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1. Einleitung

Ammeraal Beltech ist ein weltweit flihrender Anbieter im Bereich mittelschwere und leichte
Férderbander. Ammeraal Beltech bietet Dienstleistungen und Losungen zur Unterstitzung bei der
Verarbeitung und Férderung einer Vielzahl von Produkten. Unsere solide Basis bilden die enge
Zusammenarbeit mit Kunden und die Kontrolle tber die gesamte Wertschopfungskette: Entwicklung,
Fertigung, Vertrieb und Service. Die Ammeraal Beltech-Gruppe und die angeschlossenen
Unternehmen sind weltweit tatig. Wir bieten Produkte und Dienstleistungen rund um Férderbander
an, mit denen unsere Kunden Zeit und Geld sparen. Ob unsere Kunden Produkte fordern oder
verarbeiten, Ammeraal Beltech hat die richtige Lésung.

Abbildung 1: komplette Wertschépfungskette und umfangreiches Produktangebot

Ammeraal Beltech hat ein umfassendes Sortiment von Férderbandern im Angebot.

F&E, Fertigung von Herstellung/ Verkauf und .
. . Montage von . Vor-Ort-Service
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Abbildung 2: Umfangreiches Férderbandangebot
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2. Uber dieses Handbuch

In diesem Handbuch gehen wir auf Zubehor fiir mehrlagige synthetische Férderbander ein. Zubehor
dient dazu, ein Forderband mit bestimmten zusatzlichen Eigenschaften zu versehen. So gibt es Keil-
Fihrungsleisten, um ein laufendes Forderband in der Mitte des Forderers zu halten. Nocken
unterstliitzen das Fordergut beim Transport auf einer Neigungsstrecke. Wellkanten verhindern, dass
Schuttgut Uber die Kante eines Forderbandes lauft, und versiegelte Bandkanten verhindern, dass
Feuchtigkeit, Ol und Fett (iber die Seiten des Bandes in die Gewebeverstarkung gelangen. Wir werden
Aspekte wie den Zweck, das Material, die Flexibilitat und den Mindest-Riemenscheibendurchmesser
der verschiedenen Zubehorteile besprechen. In diesem Handbuch gehen wir nicht auf die bewdhrten
Verfahren bei der Verwendung von Bandzubehor ein. Das zentrale Produktionsteam von Ammeraal
Beltech halt Anleitungen zur Verwendung von Zubehor bei synthetischen Bandern bereit.

Hinweis: Die hier gegebenen Informationen dienen ausschlieBlich als Empfehlung. Ammeraal
Beltech und ihre verbundenen Unternehmen kénnen nicht zusichern, dass die in diesem
Dokument angegebenen Richtlinien fiir eine bestimmte Anwendung geeignet sind. Ammeraal
Beltech und ihre verbundenen Unternehmen haben keine Kontrolle (ber spezifische
Anwendungen, Situationen und Einsatzbedingungen und kénnen daher nicht fir etwaige
nachteilige Auswirkungen haftbar gemacht werden. AuBerdem kénnen die Informationen in
diesem Dokument zu einem bestimmten Zeitpunkt unzutreffend oder lberholt sein. Alle
Aktivitdten und Leistungen von Ammeraal Beltech unterliegen den allgemeinen Verkaufs- und
Lieferbedingungen der Betriebsgesellschaften von Ammeraal Beltech.

3. Profilleisten

Es gibt mehrere Grinde fiir die Verwendung von Profilleisten an einem Férderband. Zuerst haben wir
die Keil-Fihrungsleiste. Eine oder mehrere auf der Unterseite eines Bandes in Ldngsrichtung
angebrachte Profilleisten sorgen daflir, dass das Band in der Mitte lauft. Im technischen Leitfaden fir
mehrlagige synthetische Férderbdander gehen wir auf Aspekte einer Férdererkonstruktion im Hinblick
auf den Geradeauslauf eines Férderbandes ein. Wenn diese MaBnahmen nicht wirken oder bei einer
bestimmten Anwendung nicht eingesetzt werden kénnen, kdnnen Keil-Flihrungsleisten ein effektives
Mittel sein, um das Band in der Mitte zu halten. Siehe Bild 3.

Ein weiterer Grund dafir, ein Profil an einem Forderband anzubringen, ist zu verhindern, dass
Schiittgut tber die Bandkanten l4uft. Sogenannte Uberlaufkanten werden in Langsrichtung auf der
Tragseite des Bandes angebracht. Siehe Bild 4.

Profilleisten, die quer Gber die Tragseite eines Bandes angebracht werden, kdnnen als relativ niedrige
Nocken fungieren, die das Fordergut auf einem Schragférderer aufwarts transportieren. Mit
Profilleisten-Mitnehmern in Kombination mit Uberlaufkanten l&sst sich ein sogenanntes
Taschenférderband herstellen. Siehe Bild 5.

Das Anbringen von Keil-Fihrungsleisten erhdht die Herstellungskosten eines Férderbandes. Keil- und
Rechteckflihrungsleisten sind als VerschleiBteile zu betrachten, da eine Keil-Flihrungsleiste im
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Rahmen ihrer Funktion gegen den Férderrahmen lauft. Dabei entstehen zusatzliche Reibung und
VerschleiB.

meraal Beltech

Aus diesem Grund sollte die Verwendung von Keil- oder Rechteckfiihrungsleisten als letztes Mittel
angesehen werden. Ballige Trommeln oder eine Steuerrolle sind elegantere Lésungen, um zu
gewahrleisten, dass ein Band mittig auf einem Forderer lauft. Ammeraal Beltech halt Schulungen
und Unterlagen speziell zum Thema Geradeauslauf von Férderbandern bereit.

Das Verhaltnis zwischen Bandbreite, Forderlange und Starke der Schieflaufkrafte bestimmen die
Anzahl und Position der Keil-Fiihrungsleisten an einem Férderband. Bei einem langen, schmalen
Férderband wiirde beispielsweise eine Keil-Fliihrungsleiste in der Mitte genligen, wahrend fir ein
kurzes und breites Forderband (Karreeband) die Montage von Keil-Flihrungsleisten an beiden Seiten
des Férderbandes empfehlenswert ist (siehe Kapitel 3.6 Anzahl der Keil-Fiihrungsleisten).

Bild 3: Keil-Fihrungsleiste Bild 4: Profilleiste als Uberlaufkante

Bild 5: Profilleiste als Nocken, Taschenférdergurt
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3.1 Typen von Profilleisten

Auf dem Markt sind verschiedene Arten von Profilleisten erhéltlich, aus verschiedenen Materialien, in
unterschiedlicher Harte und Farbe, in verschiedenen Formen sowie als massive und gekerbte
Profilleisten. In der Regel stimmen Material und Farbe der Profilleiste mit dem Material der
Bandoberflache, auf die sie aufgeschweiBt wird, Gberein, da nur gleiche Materialien verschweif3t

werden kénnen. Es gibt jedoch Ausnahmen wie zum Beispiel PVC und Amtel (TPE-E), die, werden sie
verschweil3t, eine gute Haftung aufweisen. Auf der Oberflache eines Gewebebandes befestigte
Profilleisten sind mit dem Gewebe verklebt.

Profilleisten lassen sich aufgrund der Form ihres Querschnitts in zwei Gruppen einteilen: Rechteck-
und Keilleisten. Beide sind in einer glatten/massiven und in einer gekerbten Ausfiihrung lieferbar
(siehe Bild 6, 7, 8 und 9).

Gekerbte oder gepragte Profilleisten sind im Vergleich zu massiven Profilleisten flexibler.
Grundsatzlich gibt es zwei Mdglichkeiten, eine gekerbte Profilleiste herzustellen. Eine ist, die Kerbe
zu formen, wenn die Profilleiste noch weich ist. Die andere besteht darin, Material mechanisch zu
entfernen, um eine Kerbe zu bilden, wenn die Profilleiste bereits vollstandig ausgehartet ist. Das
letztere Verfahren geht mit einer geringeren Qualitat der Profilleiste einher, da die Oberflache der
Kerbe haufig rau und beschadigt ist, weshalb die Profilleiste zu Defekten neigt.

Gekerbte Profilleisten sind flexibler als massive Profilleisten, dabei sind sie aber anfalliger fir
VerschleiB3. In der Lebensmittelindustrie gelten gekerbte Profilleisten als weniger hygienisch als glatte
Profilleisten, weshalb die Verwendung gekerbter Profilleisten in dieser Branche vermieden werden
sollte.

Bild 6: Rechteck-Profilleiste, massiv Bild 7: Rechteck-Profilleiste, gekerbt

Bild 8: Keilleiste, massiv Bild 9: Keilleiste, gekerbt
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Ein typisches Produkt von Ammeraal Beltech ist die Amtel-(Polyester-)Keil-Flihrungsleiste mit der
tiefen und glatten Kerbung, die Profilleiste A52 (siehe Bild 10). Amtel ist ein robuster und
verschleiBfester Polyester, der mit verschiedenen PVC-Mischungen von Ammeraal Beltech wie
Flexam, Nonex und Arcon kompatibel ist. Aufgrund der tiefen Kerbung ist dieser Profilleistentyp sehr
flexibel. Die Profilleisten A52 haben einen quadratischen Querschnitt von 9 x 9 mm. Die Keil-
FUhrungsleiste A70 haben eine ebenso tiefe Kerbung, aber den Querschnitt einer Keilflihrung.
Aufgrund der tiefen Kerbung ist die Profilleiste A52 sehr flexibel, dies zeigt sich in den relativ
niedrigen Trommelfaktoren in der Tabelle in Bild 24.

meraal Beltech

Bild 10: Profilleiste A52 (Modul)

3.1.1 Material und Harte von Profilleisten

Material und Harte einer Keil-Fihrungsleiste bestimmen ihre Festigkeit, ihre VerschleiBfestigkeit und
ihre Flexibilitat. Eine hartere Profilleiste ist stabiler und verschleiBfester, aber auch weniger flexibel,
weshalb ein gréBerer Mindest-Riemenscheibendurchmesser erforderlich ist. Profilleisten aus
Polyurethan halten abwechselnde Dehnung und Stauchung aufgrund von Biegung und Gegenbiegung
besser aus als Profilleisten aus Polyvinylchlorid (PVC). Biegung, Gegenbiegung, Neutrallinie,
Stauchung und Dehnung werden in Kapitel 3.3 Biegung und Gegenbiegung und in den zugehdérigen
Bildern behandelt.

3.1.2 Hohle und verstarkte Profilleisten

Neben massiven gibt es auch hohle und verstarkte Profilleisten auf dem Markt. Ammeraal Beltech
rat von der Verwendung hohler oder verstarkter Profilleisten als Filhrungsleisten an einem
Férderband ab. Hohle Profilleisten sind verschleiBempfindlicher. Der Verstarkungstréager in
verstdrkten Profilleisten ist in Flihrungsleisten sinnlos. Er bewirkt, dass das Band weniger flexibel ist
und einen erheblich gréBeren Mindest-Riemenscheibendurchmesser verlangt.

Bei der Verwendung von Keil-Flihrungsleisten an Férderbandern sollte berlicksichtigt werden, dass
dies dazu fiihren kann, dass der Mindest-Riemenscheibendurchmesser des konfigurierten Bandes
zunimmt. Keilférmige Profilleisten sind flexibler als rechteckige.

© Ammeraal Beltech. Aufgrund kontinuierlicher Entwicklung bleiben Anderungen der Daten vorbehalten. Diese
Daten ersetzen Daten in friiheren Verdffentlichungen. Ammeraal Beltech schlieBt eine Haftung fir die nicht
sachgemaBe Nutzung der gegebenen Informationen aus.

Handbuch Férderbandzubehor e 2024 o Seite 7
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3.1.3 Keil-Flihrungsleiste im Verbindungsbereich

In Branchen wie der Landwirtschaft und dem Gartenbau kdnnen sich Schmutz und Erde in der
Trommelnut, in der die Keil-Fihrungsleiste lauft, ansammeln. Dadurch wird die Profilleiste nach oben
gedrickt, wenn sich das Band Uber diese Trommel biegt. Dies kann zu einem Versagen der
Endlosverbindung flihren. Daher ist es empfehlenswert, bei sehr schmutzigen Anwendungen keine
Keil-Flihrungsleiste im Schnittbereich einer Fingerverbindung anzubringen (siehe Bild 11).

Bild 11: Verbindungsbereich ohne Keil-Fihrungsleiste, Bandrlickseite

' N
; .

1
N /
7 [
N '
! 1
— L

) 45°

i i

N I

n i
' ’
I '
r ’

'; )
'-' 100 mm !

I

3.2 Bezeichnung

Ammeraal Beltech nimmt die wichtigsten Merkmale einer Profilleiste in die Bezeichnung auf. Bild 12
zeigt zwei Beispiele fiir die von Ammeraal Beltech fiir Profilleisten verwendete Bezeichnung.

Bild 12: Profilleisten-Bezeichnung von Ammeraal Beltech

Profilleiste TPy Gekerbt Keil 06 X 04 85A Hellblau FG
Profilleiste PVC Massiv Keil 06 ® 04 ala Schwarz

1 Zubehbrtyp

2 Material

3 Ausfiihrung

4 Form

5 Breite

6 Hohe

7 Harte

a8 Farbe

[4] Sonstiges
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3.3 Biegung und Gegenbiegung

3.3.1 Biegung eines Bandes mit einer Keil-Filihrungsleiste

Wenn sich ein Band mit einer Keil-Flihrungsleiste an der Unterseite um eine Trommel biegt, dehnt
sich die Tragseitenbeschichtung des Bandes, wdhrend die Flhrungsleiste gestaucht wird. Die
gestrichelten Linien in Bild 13 zeigen die Position der Neutrallinie in der Gurtkarkasse an.

Beim Biegen wird das Material an der Neutrallinie weder gedehnt noch gestaucht. Je groBer der
Abstand zur Neutrallinie ist, desto mehr wird das Material gedehnt oder gestaucht. In Bild 13 befindet
sich die Oberseite der Keil-Fihrungsleiste in einem relativ groBen Abstand von der Neutrallinie im
Vergleich zur Tragseite des Bandes. Daher wird sie starker gestaucht, als die Tragseite des Bandes
gedehnt wird.

Bild 13: Biegung, die Unterseite des Bandes biegt sich Gber einer Trommel
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3.3.2 Gegenbiegung eines Bandes mit einer Keil-Fiihrungsleiste

Wenn sich ein Band mit einer Keil-Flihrungsleiste an der Unterseite um eine Trommel gegenbiegt,
wird die Tragseitenbeschichtung des Bandes gestaucht und die Oberflache der Keil-Fiihrungsleiste
wird gedehnt. Die gestrichelten Linien in Bild 14 zeigen die Position der Neutrallinie in der
Bandkarkasse an. Beim Gegenbiegen wird das Material an der Neutrallinie weder gedehnt noch
gestaucht. Je gréBer der Abstand zur Neutrallinie ist, desto mehr wird das Material gedehnt oder
gestaucht. In Bild 14 befindet sich die Oberseite der Keil-Flihrungsleiste in einem relativ groBen
Abstand von der Neutrallinie im Vergleich zur Tragseite des Bandes. Daher wird sie starker gedehnt,

als die Tragseite des Bandes gestaucht wird.

Bild 14: Gegenbiegung, die Tragseite des Bandes biegt sich Uber einer Trommel.
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3.4 Design des Forderbandes

Bei der Konstruktion eines Forderers flr ein Forderband mit einer Keil-Flihrungsleiste ist daran zu
denken, dass die Keil-Flihrungsleiste in einer Nut in der Bandunterstiitzung und in den Trommeln
laufen muss. Der seitliche Abstand zwischen Leiste und Nut ist in der Gleitunterlage kleiner als in
einer Trommel, sodass die Flihrungsleiste auf der Gleitunterlage und nicht auf der Trommel gesteuert
wird. Der empfohlene Abstand zwischen der Nut und der Keil-Fihrungsleiste ist im technischen
Leitfaden fur synthetische Bander beschrieben (siehe Bild 15).

Bild 15: Empfohlener Abstand
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T T
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i
|
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© Ammeraal Beltech. Aufgrund kontinuierlicher Entwicklung bleiben Anderungen der Daten vorbehalten. Diese
Daten ersetzen Daten in friiheren Verdffentlichungen. Ammeraal Beltech schlieBt eine Haftung fir die nicht
sachgemaBe Nutzung der gegebenen Informationen aus.

Handbuch Férderbandzubehor e 2024 o Seite 10
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3.5 Anzahl Keil-Fliihrungsleiste an einem Forderband

Die Entscheidung, ob ein Férderband mit ein oder zwei Keil-Flihrungsleiste ausgestattet wird, hangt
von der Bandbreite und dem Verhaltnis zwischen Bandbreite und Achsabstand des Férderers ab.
Lange und schmale Bander, deren Geradeauslauf durch eine Keil-Flihrungsleiste unterstitzt werden
muss, bendtigen nur eine Keil-Fihrungsleiste, die mittig an der Unterseite des Bandes angebracht
ist. Kurze und breite Bander, deren Geradeauslauf durch eine Keil-Flihrungsleiste unterstlitzt werden
muss, bendtigen zwei an der Unterseite angebrachte Keil-Flihrungsleisten, jeweils eine auf jeder
Seite des Bandes.

Eine Keil-Fiihrungsleiste fiir lange und schmale Bénder:
Achsabsand des Forderers > 1,5* Bandbreite oder
Bandbreite < 500 mm

Zwei Keil-Fiihrungsleisten fiir kurze und breite Bénder:
Achsabstand des Forderers <1,5* Bandbreite oder
Bandbreite > 500 mm
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4. Nocken

4.1 Standardnocken

Wenn die Haftung zwischen Bandoberflache und Férdergut nicht mehr ausreicht, um dessen sicheren
Transport auf einer Neigungsstrecke zu gewahrleisten, kénnen Nocken helfen. Nocken oder
Mitnehmer werden auf der Oberseite des Bandes angebracht und sind eine physische Barriere, die
das Herunterrutschen des Férderguts verhindert. Gelegentlich dienen Nocken dazu, Férdergut auf
einem horizontal laufenden Band zu trennen, z. B. in Verpackungslinien.

Wie in Bild 16 dargestellt, gibt es Nocken in vielen verschiedenen Formen und GréBen: einfache
Profilleisten, gerade Nocken, schrage Nocken, gebogene Nocken und Fingernocken. Nocken kénnen
auch in einem anderen Winkel als rechtwinklig zur Laufrichtung des Bandes angebracht werden, wie
z. B. Winkelnocken oder becherférmige Nocken. Winkel- und geschnittene Nocken miissen so
ausgelegt sein, dass Uberschissige Flissigkeit aus nassem Fordergut ablaufen kann. Bild 17 zeigt
verschiedene Moglichkeiten.

Wie jedes an einem Forderband angebrachte Zubehdér koénnen Nocken den Mindest-
Riemenscheibendurchmesser eines Férderbandes beeinflussen. In Kapitel 7 erlautern wir, wie man
den Mindest-Riemenscheibendurchmesser eines Forderbandes mit Zubehér berechnet.

Bild 16: Beispiele fiir verschiedene Nockenformen
Fingernocken, Nippelnocken, gerade Nocken, schrage Nocken, gebogene Nocken

N VI

Bild 17: verschiedene Nockenmuster
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4.2 Nocken auf Ultrasync-Bandern

Ultrasync-Bander sind direktangetriebene synthetische, gewebeverstarkte Bdnder mit einem
Zahnprofil auf der Rickseite, welches das Band antreibt. An der Stelle eines Zahns ist das Band
weniger flexibel als zwischen Zahnen. FuBlose TPU-Nocken sind der empfohlene Nockentyp flr
Ultrasync-Bander. Die beste Stelle fiir eine Nocke ist Gber einem Zahn und nicht zwischen Zahnen
(siehe Bild 18 und 19). Platzierte man eine Nocke zwischen zwei Zahnen, wiirde der sonst zwischen
den Zahnen liegende flexible Teil des Ultrasync-Bandes weniger flexibel. Es ist empfehlenswert, bei
einem Ultrasync-Band alle Nocken Uber den Zahnen zu platzieren. Das bedeutet automatisch, dass
die Nockenteilung ein Vielfaches der Zahnteilung sein muss. Wenn nur eine der Nocken nicht tber
einem Zahn angeordnet ist, wirkt sich dies auf den Mindest-Riemenscheibendurchmesser des
gesamten Bandes aus. Die Auswirkung der Nocken auf den Mindest-Riemenscheibendurchmesser
bestimmt sich durch die Position aller Nocken und die Dicke des FuBes der Nocken (siehe die Tabellen
in Bild 20 und 21).

Bild 18: Nocke Uber einem Zahn Bild 19: Nocke zwischen zwei Zahnen

S
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Bild 20: Tabelle, Mindest-Riemenscheibendurchmesser, wenn alle Nocken Uber T10-Zahnen
angeordnet sind

meraal Beltech

Alle Nocken iiber T10-Zdhnen

Standardnocke TPU fuBlos NP50 NP75

Dicke des FuBes der Nocke mm 5 6 8 10 11 12
Minimale Z&hnezahl # 16 18 25 35 45 60
AuBendurchmesser bei minimaler Zéhnezahl mm 49,08 55,45 77,73 109,56 141,39 189,14
Effektiver Durchmesser bei minimaler Zéahnezahl mm 50,93 57,3 79,58 111,41 143,24 190,99

Bild 21: Tabelle, Mindest-Riemenscheibendurchmesser, wenn nicht alle Nocken Uber T10-Zahnen
angeordnet sind

Nicht alle Nocken iiber T10-Zéhnen

Standardnocke TPU fuBlos NP50 NP75

Dicke des FuBes der Nocke mm 5 6 8 10 11 12
Minimale Z&hnezahl # 30 40 45 50 55 60
AuBendurchmesser bei minimaler Zahnezahl mm 93,64 125,47 141,39 157,31 173,22 189,14
Effektiver Durchmesser bei minimaler Zahnezahl mm 95,49 127,32 143,24 159,16 175,07 190,99

4.2.1 Ein Beispiel

Wir geben ein Beispiel flir die Bestimmung des Mindest-Riemenscheibendurchmessers eines mit
Nocken versehenen Ultrasync-Bandes. Das Bandmaterial des UCRY005200 Ultrasync F5 T10 Ropanyl
hellblau FG hat einen Mindest-Biegedurchmesser von Z = 14 oder @ 43 mm. Wenn wir fuBlose TPU-
Nocken NP50 mit einer Basisdicke von 5 mm auf diesem Band anbringen und alle Nocken lber den
Zahnen angeordnet werden, erhéht sich der Mindest-Riemenscheibendurchmesser dieses Bandes auf
Z = 16 oder @ 50,93 mm. Wenn nur eine Nocke nicht Uber einem Zahn angeordnet ist, erhéht sich
der Mindest-Riemenscheibendurchmesser dieses Bandes auf Z = 30 oder @ 95,49 mm.

Bei mit Nocken versehenen Ultrasync-Bédndern ist es empfehlenswert,
alle fuBlosen TPU-Nocken (ber Zdhnen anzuordnen.
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5. Wellkante

Beim Transport von Schiittgut ist Uberlaufen stets ein Problem. Eine Méglichkeit zu verhindern, dass
Schuttgut Uber die Kante eines Forderbandes lauft, besteht darin, Wellkanten an der Kante des
Bandes anzubringen (siehe Bild 22). Die Wellkante kann zusammen mit Nocken dazu dienen, die
Kapazitat eines Schittgutférderers zu erhéhen.

Wie bei Fihrungsleisten und Nocken muss das Wellkanten-Material zu dem der Tragseite des Bandes
passen, damit beide verschweit werden kénnen. Wellkanten sind in zwei Ausfihrungen lieferbar.
Massive Wellkanten und gewebeverstarkte Wellkanten. Letzteres ist reiBfester als massive
Wellkanten. Beide Ausfiihrungen haben den gleichen Trommelfaktor fiir die Berechnung des Mindest-
Riemenscheibendurchmessers. Verstarkte Wellkanten kdénnen zum Abstitzen des Bandes im
Untertrum dienen, fir massive Wellkanten ist dies nicht empfehlenswert.

Siehe Kapitel 7 zur Berechnung des empfohlenen Mindest-Riemenscheibendurchmessers eines
Bandes mit Wellkanten.

Bild 22: Band mit Wellkante

6. Amseal

Um zu verhindern, dass Feuchtigkeit, Fett und Schmutz von den Seiten in die
Gewebeverstarkungslage(n) eines Bandes gelangen, kdnnen sie mit Amseal versiegelt werden (siehe
Bild 23). Amseal verbessert die Bandhygiene, was in der Lebensmittelindustrie besonders wichtig ist.
Mit Amseal versiegelte Bandkanten bestehen aus massivem Kunststoff. Die Verwendung von Amseal
beeinflusst nicht den Mindest-Riemenscheibendurchmesser eines Bandes, der Trommelfaktor ist 1
(siehe Kapitel 7). Es ist nicht empfehlenswert, ein mit Amseal ausgestattetes Band Uber eine
Messerkante laufen zu lassen (fixierte Messerkante).
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Bild 23, Amseal

7. Berechnung des Mindest-
Riemenscheibendurchmessers

7.1 Trommelfaktoren

Beim Hinzufiigen von Zubehor wie Profilleisten, Nocken, Wellkanten und Amseal zur Konfiguration
eines Férderbandes miussen wir bertlcksichtigen, dass dadurch der Mindest-
Riemenscheibendurchmesser dieser Bandkonfiguration zunehmen kdnnte. Verschiedenes Zubehor
wirkt sich unterschiedlich auf den Mindest-Riemenscheibendurchmesser eines Bandes aus — Material,
Form, Harte, Dicke und Hohe des Zubehodrs spielen alle eine Rolle fir den Trommelfaktor des
Zubehors. In der Tabelle in Bild 24 sind die Trommelfaktoren der verschiedenen Zubehorteile fir
Biegung und Gegenbiegung angegeben. Der Mindest-Trommelfaktor eines bestimmten Zubehérs
wird mit dieser einfachen Formel ermittelt:

Mindest-Riemenscheibendurchmesser des Zubehérs (mm) =
Trommelfaktor * Héhe des Zubehérs (mm)
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Bild 24: Tabelle, Trommelfaktoren flir Bandzubehor

Trommelfaktor von Standardzubehor bei Material
Biegung/Gegenbiegung PVC TPU und TPE-E
Dectyl

Keilleisten als Keil-Fiihrungsleiste, massiv 8/10 10/12 10/12
Keilleisten als Keil-Flihrungsleiste, gekerbt 6/8 6/8 -
Profilleiste als Keil-Flihrungsleiste, gekerbt mit B B 5/5
A52 und A70
Prof|IIe|sFen als U_berlaufkante, keilférmig oder 10/8 12/10 12/10
rechteckig, massiv
Flhrungsleisten, massiv 10/12 10/12 10/12
Fihrungsleisten, gekerbt mit A11 6/8 6/8 6/8
Nocken massiv fuBlos 1,1/2,5 1,1/2,5 1,1/2,5
Nocken massiv mit FuB 2,5/5 2,5/5 2,5/5
Nocken gewebeverstarkt 100/200 mm - -

(55°) 9/9

o
Nocken in Winkelform, Profilleiste oder Nocken (640) 8/8
(V-férmiger Winkel zwischen Profilleisten) (75°) 7/7 ) )
9 (90°) 6/6

(110°) 4/4

Wellkante 3/4 3/4 3/4
Gleich dem Mindest-Riemenscheibendurchmesser des Bandmaterials.
Amseal Amseal niemals in Verbindung mit einer Nasenleiste/fixierten Messerkante
verwenden.

Mindest-Riemenscheibendurchmesser = Trommelfaktor * Hohe des Zubehors.
- nicht als Bandzubehoér-Standardsortiment lieferbar oder Trommelfaktor nicht bekannt.
Die oben genannten Trommelfaktoren gelten fur ..

*  eine Betriebstemperatur von +20 °C

* einen Umschlingungswinkel von 180°.

*  Standardzubehorsortiment mit der Standardmenge und Harte der verwendeten
Kunststoffmischung

7.2 Umschlingungswinkel

Der Umschlingungswinkel und die Betriebstemperatur spielen eine Rolle bei der Bestimmung des
Mindest-Riemenscheibendurchmessers eines Forderbandes. Die in einem technischen
Spezifikationsblatt eines bestimmten Bandes angegebenen Mindest-Riemenscheibendurchmesser fiir
Biegung und Gegenbiegung beziehen sich auf einen Umschlingungswinkel von mindestens 90°.
Wenn der Umschlingungswinkel eines Bandes an der Trommel weniger als 90° betragt, kann der
Mindest-Riemenscheibendurchmesser verringert werden. In der Tabelle in Bild 25 wird die Beziehung
zwischen dem Umschlingungswinkel und dem Mindest-Riemenscheibendurchmesser angegeben.
Diese Tabelle gilt auch fiir Bander mit Zubehor.
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Bild 25: Tabelle, Umschlingungswinkelfaktor

Mindest-Riemenscheibendurchmesser und Umschlingungswinkel

Mindest-Riemenscheibendurchmesser in
Umschlingungswinkel % der Mindest-
in Grad Riemenscheibendurchmesser-Angabe im
Spezifikationsblatt des Bandes

> 90° 100%

> 30° und < 90° 75%

> 5°und < 30° 50%
< 5° kein Mindest-Riemenscheibendurchmesser

7.3 Betriebstemperatur

Kunststoffmaterialien wie PVC und Polyurethan (TPU) sind bei einer héheren Temperatur flexibler als
bei einer niedrigeren Temperatur. Dieses Phanomen wirkt sich auf den Mindest-
Riemenscheibendurchmesser eines Forderbandes aus. Sofern die Betriebstemperatur eines
Férderbandes innerhalb des in seinem Spezifikationsblatt angegebenen Bereichs liegt, muss der
Mindest-Riemenscheibendurchmesser eines Forderbandes mit dem in der Tabelle in Bild 26
angegebenen Prozentsatz multipliziert werden. Diese Tabelle gilt auch fliir Bander mit Zubehor.

Bild 26:Tabelle, Temperaturfaktor

Mindest-Riemenscheibendurchmesser und Betriebstemperatur

Betriebstemperatur Temperaturfaktor
Minimale Betriebstemperatur 0 °C 200%
0°C < 8¢°C 150%
8 °C < 20 °C 125%
20 °C - maximale Betriebstemperatur 100%
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7.4 Achsabstand von Biege- und Einschniirtrommel

Wird ein Kunststoffmaterial zuerst gedehnt und dann gestaucht oder umgekehrt, kann es leicht
beschadigt werden, wenn Dehnung oder Stauchung die Grenzen dieses Materials liberschreiten. Auch
die Geschwindigkeit, mit der Dehnung und Stauchung abwechselnd erfolgen, wirkt sich auf die
Integritat eines Kunststoffmaterials aus. Aus diesem Grund sollten eine Biege- und eine
Einschnirtrommel mit einem bestimmten Achsabstand angeordnet werden (siehe Bild 27). Bei ein-
oder zweilagigen synthetischen Bdandern sollte der Achsabstand zwischen einer Biege- und einer
Gegenbiegerolle mit einem Umschlingungswinkel von 90 Grad oder mehr mindestens 250 mm
betragen. Bei Bandern mit zwei oder mehr Lagen sollte dieser Abstand mindestens so groB3 sein wie
die Bandbreite, mindestens jedoch 350 mm.

Bild 27: Achsabstand

Einschnirtrommel Biegetrommel

Achsabstand



8. Fehlersuche
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Problem

Ursache

Losung

Die Profilleiste oder die Rechteck-
Fuhrungsleiste reiBt/bricht. Teile der Keil-
Fuhrungsleiste fehlen.

1. Die Trommeln sind zu klein oder die Biege- und
Einschnirtrommel sind zu dicht beieinander
angeordnet.

2. Chemischer Angriff auf das Polymer der Profilleiste.

3. Die Anwendungstemperatur ist fir die verwendeten
Riemenscheibendurchmesser zu niedrig.

1. Verwenden Sie gréBere Trommeln. Oder
erhoéhen Sie den Achsabstand zwischen den Biege-
und den Einschnirtrommeln.

2. Erkundigen Sie sich bei Ammeraal Beltech nach
der Chemikalienbesténdigkeit und/oder den
Anwendungstemperaturen.

Die Profilleiste oder die Rechteck-
Fuhrungsleiste 16st sich von der
Bandoberflache ab.

1. Die Haftung der Profilleiste auf der Bandoberflache
war unzureichend.

2. Chemischer Angriff auf den Klebstoff, mit dem die
Profilleiste oder die Fiihrungsleiste befestigt wurde.

Wenden Sie sich mit Fotos von der Anwendung,
Zeichnungen des Forderers und/oder Mustern des
beschadigten Bandes an Ammeraal Beltech.

Die Profilleiste oder die Fiihrungsleiste
lauft auf der Oberseite der Trommel,
nicht in der vorgesehenen Nut.

1. Die Nuten in den Trommeln und in der
Gleitunterlage sind nicht aneinander ausgerichtet.

2. Der seitliche Abstand zwischen Profilleiste und Nut
ist bei der Trommel kleiner als bei der Gleitunterlage
statt umgekehrt.

1. Richten Sie die Trommeln und die
Gleitunterlage korrekt aus.

2. Andern Sie den Abstand bei der Gleitunterlage
und/oder den Trommeln gemaB der Anleitung im
technischen Leitfaden.

UbermaéBiger VerschleiB der Profilleiste
oder der Fihrungsleiste. Die Profilleiste
oder die FUhrungsleiste wird schmaler.

Beachten Sie, dass eine Keil-Fiihrungsleiste ein
VerschleiBteil ist, doch ist tibermé&Biger VerschleiB
unerwiinscht. Die Krafte, die das Band aus der Spur
drangen, sind zu groB fir eine Lésung mit
Fuhrungsleisten. Dies kann auf Verschmutzung,
Verschlei von Fordererkomponenten, zu hohe
Bandspannung, falsche Einstellung der Trommeln,
nicht mit dem Bandlauf Gbereinstimmendes Auf- oder
Abladen von Foérdergut zurtickzufiihren sein.

Konsultieren Sie das Handbuch zum
Geradeauslauf von Férderbandern oder wenden
Sie sich an Ammeraal Beltech.

Nocken brechen, Stiicke des
Nockenmaterials werden abgerissen

1. Die Nocke lauft gegen (einen) Teil(e) des
Forderers.

2. Fordergut fallt auf die Nocken und beschadigt sie.

1. Uberpriifen Sie die gesamte Strecke, auf der
die Nocken laufen, auf Hindernisse.

2. Reduzieren Sie die Fallhdhe (Energie) des
Forderguts. Wéahlen Sie einen stabileren
Nockentyp (hérter, dicker oder verstarkt).
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Problem

Ursache

Losung

Nocken l6sen sich vom Band ab.

1. Die Haftung der Nocken auf der Bandoberflache ist
unzureichend.

2. In der Anwendung wirken zu hohe Kréfte auf die
Nocke und sie wird von der Bandoberflache gerissen.

1. Wenden Sie sich mit Fotos und/oder
Bandproben an Ammeraal Beltech.

2. Reduzieren Sie die auf die Nocken wirkenden
Kréafte.

Die Nocken biegen sich zuriick.

In der Anwendung wirken zu hohe Kréfte auf die
Nocke und sie wird von der Bandoberflache gerissen.

Reduzieren Sie die Belastung der Nocken oder
wahlen Sie einen stabileren Nockentyp (harter,
dicker oder verstérkt). Oder bringen Sie auf der
Rickseite der Nocken Stiitzen an.

Wellkante reiBt oben ein.

1. Die Trommeln sind zu klein.
2.Chemischer Angriff auf das Polymer.

3.Die Anwendungstemperatur ist fir die verwendeten
Riemenscheibendurchmesser zu niedrig.

1. Verwenden Sie groBere Trommeln. Oder
verwenden Sie eine niedrigere Wellkante.

2. Erkundigen Sie sich bei Ammeraal Beltech nach
der Chemikalienbestandigkeit und/oder den
Anwendungstemperaturen.

Wellkante 16st sich vom Band ab.

Die Haftung der Wellkante an der Bandoberflache ist
unzureichend.

Wenden Sie sich mit Fotos und/oder Bandproben
an Ammeraal Beltech.

Wellkante verschleiBt.

Die Wellkante lauft gegen (eine)
Forderbandkomponente(n).

Uberpriifen Sie die gesamte Strecke, auf der die
Wellkante lauft, auf Hindernisse.

Amseal |8st sich vom Band ab.

Die Haftung des Amseal am Band ist unzureichend.

Wenden Sie sich mit Fotos und/oder Bandproben
an Ammeraal Beltech.

Amseal ist beschadigt.

Amseal lauft gegen Férdererkomponenten,
mdoglicherweise weil das Band schief lauft.

Ameseal ist nicht dafuir vorgesehen, das Band vor
Beschadigung zu schiitzen, wenn es gegen den
Férderbandrahmen lduft. Kontrollieren Sie den
Bandlauf und sorgen Sie dafiir, dass das Band
mittig lauft. Schauen Sie im Handbuch ,Steuern
von Transportbdandern® nach.
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9.Zusammenfassung

Bander fur sehr schmutzige Anwendungen sollten am der Verbindung keine Keil-Fihrungsleisten
aufweisen.
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Eine Keil-Fihrungsleiste fir lange und schmale Bander:
Achsabstand des Forderers > 1,5 * Bandbreite oder Bandbreite < 500 mm.

Zwei Keil-Fihrungsleisten flr kurze und breite Bander:
Achsabstand des Forderers < 1,5 * Bandbreite oder Bandbreite > 500 mm.

Bei einem Ultrasync-Band ist es empfehlenswert, alle Nocken Gber Zahnen anzuordnen. Wenn eine
oder mehrere Nocken nicht Gber einem Zahn angeordnet sind, hat das Band einen gréBeren
Mindest-Riemenscheibendurchmesser.

© Ammeraal Beltech. Aufgrund kontinuierlicher Entwicklung bleiben Anderungen der Daten vorbehalten. Diese
Daten ersetzen Daten in friiheren Verdffentlichungen. Ammeraal Beltech schlieBt eine Haftung fir die nicht
sachgemaBe Nutzung der gegebenen Informationen aus.
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Nocke Uber einem Zahn Nocken zwischen zwei Zahnen

S s

Tabelle der Mindest-Riemenscheibendurchmesser fir Ultrasync-Bander, bei denen alle Nocken lber
Zahnen angeordnet sind.

Alle Nocken iiber T10-Zdhnen

Standardnocke TPU fuBlos NP50 NP75

Dicke des FuBes der Nocke mm 5 6 8 10 11 12
Minimale Zahnezahl # 16 18 25 35 45 60
AuBendurchmesser bei minimaler Zéhnezahl mm 49,08 55,45 77,73 | 109,56 | 141,39 189,14
Effektiver Durchmesser bei minimaler Zahnezahl mm 50,93 57,3 79,58 | 111,41 | 143,24 190,99

Tabelle der Mindest-Riemenscheibendurchmessern flur Ultrasync-Bander, bei denen eine oder
mehrere Nocken nicht tGber einem Zahn angeordnet ist bzw. sind.

Nicht alle Nocken iiber T10-Zahnen

Standardnocke TPU fuBlos NP50 NP75

Dicke des FuBes der Nocke mm 5 6 8 10 11 12
Minimale Zahnezahl # 30 40 45 50 55 60
AuBendurchmesser bei minimaler Zahnezahl mm 93,64 125,47 | 141,39 | 157,31 173,22 189,14

Effektiver Durchmesser bei minimaler Zéhnezahl mm 95,49 127,32 | 143,24 | 159,16 | 175,07 190,99
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Tabelle der Trommelfaktoren flr synthetisches Bandzubehor

Trommelfaktor von Standardzubehor bei Material
Biegung/Gegenbiegung PVC TPU und Dectyl TPE-E
Keilleisten als Keil-Fihrungsleiste, massiv 8/10 10/12 10/12
Keilleisten als Keil-Fihrungsleiste, gekerbt 6/8 6/8 -
Profilleiste als Keil-Fihrungsleiste, gekerbt mit ) _ 5/5
A52 und A70
Proﬂllelst_en als Ut_)erlaufkante, keilférmig oder 10/8 12/10 12/10
rechteckig, massiv
FUhrungsleisten, massiv 10/12 10/12 10/12
FUhrungsleisten, gekerbt mit A11 6/8 6/8 6/8
Nocken massiv fuBlos 1,1/2,5 1,1/2,5 1,1/2,5
Nocken massiv mit FuB 2,5/5 2,5/5 2,5/5
Nocken gewebeverstarkt 100/200 mm - -
(55°) 9/9
o
Nocken in Winkelform, Profilleiste oder Nocken (64°) 8/8
(V-férmiger Winkel zwischen Profilleisten) (75°) 7/7 . .
(90°) 6/6
(110°) 4/4
Wellkante 3/4 3/4 3/4
Gleich dem Mindest-Riemenscheibendurchmesser
Amseal des Bandmaterials.
Amseal niemals in Verbindung mit einer
Nasenleiste/fixierten Messerkante verwenden.

Mindest-Riemenscheibendurchmesser = Trommelfaktor * Hohe des Zubehors.
- nicht als Bandzubehor-Standardsortiment lieferbar oder Trommelfaktor nicht bekannt.

Die oben genannten Trommelfaktoren gelten fir

*

*

*

eine Betriebstemperatur von +20 °C

einen Umschlingungswinkel von 180°.

Standardzubehdrsortiment mit der Standardmenge und Harte der verwendeten

Kunststoffmischung
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Mindest-Riemenscheibendurchmesser und Umschlingungswinkel

Mindest-Riemenscheibendurchmesser in

Umschlingungswinkel % der Mindest-
in Grad Riemenscheibendurchmesser-Angabe im
Spezifikationsblatt des Bandes
> 90° 100%
> 30° und < 90° 75%
> 5° und < 30° 50%
< 5° kein Mindest-Riemenscheibendurchmesser

Mindest-Riemenscheibendurchmesser und Betriebstemperatur

Betriebstemperatur Temperaturfaktor
Minimale Betriebstemperatur 0 °C 200%
0°C<8°C 150%
8 °C < 20 °C 125%
20 °C - maximale Betriebstemperatur 100%

Ein Beispiel flr die Bestimmung des Mindest-Riemenscheibendurchmessers eines synthetischen
Bandes mit Zubehor.

Mindest-
Band, Zubehor Datenblatter, Trommelfaktor Riemenscheibendurchmesser
Biege-/Einschnirtrommel in mm
. Biegetrommel @ 6 mm /
Band 577950 Ropanyl EM 6/2 00+02 weiB AS FG Einschniirtrommel @ 40 mm ?6/@40
- ) Keilleiste TPU massiv 10 x 6 mm an der Biegetrommel 10 x H /
Keil-Fuhrungsleiste Unterseite des Bandes Einschnirtrommel 12 x H @60/@72
Biegetrommel 1,1 x H /
Nocke Ropanyl TPU fuBlos 50 mm Einschndrtrommel 2,5 x H @55/ @125
. Biegetrommel 3 x H /
Wellkante TPU massiv 50 mm Einschniirtrommel 4 x H @ 200
|
v v
Kofiguriertes Band 577950 + Nocken + Wellkante + Keil-Flhrungsleiste @ 150/ @ 201
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