтаж
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Заглушки (HR) для экструдированных или стальных осей (Серии 6.1 и 10)

Монтаж

Демонтаж

	

5.4 СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ СЕКЦИИ ЛЕНТ

Заглушки (HR) для экструдированных или стальных осей (Серии 4.1 и 8)

Монтаж

Демонтаж
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Ленты с количеством штифтов больше одного

1 2 3

Монтаж

Демонтаж

Альтернативный вариант для лент с количеством штифтов больше одного, 
для серий 4.1, 6.1, 8, 10, 13

Демонтаж
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Ведущая звездочка

Наклонные конвейеры

Ведущая звездочка

Конвейеры с центральным приводом

Стандартные конвейеры

 r2

 r2

 r2

 r5

Ведущая звездочка

 r2  r2 r3 r3
 r5  r5

 r5  r5

 r5

 r4

 r4

 r2  r2
 r3

 r5  r5 r5  r5 r5

Ведущая звездочка

Радиус головного изгиба

Силовой ролик

Прижимная колодка

Ролик обратного хода

Радиус бокового изгиба

 r2

 r3

 r5

 r1

 r4

6.3	ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТАБЛИЦЫ

Минимальные проектные радиусы

Конвейеры с ножевым разворотом Изгибающийся конвейер

Носовой  
брус

Ведущая звездочка Ширина ленты, b0

Ведущая звездочка

(кривая влево)

(кривая вправо)

 r2

 r5  r1
 r1
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6.8 ПРАВОВОЕ УВЕДОМЛЕНИЕ

Данное Техническое описание представлено Forbo 
Siegling GmbH („Форбо“) исключительно в информацион-
ных целях. Хотя Forbo стремится к тому, чтобы наши 
рекомендации, инструкции по эксплуатации, подробно-
сти и информация о пригодности и использовании 
наших продуктов были максимально точными и полными, 
Forbo не дает никаких заверений или гарантий любого 
рода, ни выраженных, ни подразумеваемых, в отношении 
какой-либо информации, содержащейся в данном 
Техническом описании, если иное прямо не указано в 
письменной форме уполномоченными представителями 
Forbo. Вы несете единоличную ответственность за надле-
жащее тестирование наших продуктов, их товарной при-
годности и пригодности для определенной цели, и Forbo 
не несет никакой ответственности за любые убытки, 
включая, помимо прочего, материальный ущерб и трав-
мы в связи с Вашей уверенностью в любой информации, 
содержащейся в данном Техническом описании, или 
любой технической и/или другой поддержке, которую 
Forbo могло предоставить Вам. 

Данное Техническое описание является собственностью 
Forbo. Любое воспроизведение, передача или иное 
использование данного Технического описания или его 
части допускается только с письменного согласия Forbo.

Forbo оставляет за собой право изменять содержание 
данного Технического описания в любое время и без 
предварительного уведомления. Последнюю версию 
данного Технического описания можно загрузить с наше-
го веб-сайта по адресу: www.forbo.com/movement/
en-gl/.
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Преданный своему делу персонал, ориентированные на 
качество организационные и производственные процес-
сы обеспечивают неизменно высокие стандарты наших 
продуктов и услуг.

Forbo Movement Systems полностью соблюдает общие 
принципы управления качеством. Наша система менед-
жмента качества имеет сертификат ISO 9001 на всех произ-
водственных и сборочных площадках. Более того, многие 
предприятия имеют сертификат экологического менед-
жмента ISO 14001.

Forbo Siegling Санкт-Петербург и Москва 
Тел.: +7 812 703 40 74 
Факс: +7 812 703 40 75 
siegling.ru@forbo.com

Наш сервис – в любое время, в любом месте

В группе компаний Forbo Movement Systems работает около 
2300 человек. Наша продукция производится на десяти 
заводах по всему миру. 
Более 80 стран имеют представительства с собственными 
складами и роизводственными участками. 
Свыше 300 пунктов сервисного обслуживания действуют в 
различных уголках земного шара.
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