


















































11 MODULBANDSERIEN  UBERSICHT

Geradelaufende Bander

Teilung 8 mm (0,31 in)

S13 | geschlossene, glatte Oberflache S13 | geschlossene Oberflache | S13 | geschlossene Oberflache | mit Spitznoppen
negative Pyramide

il
e

$13 | durchlassige (34 %), glatte Oberflache

Teilung 12,7 mm (0,5 in)

i

-

. -
L]
L]

S14 | geschlossene, glatte Oberflache S14 | durchlassige (25%), glatte Oberflache S14 | durchléssige (25 %) Oberflache |
gebogene Oberflache

S14 | durchléssige (25%) Oberflache | S14 | durchléssige (25%) Oberflache | FLT mit PRR  S15 | durchléssige (47 %) Oberflache |
Friction Top 1 Gitterstruktur

.--_.'_!:Em

S15 | durchléssige (47 %) Oberflache |
reduzierte Kontaktflache
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Teilung 14 mm (0,55 in)

S4.1 | geschlossene Oberflache | S4.1| geschlossene Oberflache | Friction Top 1
negative Pyramide

S4.1 | durchléssige (21 %), glatte Oberflache S4.1| durchléssige (21 %) Oberflache |
mit Rundnoppen

Teilung 25 mm (1 in)

S2 | geschlossene, glatte Oberflache S2 | durchldssige (12 %), glatte Oberflache S2 | durchldssige (57 %) Oberflache |
Gitterstruktur

S2 | durchlassige (57 %) Oberflache | S2 | geschlossene Oberflache | Friction Top 1 S5 | durchldssige (45 %) Oberflache |
erhdhte Verrippung Gitterstruktur

$8.1 | geschlossene, glatte Oberflache S8.1| geschlossene Oberflache | $8.1| geschlossene Oberflache | rutschfest
rutschhemmend

Fortsetzung auf der néchsten Seite
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11 MODULBANDSERIEN  UBERSICHT

Geradelaufende Bander

Teilung 25 mm (1in)
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$8.1 | geschlossene Oberflache | rutschfest S8 | geschlossene Oberflache | Friction Top 1 S8.1 | geschlossene Oberflache | FLT mit PRR

S8 | geschlossene Oberflache | Roller Top A90 S8 | durchlassige (25 %) Oberflache |
abgerundete Auflageflache

g v,
1 .W“"?W""‘P‘t ~r—

$8.1 | durchléssige (30%), glatte Oberflache - 510 | geschlossene, glatte Oberflache S10 | geschlossene Oberflache |
gefihrt mit Rundnoppen

S10 | durchldssige (22 %), glatte Oberflache S10 | durchléssige (36 %), glatte Oberflache

$10 | durchldssige (36 %) Oberflache | S17 | geschlossene, glatte Oberflache S17 | geschlossene Oberflache | rutschhemmend
Querrippen

$18 | durchldssige (44 %) Oberflache |
Gitterstruktur 2.2
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Teilung 40 mm (1,6 in)

S7 | geschlossene, glatte Oberflache S7 | geschlossene Oberflache | rutschhemmend  S7 | geschlossene Oberflache | rutschfest

S7 | geschlossene Oberflache | Friction Top 1 S7 | durchldssige (6 %), glatte Oberflache

S7 | durchldssige (6 %) Oberflache | rutschfest

Teilung 50 mm (2 in)

S1 | geschlossene, glatte Oberflache S1 | geschlossene Oberflache | rutschhemmend  S1 | geschlossene Oberflache | rutschfest

J

S1 | geschlossene Oberflache | Friction Top 1 S1 | durchléssige (18 %), glatte Oberflache S6.1| geschlossene, glatte Oberflache

Fortsetzung auf der néchsten Seite
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11 MODULBANDSERIEN  UBERSICHT

Geradelaufende Bander

Teilung 50 mm (2 in)

S6.1 | geschlossene Oberflache | S6.1 | geschlossene Oberflache | S6.1 | geschlossene Oberflache | FLT mit PRR
mit Rundnoppen mit Spitznoppen

S6.1 | durchléssige (21 %), glatte Oberflache S6.1 | durchléssige (23 %), glatte Oberflache S6.1 | durchléssige (36 %), glatte Oberflache

S6.1 | geschlossene Oberflache | Friction Top 1 S9 | durchldssige (57 %) Oberflache | $9.1 | durchléssige (57 %) Oberflache |
Gitterstruktur Gitterstruktur

Teilung 63,5 mm (2,5in)

S19 | geschlossene Oberflache | rutschhemmend  S19 | geschlossene Oberflache | rutschhemmend,
hochleitfahig
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Kurvenbander

Teilung 25 mm (1in)

S5 | durchlassige (33 %) Oberflache |
Friction Top 2

g

S5 | durchlassige (45 %) Oberflache |
Gitterstruktur - gefihrt

g AR

S5 | durchlassige (45 %) Oberflache |
mit Rundnoppen

S11 | durchléssige (45 %) Oberflache |
Gitterstruktur

$18 | durchléssige (44 %) Oberflache |
Gitterstruktur 2.2

$18 | durchléssige (44 %) Oberflache |
Friction Top 1
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S5 | durchlassige (39 %) Oberflache |
Friction Top 1

S5 | durchlassige (45 %) Oberflache |
Gitterstruktur - von aufRen gefihrt

S5 | durchlssige (45 %) Oberflache |
Walzlagermodul

S11 | durchlassige (45 %) Oberflache |
Hold Down Caps

$18 | durchléssige (44 %) Oberflache |
Gitterstruktur 2.2 - gefuihrt

S5 | durchlassige (45 %) Oberflache |
Gitterstruktur

,,"’h-‘t_ 'h;‘.}l" i v
r‘:\{,\\ e

- T

S5 | durchlassige (45 %) Oberflache |
Gitterstruktur - verstarkt

S11 | durchléssige (33 %) Oberflache |
Friction Top 2

S§18 | durchléssige (44 %) Oberflache |
Gitterstruktur 1.7

$18 | durchléssige (44 %) Oberflache |
High Deck 2.2



11 MODULBANDSERIEN  UBERSICHT

Kurvenbander

Teilung 50 mm (2 in)

S9 | durchlassige (57 %) Oberflache | S9 | durchlassige (57 %) Oberflache | S9 | durchlassige (57 %) Oberflache |
Gitterstruktur Gitterstruktur - gefihrt mit Rundnoppen

$9.1 | durchlassige (57 %) Oberflache |
Gitterstruktur
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12 DETAILLIERTE INFORMATIONEN

ZU DEN SERIEN

In diesem Kapitel wird jeder Bandtyp im Einzelnen beschrie-
ben. Sie finden hier alle erforderlichen Informationen wie
zum Beispiel Oberflachentyp, prozentuale Durchlgssigkeit,
Abmessungen, Verflgbarkeit ab Lager und spezifische
Konstruktionsparameter der Forderanlage.

SERIES 1 | BELT TYPES

Straight running belt | Pitch 50 mm (197 in)

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

Closed surface | Friction top with replaceable rubber pads for increased grip
4 I "'l

Belt dimensions

Variant specific dimensions [mm (in)

P o L Poin hs Winin Wine Wiot Minimum flex radi

Width  Width
min.  Increment

n

Pitch  Pin@  Thickness e

- Wid

position He19N tolerance 2 B3 ® B
0]

mm 500 60 160 80 30 2500 100 £02 - 500 1000 1500 500

inch 197 024 083 031 012 984 039 02 - 197 394 59 197

Available standard materials

Norminal belt pull, Width
straight Weight  yeiation

Material Color Material Color Materil Color [Nmm] [b/f] [g/md [bfe] [§  [C] [F FOA EU

POM  WI  PBT  UC  Re B 40 2ML 150 307 075 4590 4u/s4 -

Belt Pin Rubber Temperature  Certificates

8K (Black), [ /UC (Uncolored), [ |WT (White)

tol ly at 21°C; for manual chapter 4.4 Temperature ifluence”.

Allimperial dimensions (inches) are rounded off.
Flex radi 11 = side flex, 2 = front lex on roller 13 = back flex on l0ad bearing roler, 4 = back flex on Hold Down shoe, ©5 = back flex on roller
10/2011 and (EC) 1935/2004 the d the migration

thresholds | Complies with Japanese MHLW Notification 370

®=auaiable | - =notavaiable | empty cells = not tested
MOVEMENT SYSTEMS

More materials and colors on request
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Fur jede Bandserie gibt es einen eigenen Abschnitt. In der
Einleitung finden Sie Informationen zu allgemeinen
Merkmalen der Serien. Im Anschluss werden die verfligba-
ren Serien jeweils auf einer Seite vorgestellt. Am Ende der
Abschnitte fur die einzelnen Serien ist das jeweils verfiig-
bare Zubehor aufgefihrt.

Bezeichnung des Bandtyps

Spezifische Merkmale des Bands,
Abbildung und Zeichnung

Wichtige Abmessungen,
Konstruktionsempfehlungen

Bandwerkstoff und -farbe,
grundlegende physische
Eigenschaften, Konformitét

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die Bandbreiten auf Grundlage der Mindestbandbreiten und Vielfachen der
Breitenstufungen berechnet werden und auch nur auf diese Weise erzielt werden kénnen. Dariiber hinaus kénnen

die Bandbreiten je nach Werkstoffauswahl variieren.

Alle Messungen wurden bei 21 °C (69,8 °F) durchgefuhrt. Beriicksichtigen Sie zudem auch den Wérmeausdehnungs-
koeffizienten des Werkstoffs. Die Bandbreiten &ndern sich je nach Temperatur. Informationen zu tatsachlichen Bandbreiten
unter bestimmten Betriebsbedingungen erhalten Sie von Ihrem Ansprechpartner bei Forbo Movement Systems. Weitere

Informationen hierzu finden Sie in Kapitel 4.4.

Hinweis: Die Abmessungen rl bis r5 beziehen sich auf den minimalen Konstruktionsradius fur Bandkurven und Stitzrollen.
Die Abmessungen sind: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnurrollenradius, r4 = Gleitkufenradius,
r5 = Stutzrollenradius. Weitere Informationen hierzu finden Sie im Kapitel ,Minimale Konstruktionsradien*in Anhang 6.3,

Abmessungen in mm und Zoll (in). Alle z6lligen MaRangaben sind gerundet.
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12 DETAILLIERTE INFORMATIONEN
ZU DEN SERIEN

siegling prolink

modulbander

SERIE 9

Kurven- und Spiralbander
Teilung 50 mm (1,97 in)
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SERIE 9 | UBERSICHT

Kurven- und Spiralbander | Teilung 50 mm (1,97 in)

Bander fur den Transport mittelschwerer bis schwerer Glter

(Lebensmittel und andere)

Seitenansicht; MaRRstab 1:1

Konstruktionsmerkmale
— fuir gerade und kurvige Forderstrecken

— Durchlassigkeit von 57 % fur eine hervorragende
Luftzirkulation und Drainage

— Kupplungsstéabe aus rostfreiem Edelstahl fiir grof3e Lasten
und eine hohe Quersteifigkeit, weniger
Bandunterstiitzungen und eine ebene Kurvenlage

— kein Hangenbleiben an den Bandkanten dank sicherer
Befestigung der Kupplungsstébe

Grundlegende Daten

Teilung 50 mm (1,97 in)
Bandbreite min. 100 mm (3,9 in)
Breitenstufungen 50 mm (1,97 in)

Kupplungsstabe 6 mm (0,24 in) aus rostfreiem Edelstahl

Achtung!

ALAAAAAA

Verfuigbare Oberflachenstruktur
und Durchlassigkeitsgrade

S9-57 GRT

Durchlassige (57 %),

gitterférmige Oberflache

S9-57 NTP

Durchlassige (57 %), gitterférmige
Oberflache mit Rundnoppen

Geflihrte Bander

Léngere Seitenmodule

Wegen der groRen Oberflachenéffnungen darf im Betrieb nicht in oder auf das Band gegriffen werden

Zahnrader Profile

in verschiedenen GroRen mit in verschiedenen Héhen und Aus-
runder oder quadratischer fuhrungen fiir die Steigférderung
Achsaufnahme
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Seitenplatten

Self-Stacker

in verschiedenen Héhen zum Selbststapler-Randmodule in

Fuhren von Schittgltern

unterschiedlichen Héhen fir
Spiralbandanwendungen




SERIE 9 | BANDTYPEN

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in) | C.=1,8

S9-57 GRT | durchléssige (57 %) Oberflache | Gitterstruktur

Durchléssige (57 %) Oberflache fiir hervorragende Luftzirkulation und Drainage | 31 % Kontaktflache (grokte Offnung:
@ = 24,3 mm/096 in) | Gitterstruktur | Kollapsfaktor (Cc) = 1,8

Ausfihrungsspezifische Abmessungen
(=5 ) 1+ [mm (in)
W [\ 1,
oin <
& 35(1.38)
gg £
E]
C 924.3(0.96)
Bandmalie
p dpin hm Npin hs Whin Winc Wiol Mindestradien
Position " . Breiten-
Teilung KRS Dicke  Kupplungs- Hdhe Brglte EGLL toleranz & r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWg
stab [%]
mm 50,0 6,0 150 75 00 150,0 50,0 +03 18xWs 500 1000 1500 50,0
inch 197 024 0,59 03 00 591 197 +03 18xWs 197 394 591 197
We = Bandbreite, weitere Informationen zu rl siehe Seite [11-31
Als Standardwerkstoff verfiigbar
Band Kupplungs- nom. Bandzugkraft, nom.Bandzugkraft, Gewicht Brellten- Temperatur Zertifikate
stab Geraden Kurven abweichung
Werkstoff Farbe Werkstoff [N/mm]  [Ib/ft] [N] [Ib] [kg/m?  [Ib/ft3] [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
PA* BL SS 24 1645 2240 504 113 231 0,0 -40/120 -40/248 . . [
PE WT SS 12 822 NR NR 95 195 00 -70/65  -94/149 o . o
POM-CR uc SS 30 2056 2800 629 15 2,36 00 -45/90  -49/194 . . .
POM-CR LG SS 30 2056 2800 629 15 2,36 00 -45/90  -49/194 . . .
POM-CR DB SS 30 2056 2800 629 115 2,36 0,0 -45/90  -49/194 . . o
PP WT SS 22 1507 1600 360 93 19 00 5/100  41/212 o . o
PP LG SS 22 1507 1600 360 93 19 00 5/100  41/212 . . .

NR = nicht empfohlen

* Die Werte gelten fur trockene Umgebungsbedingungen (RH <50 %). Modulbander aus PA-Material absorbieren Wasser in nasser Umgebung,
wodurch sie sich ausdehnen und die nominale Bandzugkraft verringert wird.

Achtung! Wegen der grofRen Oberflachendffnungen muss das Personal angewiesen werden, nicht in oder auf das Band zu greifen.

[l DB (Dunkelblau), LG (Hellgrau), WT (Weil3), UC (Keine Farbe)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschndirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stutzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhéltlich
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SERIE 9 | BANDTYPEN

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in) | C.=1,8

S9-57 NTP | durchléassige (57 %) Oberflache | mit Rundnoppen

Durchléssige (57 %) Oberflache flr hervorragende Luftzirkulation und Drainage | Gitterstruktur mit 3,0 mm (0,12 in) hohen
Noppen | 4% Kontaktflache (groRte Offnung: @ = 24,3 mm/0,96 in) | mit Noppen fiir verbesserte Mitnahme und reduzierte
Kontaktflache fiir bessere Abldseeigenschaften | Kollapsfaktor (Cc) = 1,8

P j Ausfuhrungsspezifische Abmessungen
] I o [
0 S N mm in)
W r 1\ v
doin <
< S 35(1.38)
L 5 5 &
£ g O
= 5
3, 0 ~O
A 5 ,"JO |
©24.3(0.96)
Bandmalie
p dpin hm hpin hs Wnin Wine Wiol Mindestradien
Position . . Breiten-
Teilung KRS Dicke  Kupplungs- Hdhe Brglte EGLL toleranz & r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWg
stab [%]
mm 50,0 6,0 150 75 30 150,0 50,0 +03 18xWs 500 1000 1500 50,0
inch 197 024 059 03 012 591 197 +03 18xWs 197 394 591 197
Wz = Bandbreite, weitere Informationen zu rl siehe Seite 111-31
Optional
Band Kupplungs- nom. Bandzugkraft, nom.Bandzugkraft, Gewicht Brellten- Temperatur Zertifikate
stab Geraden Kurven abweichung
Werkstoff Farbe Werkstoff [N/mm]  [Ib/ft] [N] [Ib] [kg/m?  [Ib/ft3] [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
PE SS 12 822 NR NR 97 199 0,0 -70/65  -94/149
POM-CR SS 30 2056 2800 629 17 24 00 -45/90  -49/194
PP LG SS 22 1507 1600 360 94 193 00 5/100  41/212 . . .

NR = nicht empfohlen

Achtung! Wegen der groRen Oberflachendffnungen muss das Personal angewiesen werden, nicht in oder auf das Band zu greifen.

LG (Hellgrau)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stltzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhaltlich
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SERIE 9 | BANDTYPEN

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in) | C.=1,8

S9-57 GRT G | durchlassige (57 %) Oberflache | Gitterstruktur - geftihrt

Durchlassige (57 %) Oberflache fiir hervorragende Luftzirkulation und Drainage | 31% Kontaktflache (gréRte Offnung:
@ = 24,3 mm/096 in) | Gitterstruktur | gefuihrte Version (G) ermdglicht Ausnutzung der gesamten Bandbreite |
Kollapsfaktor (Cc) = 1,8

Ausfihrungsspezifische Abmessungen
[mm (in)]

m

Ra

pin

= g
. 2243(096) _| ’g‘r
= S
<
Bandmalie
p dpin hm Npin hs Whin Winc Wiol Mindestradien
Position . . Breiten-
Teilung KRS Dicke  Kupplungs- Hdhe Brglte EGLL toleranz & r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWg
stab [%]
mm 50,0 6,0 150 75 00 150,0 50,0 +03 18xWs 500 1000 1500 50,0
inch 197 024 0,59 03 00 591 197 +03 18xWs 197 394 591 197
W; = Bandbreite, weitere Informationen zu rl siehe Seite [11-31
Als Standardwerkstoff verfigbar
Band Kupplungs- nom. Bandzugkraft, nom.Bandzugkraft, Gewicht Brellten- Temperatur Zertifikate
stab Geraden Kurven abweichung
Werkstoff Farbe Werkstoff [N/mm]  [Ib/ft] [N] [Ib] [kg/m?  [Ib/ft3] [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
POM-CR uc SS 30 2056 2800 629 15 2,36 0,0 -45/90  -49/194 ] . .
PP WT SS 22 1507 1600 360 93 19 00 5/100  41/212 . . o
Optional
PE SS 12 822 NR NR 95 195 0,0 -70/65  -94/149

NR = nicht empfohlen

Achtung! Wegen der grolRen Oberflachendffnungen muss das Personal angewiesen werden, nicht in oder auf das Band zu greifen.

WT (WeiR), UC (Keine Farbe)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stitzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhéltlich
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SERIE 9 | BANDTYPEN

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in) | C.=1,8

S9-57 NTP G | durchléassige (57 %) Oberflache | mit Rundnoppen - geflihrt

Durchlassige (57 %) Oberflache fir hervorragende Luftzirkulation und Drainage | mit Noppen fiir verbesserte Mitnahme
(4% Kontaktflache, groBte Offnung: @ = 24,3 mm/096 in) | gefiihrte Version (G) ermaglicht Ausnutzung der gesamten
Bandbreite | Kollapsfaktor (C;) = 1,8

Ausfihrungsspezifische Abmessungen [mm (in)]

A pw
K ' 50 |3
=
2 e =
= S ) Ei :
< D =
S ©24.3(0.96) 8(03) §
;O_;
Bandmalie
p dpin hm Npin hs Whin Winc Wiol Mindestradien
Kupplungs- sl Breite Breiten-  Dreiten-
Teilung pPUNg Dicke  Kupplungs- Hdhe . toleranz " r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWg
stab [%]
mm 50,0 6,0 150 75 30 150,0 50,0 +03 18xWs 500 1000 1500 50,0
inch 197 024 059 03 012 591 197 +03 18xWs 197 394 591 197
Wz = Bandbreite, weitere Informationen zu rl siehe Seite 111-31
Optional
Band Kupplungs- nom. Bandzugkraft, nom.Bandzugkraft, Gewicht Brellten- Temperatur Zertifikate
stab Geraden Kurven abweichung
Werkstoff Farbe Werkstoff [N/mm]  [Ib/ft] [N] [Ib] [kg/m?  [Ib/ft3] [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
PE SS 12 822 NR NR 97 199 0,0 -70/65  -94/149
POM-CR SS 30 2056 2800 629 17 240 00 -45/90  -49/194
PP LG SS 22 1507 1600 360 94 193 00 5/100  41/212 . . .

NR = nicht empfohlen

Achtung! Wegen der groRen Oberflachendffnungen muss das Personal angewiesen werden, nicht in oder auf das Band zu greifen.

LG (Hellgrau)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stltzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhaltlich
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SERIE 9 | BANDTYPEN

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in)

S9-57 GRT F2, F3, F4, F5, F6, F7, F8 | durchlassige (57 %) Oberflache

Durchlassige (57 %) Oberflache fiir hervorragende Luftzirkulation und Drainage (groRte Offnung: @ = 24,3 mm/096 in)
| Seitenmodule (F2-F8) mit verschieden grofien Nasen garantieren gute Kurvengéangigkeit bei allen Radien, die gréRer als
der Mindestumlenkradius des Bands sind | Kollapsfaktor (Cc) = 2,12-5,50

p Ausfihrungsspezifische Abmessungen
=5+ [mm ()
L N
don

hpin

35(1.38)

- \L\

27.9(11)

Wine

@ G:) ©24.3(0.96)
Bandmalie
p dpin hm Npin hs Whin Winc Wiol Mindestradien
Kupplungs- sl Breite Breiten-  Dreiten-
Teilung pPUNg Dicke  Kupplungs- Hdhe . toleranz g r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWg
stab [%]
mm 50,0 6,0 15,0 75 00 150,0 50,0 +03  CcxWg 500 1000 1500 500
inch 197 0,24 0,59 03 00 591 197 +03  CcxWs 197 394 591 197
Wjs = Bandbreite. C¢ siehe Tabelle unten
Optional
Band Kupplungs- nom. Bandzugkraft, nom.Bandzugkraft, Gewicht Brellten- Temperatur Zertifikate
stab Geraden Kurven abweichung
Werkstoff Farbe Werkstoff [N/mm]  [Ib/ft] [N] [Ib] [kg/m?  [Ib/ft3] [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
PE SS 12 822 NR NR 95 195 0,0 -70/65  -94/149
POM-CR uc SS 30 2056 2800 629 15 2,36 0,0 -45/90  -49/194 . ] .
PP SS 22 1507 1600 360 93 19 0,0 5/100  41/212
Modulvarianten
Modul F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 Weitere Informationen im
Ce 212 240 2,65 310 3,68 458 5,50 Kapitel 3.3 (Absatz Spiralférderer)

Achtung! Wegen der groRen Oberflachendffnungen muss das Personal angewiesen werden, nicht in oder auf das Band zu greifen.

UC (Keine Farbe

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stitzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhéltlich
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SERIE 9 | ZAHNRADER

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in)

S9 SPR | Zahnrader

Wichtige Abmessungen

Zahnradgroiie
(Anzahl der Zahne)

Achsaufnahme (e =rund, m = quadratisch;

40
15

mm

inch

Werkstoff: POM, Farbe: UC

UC (Keine Farbe)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.

oder

= optional)

Detaillierte Maangaben fur Zahnréder und Wellen siehe Anhang 6.3.

Anzahl der Zahnrader (Zahnradabstand) siehe Kapitel 3.2.
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SERIE 9 | SEITENPLATTEN

Kurven- und Spiralband | Teilung 50 mm (197 in) | C.=18

S9 SG | Seitenplatten

Zum Fuhren von Schattgutern | Kollapsfaktor (C¢) = 1,8

o

Wy

lin

R o y
~ E -
= hjtw:li-;”;vll ii f Pl
Empfohlene Laufrichtung )
Grundlegende Daten
Werkstoff Farbe 25mm
POM-CR uc °

27 (1.06) (Seitenabstand)

Hehe (h)

50 mm
2in

Achtung! Wegen der groRen Oberflachendffnungen muss das Personal angewiesen werden, nicht in oder auf das Band zu greifen.

UC (Keine Farbe)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4

,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Hinweis: Die Verwendung von Zubehor kann die minimalen Konstruktionsradien beeinflussen. Weitere Informationen dazu finden Sie in Kapitel 6.3.
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SERIE 11 | BANDTYPEN

Kurvenband | Teilung 25 mm (098 in) | C.=14

S11-33 FRT2 | durchléssige (33 %) Oberflache | Friction Top (Design 2)

Durchlassige Oberflache (33 % bei Komplettanwendung von FRT2) | 47 % Kontaktflache (groRte Offnung: @ = 8 mm/0,31 in) |
Integrierte Friction Pads (flach) fir sanfte Haftung. Minimaler Seitenabstand FRT2: 125 mm (5 in)/175 mm (7 in) |
Kollapsfaktor (C¢) = 1,4

Ausfihrungsspezifische Abmessungen

P 2
= .
- : v [mm (in)] 13 (0.51
BRI - (0.51)
U 2 g/ *”
Gin g 28.0(0.31)
=
~ . 8
e E S
- =
S
&
Bandmalie
p dpin hm hpin hs Winin Wine Wil Mindestradien
Position . . Breiten-
Teilung Kupplungs- ;e Kupplungs-  Hohe ELEL) Breiten- eranz " r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWs
stab [%]
mm 250 50 12,0 6,0 15 500,0 250 +03 14xWg 250 500 750 250
inch 098 02 047 0,24 0,06 19,69 098 +03 14xWp 098 197 295 098
Wg = Bandbreite, weitere Informationen zu rl siehe Seite I1I-31
Als Standardwerkstoff verfiigbar
Band Kupplungsstab Gummi T BT L O AU Gewicht Bre_lten- Temperatur Zertifikate
Geraden Kurven abweichung

Werkstoff Farbe Werkstoff Farbe Werkstoff Farbe [N/mm] [Ib/ft] [N] [Io] [kg/m? [Ib/ft3]  [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
PP WT PBT uc R7 BG 9 617 600 135 61 125 02 5/100 41/212 e .
PP BL PBT BL R7 BG 9 617 600 135 61 125 02 5/100 41/212 e .
PP BL PBT BL R7 BK 9 617 600 135 6.1 125 02 5/100 41/212 e .

[ BL (Blau), UC (Keine Farbe), WT (WeiB)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschndirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stitzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhéltlich
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S11 COMBO | BANDTYPEN

Kurvenband | Teilung 25 mm (098 in) | C.=145

S11/85 ST-45 GRT CCW | durchléssige (45%) Oberflache | Gitterstruktur | gegen den Uhrzeigersinn (links)

Kombination aus hoher Bandzugkraft und kleinen Radien bei Konstruktionen mit Kurven in eine Richtung | hervorragende
Luftzirkulation und Drainage | 42 % Kontaktflache (groRte Offnung: @ = 13 mm/0,51 in) | Kupplungsstébe aus Stahl fiir hohe
Steifigkeit | Kollapsfaktor (C;) = 1,45

p Ausfihrungsspezifische Abmessungen
v mm (in
e B [mm (in)]
S A "
o Ea
&
;.E
Bandmalie
p dpin hm hpin hs Wnin Wine Wiol Mindestradien
Kupplungs- sl Breite Breiten-  Dreften-
Teilung Dicke  Kupplungs- Hohe . toleranz r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWg
stab [%]
mm 250 50 12,0 6,0 00 175,0 250 +03  145xWs 250 500 750 250
inch 098 0,2 047 0,24 00 6,89 098 +03  145xWs 098 197 295 098
Wg = Bandbreite, weitere Informationen zu rl siehe Seite I1I-31
Als Standardwerkstoff verfiigbar
Band Kupplungs- nom. Bandzugkraft, nom.Bandzugkraft, Gewicht Brellten- Temperatur Zertifikate
stab Geraden Kurven abweichung
Werkstoff ~ Farbe  Werkstoff [N/mm]  [Ib/ft] [N] [Ib] [kg/m?  [Ib/ft3] [%] [°C] [°F] FDA EU MHLW
POM-CR WT SS 25 1713 2100 472 13,2 2,70 0,0 -45/90  -49/194 . . o
POM-CR BL SS 25 1713 2100 472 132 2,70 00 -45/90  -49/194 . . .
PP WT SS 18 1233 1200 270 10,2 2,09 02 5/100  41/212 . . L]
PP BL SS 18 1233 1200 270 10,2 2,09 02 5/100  41/212 ] . .
Optional
PA* BL SS 20 1370 1680 378 13,0 2,66 06  -40/120 -40/248 . . .

* Die Werte gelten fur trockene Umgebungsbedingungen (RH <50 %). Modulbander aus PA-Material absorbieren Wasser in nasser Umgebung,
wodurch sie sich ausdehnen und die nominale Bandzugkraft verringert wird.

[ BL (Blau), WT (WeiB)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stutzrollenradius
Konform mit der Verordnung 21 CFR der FDA | Konform mit den Richtlinien (EU) 10/2011 und (EG) 1935/2004 in Bezug auf die verwendeten Rohstoffe
und Migrationsgrenzwerte | Konform mit der japanischen MHLW Verordnung 370
e =\erfugbar | —= Nicht verfligbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhaltlich

I1-173  Prolink Technisches Handbuch - 05/2026 MOVEMENT SYSTEMS



SERIE 11 | ZAHNRADER

Kurvenband | Teilung 25 mm (0,98 in)

S11 SPR | Zahnrader

Umlenkrolle siehe nachste Seite

e |
| dh
] o
i %
i E'i\@
L K%—'
i nooL
Ny W
o Wepr 75 (2.94)
Wichtige Abmessungen
Zahnradgroiie
(Anzahl der Zahne) Z6 79 Z11 712 716 718 720
W mm 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0
R inch 094 094 094 094 0,94 094 094
. mm 496 72,6 88,0 95,8 1272 142,8 1585
0 inch 1,95 2,86 346 377 501 5,62 6,24
A mm 18,8 30,3 380 419 576 65,4 733
max inch 0,74 119 150 1,65 2,27 257 2,89
A mm 16,3 285 36,5 405 56,5 64,4 724
min inch 0,64 112 144 1,59 222 254 2,85
Achsaufnahme (e =rund, m = quadratisch; oder = optional;* = nicht moglich bei den Bandern S5 RG und G)
25 mm o /m* o/m 'S o
30 mm o /m* ° ° ° o °
40 mm m* o/m /m o/m /m
0,75 inch o*
1 inch o/ * o °/ S o
1,25 inch / * ° ° °
1,5 inch m* o/m e/m /m o/m

Werkstoff: PA, Farbe: LG

LG (Hellgrau)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Detaillierte Maangaben fur Zahnréder und Wellen siehe Anhang 6.3.

Anzahl der Zahnrader (Zahnradabstand) siehe Kapitel 3.2.

Anordnung und Montage der Zahnréder siehe Kapitel 5.2 (Zahnradmontage).
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SERIE 11 | UMLENKROLLE

Kurvenband | Teilung 25 mm (0,98 in)

S11 IDL | Umlenkrolle

Fur die seitliche Bandunterstiitzung | Umlenkrolle ohne Zahne

Zahnrad siehe vorherige Seite

B-B -
j AL
B 1 i
| it &iﬁ@ 77777
W,
| M . 75(294) _
Wichtige Abmessungen
Zahnradgroiie
(Anzahl der Zahne) Z6 79 Z11 712 716 718 720
W mm 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0 24,0
R inch 094 094 094 094 0,94 094 094
o mm 317 56,1 72,2 80,3 123 1282 1441
' inch 1,25 221 2,84 316 442 5,05 5,67

Achsaufnahme (e =rund, m = quadratisch;

= optional; * = nicht moglich bei den Bandern S5 RG und G)

25 mm o /m* . o/m . .

30 mm o /m* o ° o o

40 mm F o/m /= o/m /m
0,75 inch o*

1 inch o/ * o o/ . .
1,25 inch / * e o o
15 inch m* o/m o/m /m o/m

Werkstoff: PA, Farbe: LG

LG (Hellgrau)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Detaillierte MaRangaben fuir Wellen siehe Anhang 6.3.
Anordnung und Montage der Idler siehe Kapitel 5.2 (Zahnradmontage)

[Rodbe
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SERIE 11 | PROFILE

Kurvenband | Teilung 25 mm (0,98 in)

S11-45 GRT PMC

Durchlassige Ausfuihrung (45 %) furr eine gute Drainage

=1

Grundlegende Daten

Hohe (h)
Werkstoff Farbe 25 mm 50 mm
linch 2inch
PE WT . o
POM BL . o
POM DB optional optional
POM uc optional optional
POM WT . .
PP DB optional optional
PP WT o )
25(1.48) (Positionsabstufung) Formbreite: 100 mm (39 in)

o s

\ 125 (4.92)

(minimaler Seitenabstand)

[l BL (Blau), [ DB (Dunkelblau), UC (Keine Farbe), WT (WeiB)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Temperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Hinweis: Die Verwendung von Zubehor kann die minimalen Konstruktionsradien beeinflussen. Weitere Informationen dazu finden Sie in Kapitel 6.3.

[Rodbe
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12 DETAILLIERTE INFORMATIONEN
ZU DEN SERIEN

siegling prolink

modulbander

SERIE 19

Geradelaufende Bander
Teilung 63,5 mm (2,5 in)
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SERIE 19 | UBERSICHT

Geradelaufende Bé&nder | Teilung 63,5 mm (2,5 in)

Bander fur Heavy-Duty-Anwendungen

Seitenansicht: MaRstab 1:1 Verfligbare Oberflachenstruktur
und Durchlassigkeitsgrade

| | $19-0 SRS
C Geschlossene,
rutschhemmende Oberflache

[/
A
L/

635 (2.5)

<

y

Konstruktionsmerkmale

— Extrem Heavy-Duty-Band fur den Hochlastbereich bei

ruhigem Laufverhalten
§19-0 SRSHC

Geschlossene, rutschhemmende
Oberflache, hochleitfahig

— Bedarfsweise anpassbar durch Stahllaschenverstérkung
und verschleireduzierende Einsatze

ol
il

— Robustes Banddesign mit groRer Kontaktflache und sehr
kraftigem Zahnrad gewdbhrleistet einen geringen
Verschleil

— Schwerentflammbar geméR DIN EN 13501-1 Bfl-s1 und
hochleitfahig (Oberflachenwiderstand < 108 Q)

AR

E@
i

Grundlegende Daten

Teilung 635 mm (25 in)
Bandbreite min.  304,8 mm (12 in)
Breitenstufungen 191 mm (0,75 in)

Kupplungsstdbe 8,0 mm (0,31 in) aus rostfreiem Edelstahl

Zahnréader Radstopper
in verschiedenen GréfRen mit zur Sicherung der Position von
runder oder quadratischer Achs- Fahrzeugen auf dem Band

aufnahme, einteilig und geteilt

7/
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SERIE 19 | BANDTYPEN

Geradelaufendes Band | Teilung 63,5 mm (251in)

S19-0 SRS | geschlossene Oberflache | rutschhemmend

Transportband fiir besonders schwere Forderguter | Stahlverstarkungslaschen (REL) anpassbar | Protektoreinsétze (INS)
anpassbar

Ausfihrungsspezifische Abmessungen

E— [mm (in)]

P
&
dpin

i

hpm
hm

Winin

T sa1
(1.5)

Bandmalie
p dpin hm Npin hs Wmin Wine Wiol Mindestradien
Position . . Breiten-
Teilung Kupplungs- 1y, 40 Kupplungs-  Hohe ELEL) Breiten- eranz " r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWs
stab [%]
mm 635 8,0 20,0 10,0 0,0 304,8 191 +0,2 - 635 1270 1905 635
inch 2,50 0,31 0,79 0,39 00 12,0 0,75 +0,2 - 250 500 750 2,50

Als Standardwerkstoff verfigbar
Kupplungs- REL nom. Band- Breiten-

Band stab Abstand zugkraft, Geraden Gewicht (inkl. INS) Temperatur abweichung Zertifikate
Werkstoff Farbe  Werkstoff [in] [%] [N/mm] [Ib/ft]  [kg/m?] [Ib/ft%] [°C] [°F] [%] Schwerentflammbar
PA-FR* BK SS 15 100 170 11649 272 557 -40/120  -40/248 0,28 .
PA-FR* BK SS 30 50 130 8908 241 494 -40/120  -40/248 028 .
PA-FR* BK SS 45 33 120 8226 220 451 -40/120  -40/248 028 L]
PA-FR* BK SS 6,0 25 100 6852 211 432 -40/120  -40/248 0,28 .
PA-FR* BK SS - 0 80 5482 210 430 -40/120  -40/248 0,28 .
POM AT SS 15 100 180 12334 298 610 -45/90  -49/194 -01 -
POM AT SS 30 50 140 9593 26,7 547 -45/90  -49/194 -01 -
POM AT SS 45 33 130 8908 247 5,06 -45/90  -49/194 -01 -
POM AT S8 6,0 25 110 7535 237 4,85 -45/90  -49/194 -01 -
POM AT SS - 0 90 6167 236 4,83 -45/90  -49/194 -01 -

* Die Werte gelten fur trockene Umgebungsbedingungen (RH <50 %). Modulbander aus PA-FR-Material absorbieren Wasser in nasser Umgebung,
wodurch sie sich ausdehnen und die nominale Bandzugkraft verringert wird.

[l AT (Anthrazit), [l BK (Schwarz)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Temperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stitzrollenradius
Konform mit DIN EN 13501-1 Cfl-s1 (und DIN 4102 B1)
e =\Verfugbar | —= Nicht verfugbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhaltlich
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SERIE 19 | BANDTYPEN

Geradelaufendes Band | Teilung 63,5 mm (251in)

S19-0 SRS HC | geschlossene Oberflache | rutschhemmend | Hochleitfahig

Transportband fiir besonders schwere Forderguter | Stahlverstarkungslaschen (REL) anpassbar | Protektoreinsétze (INS)
anpassbar

Ausfihrungsspezifische Abmessungen
E— [mm (in)]

ESD . W ( e N
Discharge . d N
PROTECTION h pin

i

hpm
hm

Winin

T sa1
(1.5)

Bandmalie
p dpin hm Npin hs Wmin Wine Wiol Mindestradien
Position . . Breiten-
Teilung Kupplungs- 1y, 40 Kupplungs-  Hohe ELEL) Breiten- eranz " r2 r3 r4 r5
stab @ min. stufung CexWs
stab [%]
mm 635 8,0 20,0 10,0 0,0 304,8 191 +0,2 - 635 1270 1905 635
inch 2,50 0,31 0,79 0,39 00 12,0 0,75 +0,2 - 250 500 750 2,50

Als Standardwerkstoff verfiigbar
Kupplungs- REL nom. Band- Breiten-

Band stab Abstand zugkraft, Geraden Gewicht (inkl. INS) Temperatur abweichung Zertifikate
Werkstoff Farbe  Werkstoff [in] [%] [N/mm] [Ib/ft]  [kg/m?] [Ib/ft%] [°C] [°F] [%] Schwerentflammbar
PA-FRHC* BK SS 15 100 155 10621 272 557 -40/120  -40/248 0,28 .
PA-FRHC* BK SS 30 50 115 7880 241 494 -40/120  -40/248 028 .
PA-FRHC* BK SS 45 33 110 7537 220 451 -40/120  -40/248 028 L]
PA-FRHC* BK SS 6,0 25 90 6167 211 4,32 -40/120  -40/248 028 .
PA-FRHC* BK SS - 0 70 4797 210 430 -40/120  -40/248 0,28 .
POM-HC AT SS 15 100 160 10963 298 610 -45/90  -49/194 -01 -
POM-HC AT SS 30 50 135 9250 26,7 547 -45/90  -49/194 -01 -
POM-HC AT SS 45 33 120 8223 247 5,06 -45/90  -49/194 -01 -
POM-HC AT S8 6.0 25 100 6852 237 4,85 -45/90  -49/194 -01 -
POM-HC AT SS - 0 80 5482 236 4,83 -45/90  -49/194 -01 -

* Die Werte gelten fur trockene Umgebungsbedingungen (RH <50 %). Modulbander aus PA-FRHC-Material absorbieren Wasser in nasser Umgebung,
wodurch sie sich ausdehnen und die nominale Bandzugkraft verringert wird.

[l AT (Anthrazit), [l BK (Schwarz)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Kurvenradien: r1 = Kurveninnenradius, r2 = Umlenkradius, r3 = Einschnirrollenradius, r4 = Fiihrungsleistenradius, r5 = Stutzrollenradius
Konform mit DIN EN 13501-1 Cfl-s1 (und DIN 4102 B1)
e =\Verfugbar | —= Nicht verfugbar | Leere Zelle = nicht getestet
Weitere Werkstoffe und Farben auf Anfrage erhaltlich
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SERIE 19 | ZAHNRADER

Geradelaufendes Band | Teilung 63,5 mm (2,5 in)

S19 SPR | Zahnréader

Tiefer Zahneingriff fir schwere Guter | Gefrastes Zahnrad

Wichtige Abmessungen
ZahnradgroRe
(Anzahl der Zahne) Z8 Z10 Z12 714 716
W mm 35 35 35 35 35
R inch 1,38 1,38 1,38 1,38 1,38
o mm 168,2 2078 2476 2876 3274
0 inch 6,62 818 975 132 12,89
A mm 724 925 127 132,8 152,9
max inch 2,85 3,64 444 5,23 6,02
A mm 66,9 88,0 1089 1295 150,0
min inch 2,63 346 4,29 510 590
Achsaufnahme
mm 60 60— 90 60 — 120 60— 140 60 -160
inch 20 25-35 25-45 25-55 25-175

Die gefrasten Zahnrader sind in verschiedenen GroRen und Bohrungsdurchmessern erhaéltlich.
Die Tabelle zeigt eine Auswahl der verfligbaren GroRen — weitere GréRen auf Anfrage.

Material: PA, Farbe: BK

Il BK (Schwarz)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C.
,Temperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Detaillierte Maangaben fuir Zahnréder und Wellen siehe Anhang 6.3.
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SERIE 19 | GETEILTE ZAHNRADER

Geradelaufendes Band | Teilung 63,5 mm (251in)

S19 SPR-SP | Geteilte Zahnrader

Einfacher Zusammenbau ohne Demontieren der Welle | Tiefer Zahneingriff fir schwere Guter | Gefrastes Zahnrad

Wichtige Abmessungen

ZahnradgroRe
(Anzahl der Zahne) z8 Z10 Z12 714 716
W mm 35 35 35 35 35
R inch 1,38 1,38 1,38 1,38 1,38
D mm 168,2 20738 2476 2876 3274
inch 6,62 818 975 132 12,89
mm 724 925 12,7 132,8 1529
Amax inch 2,85 3,64 444 5,23 6,02
A mm 669 88,0 1089 1295 150,0
inch 2,63 346 429 510 590
Achsaufnahme
mm 60 60— 90 60— 120 60 — 140 60 -160
inch 20 25-35 25-45 25-55 25-75

Die gefrasten Zahnrader sind in verschiedenen GroRen und Bohrungsdurchmessern erhéltlich.
Die Tabelle zeigt eine Auswahl der verfligbaren GroRen — weitere GréRen auf Anfrage.

Material: PA, Farbe: BK

Il BK (Schwarz)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C.
,Jemperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Detaillierte Maangaben fuir Zahnréder und Wellen siehe Anhang 6.3.
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SERIE 19 | RADSTOPPER

Geradelaufendes Band | Teilung 63,5 mm (251in)

S19-0 WSC | Radstopper

Profile mit hoher Festigkeit und Steifigkeit (mit Liicken fur Fingerplatten)

©
- - © ©

T FAF Al © ) [®

Grundlegende Daten

Haéhe (h)
Werkstoff Farbe 40 mm
1,57 inch
SS/POM BK/YL Hoéhe und Winkel kundenspezifisch anpassbar

76.2(3) (minimaler Seitenabstand)
38.1(15) (Positionsabstufung)

T T

LPTLLITLL

Anordnung S19-0 SRS WSC

Il BK (Schwarz), YL (Gelb)

Alle MaRB- und Toleranzangaben gelten bei einer Temperatur von 21 °C. Informationen zu abweichenden Temperaturen finden Sie in Kapitel 4.4
,Temperatureinfluss auf die Bandabmessungen*. Alle zélligen MaRangaben sind gerundet.
Hinweis: Die Verwendung von Zubehor kann die minimalen Konstruktionsradien beeinflussen. Weitere Informationen dazu finden Sie in Kapitel 6.3.

[Rodbe
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13 KLEMMRINGE

RTR | Klemmringe

2Nm
e Y — < N
. [N Ny
-3 .m‘
N
e o .
Achsaufnahme Artikelnummer Bezeichnung* Wichtige Abmessungen™ [mm (in)}
M N P Q
SQ 40 mm 98168799 RTR PA LG (SS) SQ40MM 41 (1,6) 65 (2,6) 15 (0,6) 68 (2,7)
SQ 60 mm 98168899 RTR PA LG (SS) SQ60MM 61 (2,4) 86 (34) 15 (0,6) 97 (38)
SQ 1%in 98168999 RTR PA LG (SS) SQ1.5IN 39 (15) 65 (2,6) 15 (0,6) 67 (2,6)
SQ 2%2in 98169099 RTR PA LG (SS) SQ2.5IN 64 (2,5) 89 (35) 15 (0,6) 100 (39)

* §S = Schraube und Mutter aus rostfreiem Edelstahl
** Ein Klemmring passt nur zum verwendeten Zahnrad, wenn Q/2 < A'ist.
Das MaR3 ,A" ist der Abstand von der Achsmitte zur Bandunterseite.
Dieser Wert ist in den Bandprospekten unter den Zahnraddaten angegeben.
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3.2 ANLAGENKONSTRUKTION

Zahnrader

Polygoneffekt/Zahnradgrole

Charakteristisch fuir alle zahnradgetriebenen Bander, Ketten
usw. ist der sogenannte Polygoneffekt. Durch das Heben
und Senken des Moduls wéhrend der Drehbewegung erge-
ben sich Anderungen in der linearen Bandgeschwindigkeit.
Den entscheidenden Einfluss auf diese periodischen
Geschwindigkeitsschwankungen hat dabei die Z&hnezahl
der Zahnréder. Siehe Abbildung.

Mit zunehmender Zahnezahl wird die prozentuale
Geschwindigkeitsdnderung geringer. Fiir die Praxis bedeutet
dies, dass eine moglichst grolle Zdhnezahl gewahlt wird,
wenn das Transportgut z.B. nicht kippen darf oder aus ande-
ren Griinden eine gleichmaRigere Bandgeschwindigkeit
erforderlich ist.

Bedenken Sie beim Festlegen der richtigen Zahnezahl, dass
das Ubertragbare Drehmoment und die Torsion der Welle
mit zunehmender ZahnradgrdRe ebenfalls steigen. Bei einer
zu starken Torsion kénnen die Zadhne und das Band nicht
richtig ineinander greifen, was zu einem erhéhten Verschleil
oder Beschadigungen an Zahnrad und Band fiihren kann.
Dartiber hinaus sind dadurch ggf. auch groRere Wellen-
abmessungen und leistungsstarkere Motoren erforderlich,
was wiederum hohere Kosten verursacht.

Das Zahnrad sollte grof? genug sein, um den Polygoneffekt
auf das erforderliche Mal zu reduzieren. Gleichzeitig sollte
es klein genug sein, um die Torsion zu verringern und die
bendtigte Motorleistung auf ein verniinftiges MaR zu
begrenzen.

Die Berechnungen der Wellenabmessungen finden Sie in
Kapitel 4.3.

Einschnirrolle

Verwenden Sie eine Einschnurrolle im Leertrum, um einen
Umschlingungswinkel von ca. 180° sicherzustellen.

(Dies gilt nicht fir Férderanlagen mit einem Mittenabstand
von weniger als 2 Metern. Rollen auf dem Leertrum sind hier
nicht erforderlich.)
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Zahnradposition bezogen auf die Gleitleisten

Wenn parallele Gleitleisten verwendet werden, empfehlen
wir, diese zwischen den Zahnradern anzuordnen. Auf diese
Weise wird die Llcke verkleinert und das Band wird bis zum
nachsten Zahnrad abgesttzt.

Wenn die Gleitleisten bis zur Zahnradkante reichen, ist ein
Abstand von X < 1,5 x Teilung erforderlich.

Anzahl an Zahnradern

Als Faustregel gilt: Die Abstdnde zwischen Zahnréadern soll-
ten nicht groéRer als 160 mm sein. Indem Sie die Bandbreite
durch 150 mm teilen, das Ergebnis aufrunden und 1 addie-
ren, erhalten Sie die Mindestanzahl an erforderlichen Zahn-
radern.

Sollte das Ergebnis eine gerade Anzahl sein, empfehlen wir,
noch ein weiteres Zahnrad hinzuzufiigen. Denn nur bei
einer ungeraden Anzahl an Zahnradern kann eines davon
wirklich mittig angeordnet werden. Ausgenommen hiervon
sind schmale Bander mit einer Breite von < 300 mm. In die-
sem Fall sind zwei Zahnréder ausreichend. Montieren Sie
niemals ein Band auf nur einem Zahnrad.

Die Anzahl an Zahnradern muss je nach Last ggf. erhoht
werden: Die Anzahl an erforderlichen Antriebszahnrédern
wird anhand des Verhéltnisses von spezifischer zu zulassiger
Bandzugkraft berechnet. Siehe dazu Kapitel 4 ,Berechnun-
gen”. Alternativ kdnnen Sie auch das Siegling Prolink
Berechnungsprogramm fur die Berechnung der erforderli-
chen Anzahl an Zahnradern verwenden.
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mdogliche Anordnung bevorzugte Anordnung
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Auslastung Max. Abstand zwischen*
Fagj . ) eteilten Antriebs-
i ] Antriebszahnradern gzahnrédern/Sl?

<20% 160 mm (6,3 in) 135 mm (5,3 in)

<40% 100 mm (39 in) 80 mm (3,21in)

<60% 80 mm (31in) 65 mm (25 in)

<80% 60 mm (2,4 in) 50 mm (2 in)

>80% auf Anfrage auf Anfrage

* Bei der Serie 11 sollte der maximale Abstand nicht groRer als 75 mm sein.






Lasttrum mit Gleitleisten

Standardisierte Kunststoff-Gleitleisten sind bei vielen Kunst-
stoffanbietern erhdltlich. Die Breite sollte ca. 30 bis 40 mm
betragen, wobei die Dicke von der Hohe der Schrauben-
kopfe abhéngt. Fiir die Gleitleisten empfehlen wir die

Laufbedingungen

Geringe Last und AR ER SO0

e e S Radialkréften ausgesetzt sind

Schwere Last und

hohe Geschwindigkeit PE-UHMW (PEHD 1000)

Gleitleistenwerkstoff

Nicht empfohlen flr Kurvenforderer, bei denen Gleitleisten

Werkstoffe UHMW-PE oder PE 1000. Alternativ eignen sich
in manchen Féllen auch Hartholz oder Stahl. Die folgende
Tabelle soll Sie beim Auswahlen des optimalen Gleit-
leistenwerkstoffs unterstiitzen.

Temperatur
min. max.

_70°C (-94°F)  +65°C (+149°F)

Nylatron NSM oder ein vergleichbares Gussnylon 6 mit festen

Schwere Last und Schmierstoffzusatzen

hohe Geschwindigkeit, trocken

(der Einsatz von gedlten Gleitleisten kann zu ungewollten Ansamm-

lungen von Staub auf dem Band und der Gleitleiste fiihren)

Nass, sehr abrasiv oder
hohe Temperatur

Wenden Sie sich bei Fragen bitte an unseren Kundendienst.

Anordnung der Gleitleisten

Vollflachige Tischunterstiitzung aus Stahl oder Kunststoff
Diese Ausfiihrung ist empfehlenswert bei Anlagen mit
hoher Beladung.

Gerade, parallele Gleitleisten (1): Hierbei handelt es sich um
eine kostengiinstige Losung flr Anwendungen mit geringer
Beladung. Der Bandverschleil? ist auf die Bereiche
beschrankt, in denen die Gleitleisten das Band unterstitzen.
Wir empfehlen einen Abstand von ca. 100 bis 150 mm
zwischen den Gleitleisten.

Bei der V-férmigen Anordnung der Gleitleisten (2) wird das
Band entlang der gesamten Breite unterstiitzt. Dies fuhrt zu
einem gleichmagigen Verschlei Giber der Bandbreite, so
dass auch hohere Beladungen mdglich sind. Wahlen Sie den
Winkel und den Abstand so aus, dass die V-Gleitleisten Gber-
lappen und das Band (iber die gesamte Breite unterstttzen.
Ein Abstand von 100 bis 150 mm sollte dabei eingehalten
werden.

Im Leertrum werden parallele Gleitleisten mit einem
Abstand von ca. 200 mm empfohlen. Alternativ kdnnen
Stutzrollen verwendet werden. Grundsatzlich erfolgt die
Unterstiitzung in Bereichen, die nicht mit Profilen,
Rollen, Friction Top usw. ausgestattet sind.
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Rostfreier Edelstahl (kaltgewalzt, austenitisch)
(weichere, gegliihte austenitische Sorten werden nicht empfohlen)

~70°C(-94°F)  +65°C (+149°F)
_40°C (<40°F)  +120°C (+248°F)
~70°C (-94°F)  +155°C (+311°F)
L.
(6]
Ju
° oo
I
ﬂ 4, \
L
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Rollen werden im Allgemeinen nicht als Bandunterstiitzung
im Lasttrum eingesetzt. Der unvermeidbare Banddurchhang
zwischen den Rollen sowie der von der Antriebseinheit ver-
ursachte Polygoneffekt (siehe Seite IlI-9) fuhren zu Kipp-
bewegungen des Transportguts und kénnen Problemen
verursachen. In manchen Féllen werden Rollen zum Férdern
von Schiittgut eingesetzt.



3.2 ANLAGENKONSTRUKTION

Beim Montieren der Bandunterstiitzung muss die Warme- Temperaturbereiche mit den erwarteten Betriebsbedin-
ausdehnung bzw. -kontraktion berlicksichtigt werden. gungen Ubereinstimmen.

Durch Langldcher und entsprechende Abstdnde zwischen

den Gleitleisten kann der Temperatureinfluss berticksichtigt ~ Wenn das Band seitlich abgestutzt wird, stellen Sie sicher,
werden (siehe hierzu auch die Berechnungen im Kapitel 44  dass bei der hochsten Betriebstemperatur ein Mindest-
JJemperatureinfluss auf die Bandabmessungen®). Achten Sie  abstand von 0,2 % der Bandbreite bzw. von mindestens
darauf, dass die vom Hersteller genannten zuléssigen 2 mm eingehalten wird.

Lasttrum

=>2mm Bandbreite by bei maximaler Temperatur >2mm

i i il

Leertrum
Mit Gleitleisten oder Einschnrrollen
I m_nmmnm"n;m
Keine Unterstiitzung bei Roller Top, Profilen, FRT Strukturen etc.
A mm”mmnm
& & & & 7 -7

]l

-

Unterstiitzung bei Friction Top (durchgéngige Struktur) nur durch Rollen

|
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3.3 ANLAGENLAYOUTS

Bandnomenklatur und Bestellrichtlinie fir Combo-Béander

Die Serien 11 und 5 ST kdnnen miteinander kombiniert werden. Combo Bander verfiigen grundsétzlich tiber Kupplungs-
stébe aus rostfreiem Edelstahl (SS). Ein Combo Band vereint die enorme Festigkeit der Serie 5 ST mit dem engen Kurven-
radius der Serie 11.

Layoutoptionen fir Férderanlagen mit Combo Bandern

Combo Bénder, die den engen Kurvenradius der Serie 11 mit der hohen Festigkeit der Serie 5 ST vereinen, kommen in der
Regel nur bei Anlagen mit unidirektionalen Kurven (L, U & C) zum Einsatz, da der Kollapsfaktor von der Richtung der Kurve
abhéangig ist.

L-Layout G-Layout

[
]
&

=

S5 ST/S11 Combo Band (CW)

Abbildung
Bandbezeichnung C_) S5 ST/S11-45 GRT CW POM-CR BL (POM WT)
Beschreibung CW = Clockwise, im Uhrzeigersinn (= SS-Kupplungsstab mit Nut wird auf der linken Seite mithilfe
von Clips in den S5-ST-Modulen befestigt).
Mit flachen Caps auf der rechten Seite (Innenradius der letzten Kurve) (aus POM WT)
POM-CR = Alle Seitenmodule (blau) aus POM-CR und Mittenmodule (blau) aus POM
Die zuerst aufgefiihrte Bezeichnung gibt den linksseitigen Bandtyp an (bei Draufsicht in Laufrichtung).
Komponenten S5 CLP ST POM WT S5/S11-45 GRT CM POM BL W100  S11 CAP POMWT
S5-45 GRT SML ST POM-CR DB W100  S5/S11-45 GRT CM POM BL W25 S11-45 GRT SMR POM-CR BL W122
S5-45 GRT SML ST POM-CR DB W75 S5/S11 PIN ST SS D5 S$11-45 GRT SMR POM-CR BL W172
Bandbreite Mindestbandbreite: 175 mm (6,89 in)

Breitenstufung: 25 mm (0,98 in)
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In der Bandbezeichnung gibt die Reihenfolge der Serien Aufschluss Uber das Bandlayout.

— S5 ST/S11 bedeutet; Module der Serie 5 ST auf der linken und Module der Serie 11 auf der rechten Seite,
d.h. ein Band flir Rechtskurven (clockwise, im Uhrzeigersinn).

— §11/S5 ST bedeutet: Module der Serie 11 auf der linken und Module der Serie 5 ST auf der rechten Seite,
d. h. ein Band fir Linkskurven (counterclockwise, gegen den Uhrzeigersinn).

$11/S5 ST Combo Band (CCW)

Abbildung
Bandbezeichnung O $11/S5 ST-45 GRT CCW POM-CR BL (POM WT)
Beschreibung Cccw = Counterclockwise, gegen den Uhrzeigersinn (= SS-Kupplungsstab mit Nut wird auf der rechten
Seite mithilfe von Clips in den S5-ST-Modulen befestigt)
Mit flachen Caps auf der linken Seite (Innenradius der letzten Kurve) (aus POM WT)
POM-CR = Alle Seitenmodule (blau) aus POM-CR und Mittenmodule (blau) aus POM
Die zuerst aufgefiihrte Bezeichnung gibt den linksseitigen Bandtyp an (bei Draufsicht in Laufrichtung).
Kom ponenten S11 CAP POM WT S5/811-45 GRT CM POM BL W100 S5 CLP STPOM WT
S11-45 GRT SML POM-CR BL W122 S5/S11-45 GRT CM POM BL W25 $5-45 GRT SMR ST POM-CR DB W100
S11-45 GRT SML POM-CR BL W172 S5/S11 PIN ST SS D5 $5-45 GRT SMR ST POM-CR DB W75
Bandbreite Mindestbandbreite: 175 mm (6,89 in)

Breitenstufung: 25 mm (0,98 in)

I11-30  Prolink Technisches Handbuch - 05/2026



3.3 ANLAGENLAYOUTS

Minimaler Innenradius

Der Kurveninnenradius r1 muss groRer oder gleich dem
minimalen Innenradius sein, der wiederum je nach Serie
und Bandbreite variiert. Der minimale Innenradius wird
mithilfe des Kollapsfaktors C. berechnet.

Ist der Innenradius deutlich gréRRer als der minimal mégliche
Innenradius, kann es zum Klappern der Module am
Innenradius kommen.

Mnin =Wz Cc

Erklarung:

min = Innenradius
Wsg = Bandbreite
Ce = Kollapsfaktor

Seitenmodule F2 bis F8 (Serie 9)

Bei Spiralturmanwendungen sollten der Kéfigradius und der
minimal mogliche Bandinnenradius aneinander angepasst
werden. Dabei darf der Kafigradius auf keinen Fall kleiner,
sollte aber auch nicht wesentlich groRer als der minimal
mdgliche Bandradius sein.

Ist der tatséchliche Bandinnenradius deutlich groRRer als der
minimal mogliche, ergibt sich ein zusétzlicher Bewegungs-
spielraum fiir die Seitenmodule, was zu einem unruhigen
Bandlauf (Klappern der Module) und méglichen Bewegun-
gen der Produkte auf dem Band fuhrt.

Falls Sie den von uns angegebenen minimalen Radius tber-
schreiten mdchten, bieten wir spezielle F-Seitenmodule an,
die bei groReren Radien den Spielraum auf der Innenseite
reduzieren.

Pinnen = __Tommel p Erklarung:
ITrommel + Wp p _ Teilung
Pinnen = Teilung innen
rommel = Kéfigradius
C = mommel Wg  =Bandbreite
We Ce = Kollapsfaktor
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Bandbreite
Serie ! . Faktor C,
[mm] [in]

Serie 5, Serie 5 G, 100* —199 394* -7.86 18
Serie 5 ST, 200-299 787-11,80 19
Serie 5 BT >300 >11,81 2,0

125-199 4,92-786 16
200-299 787-11,80 17
Serie 5RG 300-399 11,81-15,74 18
400-499 15,75-19,68 19
>500 =>19,69 20
alle Breiten alle Breiten 145
Combo S5 ST/S11
=>1000 >3937 155
Serie 9 alle Breiten alle Breiten 1,8**
Serie 9.1 alle Breiten alle Breiten 1,3 (-2,9)***
Serie 11 alle Breiten alle Breiten 14
Serie 18 2.2
! < <
Serie 182.2 G, <607 <2388 21
Serie 18 HDK,
Serie 18 FRTL el = 22
. <797 <3138 17
Serie 18 1.7
> 797 > 31,38 18

* 175 mm (6,89 in) fiir S5 ST

** spezielle Versionen verfligbar. Siehe Kapitel 3.3 Absatz Spiralférderer

*** Spezielle Varianten verfugbar. Siehe Kapitel 3.3 Modulanordnung bei
vorgegebenen Innenradien (Serie 9.1)

Modul Pinnen Ce
F2 34,05 212
E3 35,30 2,40
F4 36,30 2,65
E5 37,85 310
F6 39,35 3,68
F7 41,05 458
F8 42,35 5,50



Modulanordnung bei vorgegebenen Innenradien (Serie 9.1)

Serie 9.1-57 GRT

Am Aufenradius der S9.1-57 GRT werden ausschlief3lich SMU-Module (Side Module Universal) flr eine héhere
Lastubertragung eingesetzt. Durch die Kombination von $91-57 GRT SMU- und SMT- Module am Innenradius lasst
sich der Kollapsfaktor (iber einen weiten Bereich einstellen. Je héher die Anzahl der SMT-Module im Innenradius,
desto geringer der Kollapsfaktor und damit der mdégliche Innenradius des Bandes.

Die Berechnung des kleinstmdglichen Kollapsfaktors fiir einen gegebenen Innenradius erfolgt nach der Formel:

C, = "rommel frommel = Kaéfigradius
We Wz  =Bandbreite
Ce = Kollapsfaktor
Beispiel:

Kéfigradius (frrommer) = 2080 mm, Bandbreite (Wg) = 850 mm Kéfigradius (frrommer) = 81,89 in, Bandbreite (Wg) = 33,46 in

Cc= 2080 = 2447 Cc= 8189 = 2447

850 3346

Als Kollapsfaktor des Bandes sollte der nachstkleinere Wert aus dem unten stehenden Diagramm gewahlt werden,
also der Wert 2,4. Aus der entsprechenden Diagrammzeile kann die erforderliche Modulreihenfolge im Innenradius
abgelesen werden.

Kosl?elll . Aufbau der Bandkante im Innenradius (Reihe #) % im Innenradius
faktgr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 %SMU %SMT
13 P 0 100
14 D ) 90
| ) 80
25 75
3333 66,67
a0 60
B s 50
I e 40
6666 3334  $91-57 GRT W500 (C.24)
75 25
80 20
T 9 10
100 0

Farb-Code fur POM-CR Material:
[7] S9.1 SMT (Side Module Tight)
[ 591 SMU (Side Module Universal)

Farb-Code flr PA Material:
$9.1 SMT (Side Module Tight)
[ 591 SMU (Side Module Universal)
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3.3 ANLAGENLAYOUTS

Spiralférderer

Spiralférderer sind eine Sonderform der Kurvenbander, die im Prinzip nur aus einer Kurve bestehen. Sie verlaufen immer
aufwaérts oder abwarts um eine sich drehende Trommel herum. Eine vollstandige Umdrehung um die Trommel wird als
,Windung" bezeichnet. Spiralfdrderer kdnnen 20 Windungen oder mehr haben. Bitte beachten Sie, dass die Kollapsfaktoren

und der minimale Innenradius fur Spiralanwendungen gelten.

Unsere Kurvenbandserien (S5, S5/511 Combo, S9, S9.1, S18) sind fur Spiralférderer geeignet.
Wenn Sie eine Spiralférderanlage planen, wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst. Lassen Sie uns bitte die

ausgefillte Checkliste fur Spiralférderer zukommen (siehe Kapitel 6.6).

Das Hauptantriebssystem ist der angetriebene Innenkafig,
der in der Regel aus mehreren senkrecht angeordneten
Stében besteht (3). Das Kurvenband wird am Innenradius
vom Ké&fig gestutzt. Durch Reibschluss zwischen Band und
Ké&fig erfolgt die Mitnahme des Kurvenbands. Dabei gibt die
Drehrichtung des K&figs vor, ob auf- oder abwarts transpor-
tiert wird. Die abgebildete Antriebs- und Spanneinheit sorgt
fur die erforderliche Bandspannung. Die Geschwindigkeit
des Motors muss auf die Geschwindigkeit des Kafigantriebs
abgestimmt sein.

Die Spanneinheit sollte um ca. 1% der Bandlange verfahrbar
sein. Das Band kann wie in Kapitel 3.2 beschrieben mithilfe
von Gleitleisten gestiitzt werden.

Bandlaufrichtung (Spiralturm)

Bei Spiraltirmen muss ebenfalls die Bandlaufrichtung
berlicksichtigt werden. Der Kontakt zu den Gleitleisten
befindet sich am ,Kéfig“ — Innenseite des Spiralturms.
Jedoch lauft der Kafig schneller als das Band. Eine Bandlauf-
richtung mit der AuBendse nach vorne ist hier erforderlich.

/’"“ JQaaaaas
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S5-45 GRT S91
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Sollten Prolink Bander mit bevorzugter Bandlaufrichtung wie CW oder CCW in einem Spiralturm eingesetzt werden, muss
ebenfalls das Vorlaufen des Ké&figst berucksichtigt werden. Dieses bedeutet, dass CW Bander in einem CCW Spiralturm ein-
gesetzt werden missen (und umgekehrt).

CW Band im CCW Spiralturm CCW Band im CW Spiralturm

Bevorzugte Bandlaufrichtung

Spiralturm CCW (Laufrichtung gegen den Uhrzeigersinn) Spiralturm CW (Laufrichtung im Uhrzeigersinn)

S18-44 GRTCW 2.2 S18-44 GRT CCW 2.2

Layoutoptionen
Einige mdgliche Layoutoptionen
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3.3 ANLAGENLAYOUTS

Spiraltiirme (ohne angetriebenen Kéfig)/
Auf-Abwartsforderturm

Um zwei Produktionseinheiten unterschiedlicher Hohen
miteinander zu verbinden, kénnen auch Spiraltiirme ohne
Kéfig oder Auf-Abwartsforderer eingesetzt werden.

Eine derartige Ausfiihrung (ohne angetriebenen Innenkéfig)
sollte nicht mehr als 2 bis 3 Windungen aufweisen.

Mit S5 BT Modulen sind 4 bis 5 Windungen mdglich.

Kugellagermodul (Serie 5)

Bei kleineren Spiralfdrderern mit maximal 5 Windungen
konnen anstelle einer rotierenden Trommel spezielle
Kugellagermodule verwendet werden.

Die an den Seitenmodulen montierten Kugellager laufen auf
einer starren Trommel. Dadurch wird die Reibung erheblich
reduziert.
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4 BERECHNUNGEN



















Forderlange

Gerade, keine Schragen

Bandbreite

Produktlast pro Meter Bandléange
Start-Stopp-Betrieb, normale Bedingungen
Werkstoff der Bandunterstitzung: Hartholz
Bandgeschwindigkeit

Berechnen Sie die gesamte Produktlast:
mp = 700kg/m - 4m = 2800kg

Auswéhlen der Serie: S8-FLT POM
Bandgewicht gemaR Datenblatt: m's = 11 kg/m?

Berechnen Sie das gesamte Bandgewicht:

mg = 11kg/m?2 - 8m - 1m = 88kg

Schritt A

Werkstoffkombination: Hartholz
POM bei trockenen, normalen Bedingungen: ps = 0,22

S8 FLT POM: From = 40 N/mm

Berechnen Sie die Bandzugkraft:
Fu = 022 - 981 - (2800kg + 88kg) = 6232,88 N

Schritt B

Start-Stopp-Betrieb und normale Bedingungen:
Cop = 12

Berechnen Sie die spezifische Bandzugkraft:
Fagj = 12 - 623288 N = 747946 N

i = 747946 N _ 748 N/mm
1000 mm
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lee = 4m 13,12 ft

Wg = 1000 mm 3,28 ft

mp = 700 kg/m 470 Ib/ft

VvV = 10 m/min 32,81 ft/min

mp = 470 Ib/ft - 1312 ft = 61721Ib

Bandgewicht gemaR Datenblatt: m's = 2,3 Ib/ft?

mg = 231b/ft? - 26,24 ft - 328ft = 194 1b

Werkstoffkombination: Hartholz
POM bei trockenen, normalen Bedingungen: ps = 0,22

S8 FLT POM: Fpnom = 2740 Ib/ft

Fu =022 1. (61721b + 1941b) = 140052 Ib

Start-Stopp-Betrieb und normale Bedingungen:
Cop = 12

Fagj = 12 - 140052 1b = 1680,62 Ib

Fog = 20806210 _ 51 38 it

328 ft



4.2 BERECHNUNGSBEISPIEL

Schritt C
Betriebstemperatur von 65°C: C; = 0,96 Betriebstemperatur von 65°C. C; = 0,96

Berechnen Sie die zuléssige Bandzugkraft:

Fagm = 40 N/mm - 096 = 384 N/mm Fagm = 2740 Ib/ft - 096 = 26304 Ib/ft
Schritt D

Validieren der Bandauswahl:

Fadj = 748 N/mm < 384 N/mm = Figm Fadj = 512,38 Ib/ft < 26304 Ib/ft = Fagm
Auslastung:

748 : 384 = 195% 512,38 : 26304 = 195%

Die Bandauswahl ist in Ordnung. Wenn die berechnete Auslastung > 80 % ist, miissen Sie die zulassige
Bandzugkraft erhéhen, indem Sie einen anderen Werkstoff oder eine andere Serie auswahlen.
Beginnen Sie dann erneut mit Schritt A.
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4.3 WELLENAUSLEGUNG

Wellenbelastung F

Fs :\/Fadjz + (ms ' 9)2

Bei

Fadj

1 m: 60 mm quadratische Stahlwelle: mg = 28,26 kg

Fo=V(747946 N + (2826kg - 981 m/s22 = 74846 N

Dreh

M =

Bei

Fadj

spiel:
= 747946 N

moment der Welle

Fagi * Do
2000

spiel:
= 747946 N

Zahnrad S8 715 Dy = 124 mm

M

IV-10

_ 747946 N - 124 mm

= 463,73 Nm
2000
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Erklarung:

Fs = Wellenbelastung

Fagj = angepasste Bandzugkraft
ms = Masse der Welle

g = Umrechnungsfaktor

Fag = 1680,62 b

N, Ib]
N, Ib]

kg, Ib]
[9,81 m/s? 1]

1 m - 60 mm quadratische Stahlwelle: mg = 1899 Ib

F5=\/(1680,62 lb)2 + (18991b - 172 = 168073 Ib

Erklarung:
M = Drehmoment
Fadj = angepasste Bandzugkraft

Teilkreisdurchmesser des Zahnrads

Do

Fadj = 1680,62 Ib
Zahnrad S8 715 Dy = 041 ft

_ 1680,621b - 041 ft
2000

M = 341,73 Ibft

[Nm, ftlb]
N, Ib]

[mm; in]



4.3 WELLENAUSLEGUNG

Durchbiegung der Welle

Die Durchbiegung wird mithilfe der folgenden Formeln berechnet:

Ve = 5 Fs Iy [mm, in]
384 - E I
Erklarung:
Vs = Durchbiegung der Welle [mm, in]
Fs = Wellenbelastung [N, Ib]
Iy = Lagermittenabstand [mm, in]
E = Elastizitatsmodul [MPa, psi]
I = Flachentragheitsmoment [mm4,in?4]
W = Kantenlange der quadratischen Welle [mm, in]
ds, din, dout = Wellendurchmesser [mm, in]
ts = Wandstérke von Hohlkastenwelle ~ [mm, in]
Wellentyp
Rund Rund, hohl Quadratisch Quadratisch,
hohl t
_Nen Nul
ds
Beispiel:
Fs = 74846 N
I, = 1200 mm

IV-11

E = fir Stahl: 200000 MPa

Berechnen Sie das Flachentragheitsmoment I fir
guadratische Wellen mit einer Kantenlange Ws = 60 mm:

(60 mm)*

[ = = 1080000 mm#

Berechnen Sie ys:

o = 5. 74846 N - (1200 mm)?
5]

= = 0,78 mm
384 - 200000 N/mm? - 1080000 mm?*
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Werkstoff Ein Ein
[ MPa = l] [106 psi]
mm?2
Stahl 200000 29,01
Rostfreier Edelstahl 180000 2611
Aluminium 70000 10,15
Wellentyp I
m - df
Rund . 64
4 _ 4.4
Rund, hoh O p . Gt = din®
64
Quadratisch . o
4 _ — . 4
Quadratisch, hohl D W
Fs = 1680,73 b
I, = 4724 in

E = fir Stahl: 29,01 - 108 psi

Berechnen Sie das Flachentragheitsmoment I fir
quadratische Wellen mit einer Kantenlange Ws = 2,36 in:

4
[ = @36 _ 559ine
12

Berechnen Sie ys:

y, = 5 1680731b . (4724 in)?
5]

= = 0,03Lin
384 - 29007547 psi - 2,59 in*




Torsion der Welle

* Fagi * Do + |
0= 90 T[a-dJG . I0T s
Erklarung:
¢ = Torsionswinkel Antriebswelle []
Fadj = angepasste Bandzugkraft [N, Ib]
Dy = Teilkreisdurchmesser [mm,in]
s = Wellenlange [mm, in]
G = Scherfestigkeitsmodul [MPa, psi]
Iy = Torsionstragheitsmoment [mm4,in4]

Um einen ordnungsgemaRen Eingriff zu gewahrleisten, empfehlen

wir, den Wert @ < 0,5 %o der Wellenlange I in mm.

Beispiel:

Fagj = 747946 N

Zahnrad S8 Z15: Dy = 122,7 mm
Iy = 1300 mm

G fur Kohlenstoffstahl: 80000 MPa

Berechnen Sie das Torsionstragheitsmoment |1 fur die

guadratische Welle mit einer Kantenlange Ws = 60 mm:

lr = 0141 - (60 mm)* = 1827360 mm?*

90 - 747946 N - 1227 mm - 1300 mm
T - 80000 MPa - 1827360 mm?*

0 = = 0234°

0,5%o0 von 1300 mm = 0,65 = 0,234 = ¢
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—
(P
-
Werkstoff Gin Gin
N .
[MPa=—>]  [20°psi]
mm
Kohlenstoffstahl 80000 11,6
Rostfreier Stahl 75000 10,88
Aluminium 27000 392
Wellentyp It [mm4]
g
Rund . 3
ds4 - din4
Rund, hohl O n. GG
Quadratisch . 0141 - Wg*
Quadratisch, hohl D (Ws —ts®) x ts

Fagy = 168062 b

Zahnrad S8 Z15: Dy = 4,83 in

ls = 5118in

G flr Kohlenstoffstahl: 11,6 - 108 psi

Berechnen Sie das Torsionstragheitsmoment | fir die
guadratische Welle mit einer Kantenldénge Ws = 2,36 in:

0141 - (236in)* = 4374in’

o = 20 168062b - 483in - 5L18in _ 5o,
T 11,6 - 10° psi - 4,374 in®

Ir

0,5%0 von 1300 mm = 0,65 = 0,235 = @



4.3 WELLENAUSLEGUNG

Leistungsbedarf an der Antriebstrommel

p. = Fagi - V Erklarung:
60000 Ps = Leistung am Antriebsende der Welle [kW, hp]
Fagg = spezifische Bandzugkraft [N, Ib]
v = Geschwindigkeit [m/min, ft/min]
Beispiel:
Py = 747946 N - 10 m/min = 125 kW Ps = 1680,62 Ib - 32,81 ft/min = 341,73 hp
60000 33000

Bitte beachten Sie, dass es sich bei der berechneten Leistung um die erforderliche Nettoleistung an der Antriebstrommel
handelt. Effizienzverluste von beispielsweise Motor oder Getriebe werden nicht beriicksichtigt. AuBerdem wird empfohlen,
einen Motor mit einer verniinftigen Reserveleistung zu installieren.

Wellendrehzahl

RS:v-1000 RS=v~12
Dy - m Do m
Erklarung:
Rs = Wellenumdrehungen [L/min]
v = Bandgeschwindigkeit [m/min, ft/min]
Do = Teilkreisdurchmesser [mm, in]
Beispiel:
v = 10 m/min v = 32,81 ft/min
Zahnrad S8 Z15: Dy = 122,7 mm Zahnrad S8 715: Dy = 4,83in
R, = 10 m/min - 1000 _ 2504 i R, = 32,81 ft/_m|n ‘12 2505 17
1227mm - min 483in - m min
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44 TEMPERATUREINFLUSS
AUF DIE BANDABMESSUNGEN

Kunststoffe dehnen sich bei einer Temperaturerh6hung stark aus
und ziehen sich bei einer Absenkung der Temperatur zusammen.
Verwenden Sie die folgenden Formeln, um L&ngen- und Breiten-
anderungen zu berechnen:

Werkstoff o* o*
. mm 106 . in
Al =l (T2 -T) @ [mm, in] m - °C in - °F
AW =W (T, =-T) -« [mm, in] PA 012 66,6
. . . PE 021 116,6
Al = Langendnderung [mm, in] EG 012 66,6
AW = Breitenénderung [mm, in] PP 015 833
+ = Ausdehn.ung Metalle
— = Kontraktion cs 0,012 6,6
s = Bandlange bei Ausgangstemperatur [m,in] S 0017 94
. . , SSS 0,016 89
Wg = Bandbreite bei Ausgangstemperatur [m,in]
T = Betriebstemperatur [°C, °F] * Mittelwerte fiir den zuldssigen Temperaturbereich
2 - i
1 = Ausgangstemperatur [°C, °F] Eine vollstandige Liste der Ausdehnungskoeffizienten fur die
(normalerweise 21 °C/70°F) einzelnen Materialien finden Sie auf Seite VI-15.
a = Wéarmeausdehnungskoeffizient
(siehe Tabelle) [mm/m °C, 108 in/in °F]
. 106in _ mm
Umrechnung: o 555,57rn oC
Beispiel:
Das Band wird bei einer Umgebungstemperatur von Das Band wird bei einer Umgebungstemperatur von
20.1°C fir den Transport von heiRem Férdergut 70°F fiir den Transport von heiBem Fordergut verwendet.
verwendet. Daraus ergibt sich eine Betriebstemperatur Daraus ergibt sich eine Betriebstemperatur von 194 °F.
von 90°C. Bandlange: 30 m; Bandbreite: 1 m; Bandlange: 11811 in; Bandbreite: 39,37 in;
Bandwerkstoff: Polypropylen Bandwerkstoff: Polypropylen
-6
Alg = 30m - (90 — 21)°C - 015 mimc = 3105 mm Alg = 118111in - (194 — 70)°F - 833 10 ”; = 122in
m - in -

108 in
in: °F

AWg = 1m - (90 — 21)°C - 015 me = 10,35 mm AWg = 3937in - (194 — 70)°F - 833 041 in
m .

Die Bandverlangerung von 315 mm ist erheblich, sodass das Leertrum in der Lage sein muss, den zusatzlichen
Banddurchhang aufzunehmen. Um den Breitenzuwachs aufzufangen, muss der Anlagenrahmen ebenfalls entsprechend
breiter ausgefiihrt werden.

Bei einem Betrieb im Temperaturbereich unter 21 °C (70 °F) zieht sich das Band zusammen, sodass sich die Ldnge und Breite
verkurzt. Insbesondere in Tiefklihlanwendungen kann die Langen- und Breitenverringerung erheblich sein. Dies muss in der
Planungsphase und bei der Installation des Bands beriicksichtigt werden. Die urspriingliche Bandlange ist insbesondere
dann von Bedeutung, wenn Bander bei Raumtemperaturen installiert werden, aber anschliefend im Minustemperatur-
bereich arbeiten sollen. In diesem Fall wird sich die Bandlange erheblich verringern.
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5 BEDIENUNGS
ANLEITUNG

51
5.2
5.3
54

515
5.6
5.7
5.8
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Vorbereitung der Bandmontage
Zahnradmontage
Gleitleistenanordnung bei Kurvenbandern

Verbinden der Bandabschnitte —
Montage und Demontage der Kupplungsstabe

Modulbandmontage

Wartung und Reparatur

Reinigung

Vorbeugende Wartung und Fehlerbehebung



51 VORBEREITUNG DER BANDMONTAGE

Vor der Installation

— Uberpriifen Sie den Zustand und die Funktion der
Forderanlage und aller relevanten Komponenten, d. h.:
Antriebe, Antriebsketten oder -riemen, Wellen, Zahnréder,
Gleitleisten, Lager, Gleitkufen und Rollen. Reparieren oder
ersetzen Sie beschéadigte und verschlissene Teile.

— Achten Sie besonders auf den Zustand der Gleitleisten.
Vergewissern Sie sich auch bei neuen Gleitleisten, dass die
Oberflache sauber und glatt ist und dass keine Partikel
wie Sand, Staub oder Schweilriickstande eingedrungen
sind. Auch neue Gleitleisten kénnen verschmutzt sein,
wenn nach der Montage der Leisten Arbeiten an der
Forderanlage durchgefiihrt wurden. Wenn Sie mit der
Hand Uber die Gleitleisten fahren, spiiren Sie, ob Partikel
eingedrungen sind. Sollte die Oberflache nicht glatt sein,
muss entweder die Gleitleiste ausgetauscht oder die
Partikel mussen entfernt werden.

— Sollten Sie vor der Montage des Bands nicht sicherstellen,
dass die Gleitleistenoberflache sauber und glatt ist, kann
dies die Lebensdauer des Bands erheblich verkurzen.

— Uberpriifen Sie, ob die Verbindungsstellen der Gleitleiste
glatt und richtig ausgerichtet sind. Vergewissern Sie sich,
dass der H6henabstand zwischen Gleitleisten und Antrieb
und Umlenkwellen richtig ist, um einen ordnungsgema-
Ren Zahnradeingriff zu gewahrleisten. Falls vorhanden,
tberprifen Sie auch den Abstand zwischen Zahnradern
und Einschnarrollen sowie zwischen den Leertrumrollen.

— Falls erforderlich, reinigen Sie die Férderanlage einschlie3-
lich Rahmen, Stitzvorrichtungen im Last- und Leertrum,
Wellen, Stutzrollen und Kufen. Ersetzen Sie jegliche
beschadigten oder verschlissenen Teile.

— Falls moglich, packen Sie das Band erst unmittelbar vor
der Montage aus. Entpacken Sie das Band am Montageort
und vermeiden Sie es, das Band Gber raue oder schmut-
zige Boden zu ziehen oder zu rollen.
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Zusatzliche Prifungen und Checkliste fur Kurven-
bander mit Modulen der Serien 5, 9, 9.1, 11 und 18

— Vergewissern Sie sich mit einem Bandabschnitt, dass
sich das Band tiber die gesamte Strecke hinweg (sowohl
Last- als auch Leertrum) ungehindert auf den Gleitleisten
bewegen kann.

— Vergewissern Sie sich mit einem Bandabschnitt, dass das
Band ordnungsgemaf in die Antriebszahnrader und
Umlenkrollen eingreift, ohne Hindernisse zu bertihren
(z.B. Ubergabeplatten).

— Stellen Sie sicher, dass die Gleitleisten an den Seiten-
wanden der Kurven richtig positioniert sind, um zu verhin-
dern, dass die AuRenkante des Bands angehoben wird,
wéhrend das Band durch die Kurve(n) lauft und gegen die
innere Gleitleiste driickt.

— Uberpriifen Sie, nachdem das gesamte Band montiert ist
und bevor Sie den Antriebsmotor starten, ob sich das
Band ungehindert und ohne Stérstellen im Last- und
Leertrum auf den Gleitleisten bewegen kann.

— Falls mdglich, starten Sie das Férderband mit einer niedri-
gen Geschwindigkeit und vergewissern Sie sich, dass das
Band ruhig lauft, in alle Zahnrader eingreift und an keiner
Stelle angehoben wird.















































































































UbermaRiger Bandverschleil

Abrasives Medium

Falscher Bandwerkstoff

Falscher Gleitleistenwerkstoff

Falsche Gleitleistenanordnung

Produktbeladung

Hohe Bandgeschwindigkeit

Nutzen Sie bessere Reinigungsmethoden, fiihren Sie die Reinigung haufiger durch oder
ergreifen Sie geeignete SchutzmaRnahmen, um die Menge des abrasiven Mediums zu
reduzieren, das mit dem Band und den Zahnradern in Kontakt kommt. Verwenden Sie
Zahnrader aus TPC1 oder rostfreiem Edelstahl.

Uberpriifen Sie die Werkstoffspezifikationen, um sicherzustellen, dass der ideale Werkstoff
verwendet wird (siehe auch Kapitel 2.1, Ubersichtstabelle der Bandmaterialien). Wenn Sie
eine Empfehlung wiinschen, wenden Sie sich bitte an Ihren Forbo Movement Systems
Vertriebspartner.

Uberpriifen Sie die Werkstoffspezifikationen, um sicherzustellen, dass der ideale Werkstoff
verwendet wird. Wenn Sie eine Empfehlung wiinschen, wenden Sie sich bitte an lhren
Forbo Movement Systems Vertriebspartner.

Vergewissern Sie sich, dass die Gleitleisten gemaR den Konstruktionsrichtlinien positioniert
sind. Wenn Sie eine Empfehlung wiinschen, wenden Sie sich bitte an lhren Forbo Movement
Systems Vertriebspartner.

Wenn an der Stelle, wo das Produkt auf das Band geladen wird, VerschleiR® auftritt,
reduzieren Sie den Abstand zwischen dem Produkt und dem Band (falls méglich).

Eine hohe Bandgeschwindigkeit verstéarkt den VerschleiR. Dies gilt insbesondere fiir Férder-
anlagen mit kiirzerem Achsabstand. Falls méglich, reduzieren Sie die Bandgeschwindigkeit.

Hohe Banddehnung; Gbermalfiiger Banddurchhang

Abrasives Medium

Fehlerhafte Bandspannung

Falscher Band- oder Kupplungsstabwerkstoff

Schwankende Betriebstemperaturen
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Nutzen Sie bessere Reinigungsmethoden, fiihren Sie die Reinigung haufiger durch oder
ergreifen Sie geeignete SchutzmaBnahmen, um die Menge des abrasiven Mediums zu
reduzieren, das mit dem Band und den Zahnradern in Kontakt kommt. Verwenden Sie
Zahnréder aus TPC1 oder rostfreiem Edelstahl.

Stellen Sie die Spannung ein, indem Sie den Banddurchhang vergroRern oder verkleinern.

Uberpriifen Sie, aus welchen Werkstoffen Band und Kupplungsstébe gefertigt sind.
Wenden Sie sich an lhren Forbo Movement Systems Vertriebspartner, um die Eignung des
Werkstoffs fir die Anwendung bestatigen zu lassen.

Bei schwankenden Betriebstemperaturen kann sich das Band erheblich ausdehnen und/
oder zusammenziehen. Vergewissern Sie sich, dass der Banddurchhang diese Langen-
anderung ausgleichen kann. Es kann erforderlich sein, eine gewichtsbelastete oder pneu-
matische Spannvorrichtung anzubringen.



5.8 VORBEUGENDE WARTUNG
UND FEHLERBEHEBUNG

Kupplungsstéabe I6sen sich aus dem Band

Kupplungsstébe sind nicht richtig befestigt

Kupplungsstabe dehnen sich aufgrund hoher
Temperatur aus

Kupplungsstabe treiben aus dem Band aus

Kupplungsstabe rasten nicht richtig ein und sitzen

zu lose oder zu fest

Kupplungsstébe lassen sich nur schwer herausziehen
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Uberpriifen Sie, ob die Kupplungsstabkdpfe, Kupplungsstabschultern, Clips oder
Seitenmodule beschédigt sind. Tauschen Sie diese ggf. aus.

Geeigneten Kupplungsstabwerkstoff nach Absprache mit Forbo Movement Systems
Vertriebspartner festlegen. Kupplungsstabe ggf. kiirzen und/oder austauschen.

Hohe Querkréfte wirken auf den Kupplungsstab. Die Forderanlage ist nicht eben und
rechtwinklig. Priifen und entsprechend anpassen.

Vergewissern Sie sich, dass es sich bei den Kupplungsstdben um den richtigen Typ handelt.

Bei abrasiven Bedingungen oder hoher Last kann ein ungleichmégiger Verschleif? der
Kupplungsstabe auftreten (,camshafting/Kurbelwelleneffekt). Dadurch kann es schwierig
sein, die Kupplungsstébe herauszuziehen. Dies gilt insbesondere fir breite Bander. Schnei-
den Sie den Sicherungsring des Kupplungsstabs ab. Schlagen Sie auf einer Seite mit einem
geeigneten Stahlstab und einem Hammer vorsichtig auf den Kupplungsstab.
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6.1 GLOSSAR

Begriff

Abwartsforderer

Erklarung

Ein Schragforderer, bei dem Produkte (Uber eine Teilstrecke) von einer héheren zu einer niedrigeren Ebene
transportiert werden

Angepasste Bandzugkraft

Die Bandzugkraft, die mit dem Betriebsfaktor korrigiert wurde

Aufwartsforderer Ein Schragfdrderer, bei dem Produkte (Uiber eine Teilstrecke) von einer niedrigeren zu einer héheren Ebene
transportiert werden

Bandbreite Kirzester Abstand zwischen den gegentiberliegenden Bandkanten

Banddurchhang Nicht abgestutzter Teil des Bands, mit dessen Hilfe das Band gespannt wird

Bandzugkraft Die Zugkraft, die unter Berticksichtigung von Band- und Produktgewicht sowie der Reibungskrafte berechnet wird

Betriebsfaktor Zum Berechnen der spezifischen Bandzugkraft aus der Bandzugkraft

Bidirektionaler Antrieb

Ein Antriebssystem mit einem Motor auf jeder Seite, sodass die Férderanlage in beide Richtungen betrieben werden kann

Biegung Richtungsénderung nach oben oder unten in Schrégférderern
CcwW Im Uhrzeigersinn, Abkurzung fur ,clockwise*
CCw Gegen den Uhrzeigersinn, Abkiirzung fiir ,counterclockwise*

Durchléssigkeit

EU

FDA

Prozentuale Angabe zur Durchléssigkeit einer Bandoberflache

Kennzeichnung dafir, dass ein Werkstoff mit den Vorschriften fir Produkte mit Lebensmittelkontakt mindestens
eines EU-Mitgliedsstaats konform ist

Abkiirzung fur ,Food and Drug Administration®; die US-Bundesbehdrde, die fur die Regulierung von Artikel mit
Lebensmittelkontakt verantwortlich ist

Fingerplatten

Spezielle Ubergabeplatten, die nur fiir Bander mit erhéhter Verrippung verwendet werden; ermaglichen eine
sanfte Produktiibergabe

Flat-Top-Band

Standardband mit einer glatten Oberflache

Forderstrecke

Achsabstand (C — C) gemessen zwischen Kopf und Ende der Férderanlage in der Mitte der Antriebs-/Umlenkwelle

Fuhrungsleiste

Gesamte Bandlange

Siehe ,Gleitleiste".

Die tatséchliche Bandlange, die fiir die Férderanlage erforderlich ist

Gestaute Produktmasse

Die Last (das Produktgewicht), die sich auf dem Band anstaut

Gewichtsbelastete
Spannvorrichtung

Ein System zum Spannen des Bands mithilfe einer Gewichtsrolle

Gitterstruktur

Eine gitterformige Oberflachenstruktur mit sehr hoher Durchladssigkeit (> 40 %)

Gleitleisten

Kunststoffleisten, auf denen das Band lauft oder von denen es gefiihrt wird

Gleittisch

VI-3

Eine volistandig geschlossene Platte, die das Band unterstiitzt (kann ggf. auch Locher oder Liicken aufweisen,
damit Schmutz u. A. hindurchfallen kann)
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6.3 ZUSATZLICHE TABELLEN

Abmessungen der Nuten fir Sicherungsringe

Metrisch
Nutbreite-m Nutdurchmesser — Dg
Wellendurchmesser Sicherungsring Toleranz H13 Toleranz h12 Nutabstand - W
[mm] [mm]
Quadratische Welle
SQ 20 mm DIN 471 — 28x15 16 26,6 Zahnradbreite (b) +1 mm
SQ 25 mm DIN 471 - 35x15 16 330 Zahnradbreite (b) +1 mm
SQ 40 mm DIN 471 - 56x2 22 53,0 Zahnradbreite (b) +1 mm
SQ 60 mm DIN 471 — 85x3 32 815 Zahnradbreite (b) +1 mm
SQ 80 mm DIN 471 - 115x4 42 1110 Zahnradbreite (b) +1 mm
SQ 90 mm DIN 471 - 127x4 42 1230 Zahnradbreite (b) +1 mm
Runde Welle
RD 20 mm DIN 471 — 20x1,2 13 190 Zahnradbreite (b) +1 mm
RD 25 mm DIN 471 — 25x1,2 13 239 Zahnradbreite (b) +1 mm
RD 30 mm DIN 471 - 30x1,5 16 28,6 Zahnradbreite (b) +1 mm
RD 40 mm DIN 471 - 40x1,75 19 375 Zahnradbreite (b) +1 mm
Zollig
Nutbreite—m Nutdurchmesser — Dg
Wellendurchmesser Sicherungsring Toleranz H13 Toleranz h12 Nutabstand - W
[mm] [mm]
Quadratische Welle
SQ15in (1% SH-212 0,086 2,003 Zahnradbreite (b) +3/64 in
SQ25in (2% SH-354 012 3,357 Zahnradbreite (b) +3/64 in
SQ25in (2% SH-350* 012 3,316 Zahnradbreite (b) +3/64 in
SQ35in (3% SH-500 012 4,79 Zahnradbreite (b) +3/64 in
Runde Welle
RD0,75in (¥4") SH-75 0,046 0,704 Zahnradbreite (b) +3/64 in
RD1in (1 SH-100 0,046 094 Zahnradbreite (b) +3/64 in
RD119in (L") SH-118 0,056 1118 Zahnradbreite (b) +3/64 in
RD 125in (1%") SH-125 0,056 1176 Zahnradbreite (b) +3/64 in
RD 1,38in (L) SH-137 0,056 1,291 Zahnradbreite (b) +3/64 in
RD 144in (L7") SH-143 0,056 135 Zahnradbreite (b) +3/64 in
RD15in (1%") SH-150 0,056 1406 Zahnradbreite (b) +3/64 in
* Alternative zu SH-354
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6.3 ZUSATZLICHE TABELLEN

Minimale Konstruktionsradien

Standardforderer

@ Kurveninnenradius

; @ Umlenkradius
M@ () einschnirrolle

@ Antriebszahnrad @ Fuhrungsleiste

Forderer mit Mittenantrieb

@ Stutzrolle

Aufwartsforderer

o .

@

Férderanlagen mit Messerkante

————

Messer-

kantt @
ante @

&

Antriebszahnrad

VI-15  Prolink Technisches Handbuch - 05/2026

Antriebszahnrad
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6.6 FRAGEBOGEN

Siehe folgende Seiten
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6.8 RECHTLICHE HINWEISE

Die Forbo Siegling GmbH (,Forbo*) stellt dieses Konstruk-
tionshandbuch nur zu Informationszwecken zur Verfligung.
Auch wenn Forbo bestrebt ist, mdglichst genaue und voll-
standige Empfehlungen, Bedienungsanleitungen, Details
und Informationen Uber die Eignung und Verwendung der
Produkte bereitzustellen, gibt Forbo keinerlei Zusicherungen
oder Garantien, weder ausdricklich noch impliziert, in
Bezug auf die in diesem Konstruktionshandbuch enthalte-
nen Informationen, es sei denn, es wird ausdriicklich schrift-
lich etwas anderes von entsprechend autorisierten
Vertretern von Forbo festgelegt.

Es liegt in Ihrer alleinigen Verantwortung, angemessene
Tests unserer Produkte sowie deren Marktfahigkeit und
Eignung fiir einen bestimmten Zweck durchzufihren. Forbo
Ubernimmt keine Haftung fur Schaden, einschlielich, aber
nicht beschrankt auf Sach- und Personenschéaden, die
dadurch entstehen, dass Sie auf Informationen vertrauen,
die in diesem Konstruktionshandbuch aufgefiihrt sind oder
die Sie vom technischen und/oder einem anderen Support
von Forbo erhalten haben.

Dieses Konstruktionshandbuch ist Eigentum von Forbo.
Jegliche Vervielfaltigung, Weitergabe oder sonstige
Nutzung dieses Konstruktionshandbuchs oder von Teilen
davon ist nur mit schriftlicher Zustimmung von Forbo
gestattet.

Forbo behélt sich das Recht vor, den Inhalt dieses Konstruk-
tionshandbuchs jederzeit und ohne vorherige Ankiindigung
zu andern.

Die aktuellste Version dieses Konstruktionshandbuchs

kdnnen Sie auf unserer Website herunterladen:
www.forbo.com/movement/de-de/.
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Siegling — total belting solutions

MOVEMENT SYSTEMS

Engagierte Menschen, qualitétsorientierte Organisation und
Fertigungsabldufe sichern den konstant hohen Standard
unserer Produkte und Dienstleistungen.

Forbo Movement Systems arbeitet nach den Prinzipien des
Total-Quality-Management. Unser Qualitdtsmanagement-
system nach ISO 9001 ist an allen Produktions- und
Konfektionierungsstandorten zertifiziert. Dariiber hinaus ver-
figen zahlreiche Standorte uber das Umweltmanagement-
Zertifikat nach I1SO 14001.

Unser Service — jederzeit, Uberall

Forbo Movement Systems beschaftigt in der Firmengruppe
rund 2.300 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Unsere Produkte
werden weltweit in zehn Produktionsstatten hergestellt.
Gesellschaften und Landesvertretungen mit Materiallagern
und Werkstatten finden Sie in Giber 80 Landern.
Servicestationen gibt es in mehr als 300 Orten der Welt.

Forbo Siegling GmbH

Lilienthalstral3e 6/8, D-30179 Hannover
Telefon +49 511 6704 0
www.forbo-siegling.com, siegling@forbo.com

05/26 - GB - Nachdruck, Vervielfaltigung — auch auszugsweise — nur mit unserer Genehmigung. Anderungen vorbehalten.

Best.-Nr. 888-1
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