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Um einen Vertreter unseres technischen Kundendienstes bei lhnen vor Ort zu finden, besuchen Sie bitte unsere Website: www.systemplast.com oder senden

Sie eine E-Mail an technicalsupport@systemplast.com

Wir iibernehmen keine Haftung fiir Fehler, Beschddigungen oder Verletzungen aufgrund falscher Konstruktion der Férderanlage, mangelhafter Installation oder
fehlerhafter Verwendung unserer Produkte, die mit oder ohne Bezug auf die Informationen in dieser Anleitung entstehen. Fiir Verbesserungsvorschldge hinsichtlich

dieser verwandten Themen sind wir dankbar.
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Produktionsprogramm Ketten und Bander

Weiter P>

Dosen Bevorzugte Optionen Weitere Optionen

(zweiteilig, Aluminium) | ¢ .ch_Grid-Band

-Grid- Kunststoffkette
=" z.B.2250FG, PowerFlex 3lololilola z.B. 828, 880M 11110i1]1]al

* Flr Abschnitte mit abrasiven Bedingungen wird das Material * Der Einsatz von Schmierstoff wird empfohlen. )
evo * Halbnassbedingungen sollten vermieden werden, um die
NG empfohlen.

* Flir gut geschmierte Abschnitte ist in der Regel LF Material geeignet. Lebgnsdauervon 'thten/ Banc!ern'unq Kompgnenten 2
- verldngern. Aluminiumoxid wirkt in diesen Fallen abrasiv.

Anmerkungen

Die Version mit Transferfliigel wird haufig bei Transfers von 90 Grad zwischen Forderstrecken eingesetzt.

Bevorzugte Optionen

Ketteaus  EIEIMEIOIE

rostfreiem Stahl
z.B. Speed-Line, Speed-Line HB

Weitere Optionen

Band mit EIDOEIDIE | Kunststoffkette [1{1]0]1]1]a]

ebener Oberflache z.B. 828, 880M
z.B. 2250 FT, PowerFlex

B+ Extra-Plus-Material empfohlen

* Bei Abschnitten mit langsamer Geschwindigkeit und geringer Last kann
Standardmaterial verwendet werden. Schmierung ist auf allen Abschnitten mit Ketten

« Zur Verlangerung der Lebensdauer der Ketten werden HB-Bolzen empfohlen. aus rostfreiem Stahl erforderlich.

« Das Material NG st fiir Trockenlauf-Abschnitte geeignet
(z. B. Depalettierer).

Anmerkungen

K330-Breite bietet einen verringerten Abstand zwischen benachbarten Ketten und erhoht die Stabilitdt des Produkts insbesondere in
Abschnitten mit Seitentransfer.

Bevorzugte Optionen

Kette aus rostfreiem Stahl [1]1]0]1]0]a

z.B. Speed-Line, Speed-Line HB

Weitere Optionen

* Extra-Plus-Material empfohlen

« Bei Abschnitten mit langsamer Geschwindigkeit und geringer Last kann
Standardmaterial verwendet werden. Der Einsatz von Schmierstoff ist erforderlich.

« Zur Verlangerung der Lebensdauer der Ketten wird die Verwendung von
HB-Bolzen empfohlen.

Anmerkungen

K330-Breite bietet einen verringerten Abstand zwischen benachbarten Ketten und erhéht die Stabilitat des Produkts insbesondere
in Abschnitten mit Seitentransfer.

Bevorzugte Optionen Weitere Optionen

Band mit ebener Oberfliche Kunststoffkette
z.B. 2250 FT, 2120 FT, PowerFlex, FlowFlex mmllmﬂ z.B. 828, 880M nnmnnﬂ

« LF Material mit Schmierstoff geeignet
« Das Material NG€"® ist sowohl fiir Trockenlauf-Abschnitte als auch fiir * Der Einsatz von Schmierstoff wird empfohlen.
Abschnitte geeignet, auf denen mit chemischen Reaktionen gerechnet * In der Regel wird sogenannter Festschmierstoff verwendet.
werden muss (z. B. Peroxyessigsaure).

Anmerkungen
* Vollsténdig trockener Betrieb (ohne Schmierstoff) ist in allen Abschnitten mdglich, in denen die Produktfiihrung dies zuldsst. In diesem Fall
wird das Material NG&“° empfohlen.
« Die Reinigung spielt fiir die Lebensdauer von Ketten, Bandern und Komponenten eine besondere Rolle.
* 1/2-Zoll-Bénder (z. B. 2120, FlowFlex) bieten einen kurzen Kopf-zu-Kopf-Transfer.

Weiter P>
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A O R R 0 i Allgemeine Auswahilrichtlinien!

mask

Produktionsprogramm Ketten und Bander

Mehrweg-PET Bevorzugte Optionen

Kette aus rostfreiem Stahl
z.B. Speed-Line, Speed-Line HB

3]0]0]1{0]a

Band mit ebener Oberfliche
z.B. 2250 FT, PowerFlex

* Extra-Plus-Material empfohlen

* Zur Verldngerung der Lebensdauer der Ketten werden HB-Bolzen empfohlen.

* Ketten mit gummierter Oberflache werden fiir Steigforderbander verwendet.

« Fiir Abschnitte mit abrasiven Bedingungen wird das Material NG
empfohlen.

« Bei standardmaéRigen Bedingungen wird reibungsarmes Material empfohlen.

<« Zuriick

Weitere Optionen

Kunststoffkette
z.B. 828, 830M

Schmierung ist auf allen Abschnitten mit Ketten
aus rostfreiem Stahl erforderlich.

Anmerkungen

Bedingungen sind nahezu dieselben.

Seitentransfer.

 Bei Mehrweg-PET-Flaschen ist im Prinzip dieselbe Konstruktion der Férderanlage erforderlich wie bei Glasflaschen. Die Produktfiihrung ist dhnlich. Die abrasiven

* K330-Breite bietet einen verringerten Abstand zwischen benachbarten Ketten und erhoht die Stabilitdt des Produkts insbesondere in Abschnitten mit

Bevorzugte Optionen

rostfreiem Stahl o n L0 n 0]al

z.B. SSE 815 K750, SE 8157
K750 VG, HB

1111]5[7]0]a

CCKette
z.B.CC600

| * Extra-Plus-Material empfohlen

« Zur Verlangerung der Lebensdauer der Ketten werden HB-Bolzen empfohlen.

* Ketten mit gummierter Oberflache werden fiir Steigforderbander
verwendet.

« Fiir Abschnitte mit abrasiven Bedingungen wird das Material NG€“°
empfohlen.

* BeistandardméRigen Bedingungenwird reibungsarmes Material empfohlen.

Weitere Optionen

Schmierung ist auf allen Abschnitten mit Ketten aus
rostfreiem Stahl erforderlich.

Anmerkungen

» CGKetten werden empfohlen, wenn die Schmierung nicht zuldssig ist.

Kartons Bevo ot

Band mit ebener Oberfldche lﬂlilll ﬁ]ﬂ

< z.B. 2250 FT, 2251 FT, 2120 FT, LBP, VG, PowerFlex, FlowFlex

* LF Material ist in den meisten Féllen geeignet.
3 « Flir Abschnitte mit abrasiven Bedingungen wird das Material
= | NG®*® empfohlen.
{ * | BP-Ketten/-Bander werden fiir Stauabschnitte empfohlen.
« Ketten/Bander mit gummierter Oberfliche werden fiir Steigférderbander
verwendet.

x
¥ x

Kunststoffkette
z.B. 828, 830M

In den meisten Fallen wird kein Schmierstoff verwendet.

Anmerkungen

* 1/2-Zoll-Bander (z. B. 2120, FlowFlex) bieten einen kurzen Kopf-zu-Kopf-Transfer.

Bevorzugte Optionen
Band mit ebener

Oberfliche 3lolof1l0la
z.B.2251FT, VG, LBP 2120 FT,
VG, LBP PowerFlex

In Schrumpfverpackung
Produkte

Kunststoffkette n n n m ﬂ

z.B. 8257, 882M, LBP, VG

* LF Material ist in den meisten Féllen geeignet.

« Fiir Abschnitte mit abrasiven Bedingungen sowie bei hoher Geschwindigkeit
und hoher Last wird das Material NG&“® empfohlen.

* LBP-Ketten/-Bander werden fiir Stauabschnitte empfohlen.

* Ketten/Bander mit gummierter Oberflache werden fiir Steigférderbander

verwendet.

In den meisten Féllen wird kein Schmierstoff verwendet.

Weitere Optionen

Anmerkungen

*1/2-Zoll-Bander (z. B. 2120) werden in der Regel in Paketausrichtungsabschnitten verwendet.
« 1-Zoll-Band (z. B. 2251) bietet hohe Haltbarkeit unter Bedingungen mit hoher Belastung.

<« Zuriick
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Konstruktion der Forderanlage

Weiter P>

Die Lange der Forderanlage ist

abhdngig von

* Ketten-/Bandtyp

¢ Schmierstoff

* Produkt

e last

* Geschwindigkeit

¢ etc.

Typ Max. empfehlenswerte Lange [m] = Max. empfehlenswerte Lange [ft]
Rostfreier Stahl, Gerade ca. 15 ca.50
Kunststoffkette/-bander, Gerade ca.12 ca.40
Rostfreier Stahl, kurvengdngig ca.9-12 ca.30-40
Kunststoffkette/-bander, kurvengéngig ca.9-12 ca.30-40
Es handelt sich hierbei um ungefdhre Angaben.
Eswirdempfohlen, die Linge der Férderanlage durch Berechnen derresultierenden Ketten-Zugspannungzu iiberpriifen.
Unsere Software ,,System Plast Engineering Calculator (SPEC)“ unterstiitzt Sie bei diesen Berechnungen.
Der sogenannte Gleithafteffekt kann unvorhersehbar auftreten. Dieser ist abhdngig von Geschwindigkeit, Last,
Konstruktion und Schmierung. Dabei entwickeln sich pulsierende dynamische Kréfte, die die Lebensdauer aller
Komponenten einer Férderanlage beeintrachtigen. Zudem beeinflusst der Effekt die Produktfiihrung negativ.
Forderanlagen mit langen Strecken sollten in solchen Fallen vermieden werden.
Forderanlagen mit langen Strecken ziehen eine hohe Kettenbelastung nach sich, die viele Komponenten der
Forderanlage und deren Lebensdauer beeintrachtigen konnen.
Weiter P>

- . ™
Modulbander und Kettenrdder Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?té_latﬁ\r/r?ergcuhrwn eer?]st Lager P L A s T
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Konstruktion der Forderanlage

< Zuriick

Maximale Geschwindigkeit

Schmierung m/min Schmierung ft/min
W, W,
Trocken Wasser asse.r Trocken Wasser asse_r
und Seife und Seife
Rostfreier Stahl, Gerade Nicht 70 130 Nicht 230 430
empfohlen empfohlen
. Nicht Nicht
Rostfreier Stahl, Magnetsystem, TAB empfohlen 40 130 empfohlen 130 430
Kunststoffketten, Gerade 80 100 150 260 330 500
Kunststoffketten, kurvengédngig, Magnetsystem, TAB 50 90 130 160 300 430
Kunststoffbander, Gerade 80 100 150 260 330 500
Unter abrasiven Bedingungen oder hoher Last wird die maximale Geschwindigkeit verringert.
Hohe Geschwindigkeit fiihrt in jedem Fall zu héherem VerschleiRR.
Fiir Informationen zu verschleibestandigen Materialien wenden Sie sich bitte an unseren technischen Kundendienst.
Insbesondere in Kurven muss gepriift werden, ob die Kombination aus Belastung und Geschwindigkeit, der
sogenannte PV-Wert, fiir die gewahlten Materialien akzeptabel ist.
Unsere Software ,,System Plast Engineering Calculator (SPEC)“ unterstiitzt Sie bei diesen Berechnungen.
< Zuriick
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Konstruktion der Forderanlage

Kettenrdder siehe:

HUNENA

Nennbreite des Bandes Nennbreite des Bandes

Empfohlene Anzahl an

Empfohlene Anzahl an
Kettenradern/Umlenkrollen

Kettenrddern/Umlenkrollen

Reihen Reihen
2120, 2250, 2251 2121, 2190, 2252
mm Zoll mm Zoll
85 335 1 76,2 3 1
170 6.69 2 152,4 6 2
255 10.04 3 228,6 9 3
340 13.39 4 304,8 12 4
425 16.73 5 381,0 15 5
510 20.08 6 457,2 18 6
595 23.43 7 533,4 21 7
680 26.77 8 609,6 24 8
765 30.12 9 685,8 27 9
850 33.46 10 762,0 30 10
935 36.81 1 838,2 33 11
1020 40.16 12 914,4 36 12
1105 43.50 13 990,6 39 13
1190 46.85 14 1066,8 42 14
1275 50.20 15 1143,0 45 15
1360 53.54 16 1219,2 48 16
1445 56.89 17 1295,4 51 17
1530 60.24 18 1371,6 54 18
1615 63.58 19 1447,8 57 19
1700 66.93 20 1524,0 60 20
etc. etc.
170 mm (6.69 in) 6in (152,4mm)

85mm(345in) 3in (76,2 mm)

425mm 85 mm | 15in 3in
(1.67 in) (3.45in) (38,1 mm) (76,2 mm)

Nur ein Kettenrad befestigen (mittleres Kettenrad), wenn das Band ohne Positionierer oder andere seitliche
Fiihrung lauft.
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Konstruktion der Forderanlage

Kettenrider siehe: Weiter P>

3]0]1160]a]
Kettenrdder und Umlenkrollen

Fir die Positionierung der Kettenrdder ist sowohl fiir das Kettenrad als auch die Umlenkrolle die horizontale und vertikale Position in Bezug
zur Welle von Bedeutung, um einen geschmeidigen Lauf der Kette bei minimalem Gerduschpegel zu gewahrleisten.

Kettenrad: Umlenkrollen:

Kettenoberseite Kettenoberseite

RCTP RCTP

|
¢
|
|
|
@
|

Beim Anpassen von Kettenrddern fiir Ketten und Kettenrader fiir Binder kann die entsprechende Anzahl von Zdhnen abhangig vom Abstand
zwischen der Wellenmitte und der Ketten-/Bandoberseite (RCTP) oder der Oberseite der Gleitleiste (S) gewdhlt werden.

In der folgenden Tabelle befinden sich die passenden Kettenrdder untereinander.

Ungefdhre Anpassung - Ketten-|Bandoberseite (Zoll)

Kettentypen mm Zoll
815 z Anza';:fnakzrf_ 17 |19 | 21| 23 | 25 17 |19 | 21 | 23 | 25
H durchmmaseor 105,47(117,34/129,26|141,21|153,21 415 | 462 | 5.08 | 556 | 6.03
RCTP Hihe 59,34 | 65,27 | 71,23 | 77,21 | 83,21 233 | 2.57 | 2.80 | 3.04 | 3.28
7 Anzah Z&hne 17 |19 | 21 | B3| 2 17 |19 | 21 | 3| 25
820 H durch 105,47|117,34/129,26|141,21|153,21 415 | 462 | 5.08 | 556 | 6.03
RCTP urc mﬁfﬁ; 59,94 | 65,87 | 71,83 | 77,81 | 83,81 233 | 2.57 | 2.80 | 3.04 | 3.28
z Anza';: aznakir:ﬁ 12 | 14 16 | 18 20 [ 12 | 14 16 | 18 20
2250 H durch 98,14 (114,18 130,20 146,27 162,37 3.86 | 4.49 5.13 | 5.76 6.39
RCTP ure mﬁfﬁé 53,42 | 61,44 69,45 | 77,49 85,54 | 2.10 | 2.42 2.73 | 3.05 3,37
7 Anza';: aznaki':ﬁ 9 0 | 1 12 9 0 | N 12
880 H durch 111,40 123,3 |135,20|147,20 439 | 485 | 532 | 5.79
RCTP il 63,25 | 69,20 | 75,15 | 81,15 249 | 272 | 296 | 3.19
z Anzali Z8hne | 54 | g 36 | 38 | 40 | 24 | 28 36 | 38 | 40
2120 H durch 97,30 {113,43 145,72|153,78|161,85| 3.83 | 4.47 5.74 | 6.05 | 6.37
RCTP ure mﬁzsheer 53,00 | 61,07 77,21 | 81,24 | 85,28 | 2.09 | 2.40 3.04 | 3.20 | 3.26
Weiter P>
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Konstruktion der Forderanlage

Kettenrdder und Umlenkrollen Kettenrader siehe: A Zuriick

HOUNENA

Kettenrad: Umlenkrollen:

Oberseite der Oberseite der
s Gleitleiste Gleitleiste

|
P
|
|
|
©
|

Ungefihre Anpassung - Oberseite der Gleitleiste

Kettentypen mm Zoll
Anzahl Zdhne
815 Z Flanken- 17 19 21 23 25 17 19 21 23 25
H 105,47|117,341129,26|141,21|153,21 4.15 4.62 5.08 5.56 6.03
S durchmesser 56,24 62,17 68,13 |74,11|80,11 221 | 2.48 | 2.68 | 292 | 3.15
Hohe
Anzahl Zdhne
820 Z Flanken- 17 19 21 23 25 17 19 21 23 25
H 105,47|117,341129,26|141,21|153,21 4.15 4,62 5.08 5.56 6.03
S durchmesser 55.94|61,87 | 67,83 |73,81|79.81 220 | 243 | 2.67 | 2.90 | 3.14
Hohe
Anzahl Zdhne
2250 Z Flanken- 12 14 16 18 20 12 14 16 18 20
H 98,14 [114,18 130,20|146,27 162,37 3.86 | 4.49 5.13 5.76 6.39
S durchmesser | 44’75 | 52,74 60,75 | 68,79 76.84| 1.76 | 2.08 239 | 2.71 3.03
Hohe
Anzahl Zdhne
880 Z Flanken- 9 10 11 12 9 10 11 12
H 111,40| 123,3 |135,20(147,20 4.39 4.85 5.32 5.79
S durchmesser 59,25 65,20 | 71,15|77,15 233 | 257 | 2.80 | 3.04
Hohe
Anzahl Zdhne
2120 z Flanken. | 24 | 28 36 | 38 | 40 | 24 | 28 36 | 38 | 40
H 97,30 [113,43 145,72|153,78/161,85| 3.83 4.47 5.74 6.05 6.37
S dUFChmsES;f 4430 52,37 68,51|72,54|76,58| 1.74 | 2.06 2.70 | 2.86 | 3.01
ohe

Wellen

Rostfreier Stahl wird in jedem Fall empfohlen.
Eine ausreichende Harte (> 25 HRC) und geschmeidige Oberflidche (< 0,6 um) werden empfohlen.

Fiir Ketten werden in der Regel Rundwellen verwendet, fiir Binder entweder Rund- oder Vierkantwellen.
Die Wellentoleranz ist in der Regel H7.
Wellen und Nuten miissen DIN 6885 entsprechen.

<« Zuriick
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Konstruktion der Forderanlage

Hinweis: Einfache Bohrungen miissen gefrast werden.

Fiir Kettenradbohrungen gibt es drei Klassifizierungen:

Bei einer festen Passung sind die Kettenrdder nach der Montage nicht mehr beweglich. Dies triff auf geteilte Kettenrader zu.

Bei einer engen Passung sind die Kettenrdder an der Welle zwar beweglich, es besteht aber praktisch kein Spiel mehr. Dies trifft lediglich auf
einteilige Kettenrdder zu.

Bei einer gleitenden Passung kdnnen sich die Kettenrdder an der Welle bewegen und der Ausdehnung und Verengung des Bandes folgen.
Diese Klassifizierung trifft auf alle quadratischen Bohrungen, Bohrungen mit doppelter Nut und alle Bohrungen fiir Umlenkrollen zu.

Kettenrdder, die nicht gleitend sind, kénnen auf Anfrage zur gleitenden Variante gedandert werden. Bestellen Sie in diesem Fall bitte eine Plus-
Bohrung und fiigen Sie der Artikelbezeichnung ein -P hinzu.

Kettenrdader mit einzelner Federnut — Maf3e (metrisch)

Kettenrdader mit einzelner Federnut — MaR3e (imperial)

DF b DF b
Nominell m < L. Nominell Zoll
20 6 22,8 ; ; L 1.1,
25 o 28,3 1
4
30 33,3 1, 12,
35 10 38,3
40 12 433 Ve 170
45 48,8
50 1 53,8 11, ’ls 1
65 18 69,4
) ‘I 3 1'15
90 25 95,4 4 L

Zu verwendende Nut geméaB UNI 6604 - 69/1SO 773 - DIN 6885

Kettenrdader mit doppelter Federnut — MaR3e (metrisch) Kettenrader mit doppelter Federnut - Maf3e (imperial)

DF b t b, b, DF b t
Nominell m % ; Nominell Zoll

20 6 25,6 1 1,

25 3 31,6 ',

30 36,6 - 1., 1.0,

35 10 41,6 1], 1o

40 12 46,6

45 4 52,6 10, i, 170,

50 57,6 = 3 1
13, 2.,

65 18 73,8

90 25 100,8 Zu verwendende Nut gemaB UNI 6604 - 69/I1SO 773 - DIN 6885
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Konstruktion der Forderanlage

Eine Kette muss in der Kurve gehalten werden, damit sie sich nicht hebt und
moglicherweise aus der Kurve springt.
In der Regel werden 3 verschiedene Kurvensysteme verwendet:

Fiir die Auswahl des Kurvensystems gibt

Schwalbenschwanz: es verschiedene Griinde:

* Kosten
Kurve in Schwalbenschwanzausfiihrung zum Ineinandergreifen mit der « Reinigungsfahigkeit

Schwalbenschwanzkette. Dies sorgt fiir mechanische Interferenz, damit die Kette nicht « Wartungsfreundlichkeit

aus der gekriimmten Schiene gehoben wird. * Sicherheit
, + eventuell vorhandene Fremdkérper
( ‘ ‘ ‘ ] @ * abrasive Bedingungen
I = ———- \ * Priifanforderungen
‘ Iﬁl * Seitentransfers
/ 1]

TAB:

Kurve in Tab-Ausfithrung zum Ineinandergreifen mit der Tab-Kette. Dies sorgt fir mechanische Interferenz, damit die Kette nicht aus der
gekrimmten Schiene gehoben wird.

— 1 E_5
[

I_l(Jr JIﬂ_I‘ =]
Magnetisch:

Auf dem Boden der gekriimmten Schiene sind Magnete installiert. Ist mit magnetischen Kettentypen zu verwenden. Die magnetische
Anziehung hélt die Kette in der Kurve. Die Kette kann zum leichteren Reinigen ohne Demontage angehoben werden.

IC i 1 i D) i
| b | @ <—— Magnet im Boden der

Kurve eingebaut
[ o

U

Vergleich der Kurvensysteme:

Schwalbenschwanz TAB Magnetisch
Sicherer Kettenriickhalt: + ++ ++
Stiitzung auf der Riicklaufstrecke: - + +
Kette kann zur Reinigung angehoben werden: + - 4+
Stérung aufgrund von Fremdkérpern: + - ++

Insbesondere bei instabilen Produkten und einer mehrreihigen Anwendung haben die Schwalbenschwanz- und Tab-Ausfiihrungen den
Nachteil, dass sich die Verbindung in der Kurve &ffnen kann und eine ,,Stufe“ zwischen den einzelnen Reihen entsteht:

S5 [ [ op

Durch das Magnetsystem bleiben die Verbindungen flach
in der Kurve:
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Konstruktion der Forderanlage

Beim Konstruieren der Streckenfiihrung sind die Kurven der Begrenzungsfaktor. Die Kurve tragt wesentlich zur
Ketten-Zugspannung bei. Die Ketten-Zugspannung am Ende der Kurve berechnet sich gemaR Kurvenfaktor mal
Ketten-Zugspannung am Anfang der Kurve. Der Kurvenfaktor f ist abhdngig vom Kurvenwinkel und der Gleitreibung
zwischen Kette und Kurve (fiir weitere Berechnungen verwenden Sie das Berechnungsprogramm SPEC).

Pin

Pout = f* Pin

Steigender Druck auf
die Kette, die gegen die
Innenkurve gleitet

Pout

Aufgrund des Kurvenfaktors ist es in der Regel besser, eine Kurve am Rollenende statt nahe an der Antriebsseite zu
positionieren. Dann trdgt die Kurve verhdltnismafig wenig zur Ketten-Zugspannung bei.

Allgemein wird empfohlen, den Gesamtwinkel einer Férderstrecke unter 180° zu halten.

Der Druck auf der Innenseite der Kurve steigt durch die Kurve selbst und zusammen mit der Geschwindigkeit der
Kette entsteht Warme. Maximal zuldssiger Druck (P) und Geschwindigkeit (V) zusammen bilden die PV-Grenze.
Dies ist neben der maximal zuldssigen Ketten-Zugspannung ein wichtiger Faktor. Die erzeugte Wéarme erwarmt das
Kurvenmaterial. Wird dieses zu warm, so wird es weicher und nutzt sich somit schneller ab.

Mithilfe des System Plast Engineering Calculator (SPEC) konnen Sie die Belastungs- und PV-Grenzen fiir alle
Anwendungen priifen.

Um die PV-Grenze zu maximieren, hat System Plast spezielle Kurvenmaterialien entwickelt:
Nolu®-S:

UHMWPE

Fester
Schmierstoff

Nolu®-S ist ein einzigartiger Verbundstoff aus UMWPE und einem festen Schmierstoff. Nolu®-S reduziert den

Reibungskoeffizienten drastisch und behdlt die Eigenschaften von UHMWPE bei. Nolu®-S verfiigt tiber eine bessere
Warmeleitféhigkeit als UHMWPE.
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Konstruktion der Forderanlage

In einer EXTRA-Kurve wird eine Profilleiste aus rostfreiem Stahl an die Kurveninnenseite montiert.

Das Leistenprofil aus rostfreiem Stahl leitet die Warme ab, ist widerstandsfahiger und verringert die Reibung im

Vergleich zum géngigen UHMWPE.

Insbesondere bei Trockenlauf-Anwendungen mit Kunststoffketten reduziert die EXTRA-Leiste den VerschleiR, da sie

die Warme besser ableitet als Kunststoff.

Die EXTRA-Ausfiihrung ist auch fiir TAB-Kurven erhltlich.

Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt?igtjggﬁgn%gﬂi%l;ehér StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fufﬁuatﬁ‘,ﬁﬂ’éﬂfjhﬁﬁn eﬁgst Lager

Leiste aus
rostfreiem Stahl
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Konstruktion der Forderanlage

PLAS

mask

Die selbstreinigende Kurve ist eine spezielle Ausfiihrung einer magnetischen Kurve, die bei héheren Hygieneanforderungen eingesetzt wird

Diese Kurve hat die folgenden Vorteile:

¢ -selbstentwdssernd

¢ -keine Wiederverschmutzung auf der Riicklaufstrecke

* - Montage von Diisen moglich

il
T
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Konstruktion der Forderanlage

Fy Feewy

Kurven werden in der Regel zwischen Seitenschiirzen aus rostfreiem Stahl montiert und mit Schrauben oder Bolzen und Gewindeeinsatzen,

die optional mit den Kurven erhdltlich sind, befestigt.

Bei Kurven mit mehr als 3 Schienen wird der Einsatz von Stiitzquerbalken empfohlen, um das Biegen der Kurve unter Last zu vermeiden.

Fir einen einwandfreien Kettenzulauf werden Riicklauf-Gleitschuhe empfohlen, die am Zulauf der Riicklaufstrecke der Kurve montiert
werden.

Bei versetztem Ricklauf, ist die Ebene der
Ricklauf-Gleitschuhe auf der Oberseite der
Schiene zu positionieren:
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Kopfantrieb

140°+10°

Umschlingungswinkel Q

Der empfohlene Winkel fiir Kettenrader betragt 140° +/- 10°.
Ein zu kleiner Winkel kann dazu fiihren, dass die Kette/das Band auf dem Kettenrad springt.
Ein zu grofBer Winkel kann dazu fiihren, dass die Kette/das Band nicht sicher vom Kettenrad gel6st werden kann.

Kettendurchhang

a 140°:10°

Typischer Kettendurchhang

Konstruktion der Forderanlage

Index - Riicklaufsysteme Weiter B>

siehe: HEIDIHAIIEA

Wird in der Regel bei in eine Richtung laufenden Anwendungen
eingesetzt.Die bevorzugte Kettenlaufrichtung ist zu berticksichtigen.

Wird in der Regel bei bidirektionalen Anwendungen eingesetzt, oder
wenn der Platzam Kopf der Forderanlage fiir eine Antriebskonstruktion
begrenzt ist.

Wird gewdhnlich bei Off-Line-Sammlungstischen verwendet.

Ketten ohne bevorzugte Laufrichtung werden empfohlen.

Entlastet die Kettenbelastung
Lost die Kette richtig vom Kettenrad

Empfohlene MaRe
A B C
mm
Ketten 400-550 500-900 50-125
LBP-Ketten 400-550 600-900 50-150
Bander 500-700 600-900 50-125
Ketten 16-22 20-36 2-5
LBP-Ketten 16-22 24-36 2-6
Bander 20-28 24-36 2-5

Geschwindigkeit, Anlauffrequenz und Antriebssteuerung
sind beim Konstruieren von Kettendurchhdngen zu
beriicksichtigen.

Aufgrund der Liangenausdehnung der Kette muss ein
Kettendurchhang regelmaRig Giberpriift und justiert werden.

Ungeachtet der Lange des Kettendurchhangs muss B langer
als A sein.

Weiter P>
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Ketten und Kettenrader Cleitleisten Halt%?ggﬁg#ﬂﬂﬂ:%ehér StellftiRe SYST E M
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Konstruktion der Forderanlage

Index - Ricklaufsysteme A Zurick Weiter B>

siehe: 1511]0f1]0]al

Wenn die ordnungsgemdRe Konstruktion eines Kettendurchhangs nicht moglich ist, z. B. weil nicht ausreichend Platz verfiigbar ist, miissen
Kettenspanner verwendet werden.

Boden-|Mittenantrieb

Kopfantrieb

a
140°+10°

QA 140°+10°
Bidirektionaler Mittenantrieb

a 140°:10°

Schwerkraftaufnahme: 11-22 Pfund pro Bandbreite/2-4 Pfund
pro Kettenstrang

Ublicher Kettenspanner Ublicher Kettenspanner

<« Zuriick Weiter p
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Index - Riicklaufsysteme A Zurick Weiter B>

siche: HEINEINEA

—» Umlenkrolle/Welle/
Nosebar

140°+ 10°

Ricklaufrolle

140°+10°
a

Stltzrolle

EmpfohleneRollendurchmesser:

Ketten (mm) Bander (mm)
Rollentyp Teilung 1/2 Zoll Teilung 3/4 Zoll Teilung 1 Zoll
versionen B versonen  AndereVersionen 18P S0
Umlenkrolle >100 >19 >40 >50
Riicklaufrolle sgtlﬂﬁe >50 s?ftiift\_e >50 >50 s?fliuiﬁe >50
Stiitzrolle >270 >50 >270 >50 >60 >270 >80

Ketten (Zoll)

Bdnder (Zoll)

Rollentyp Teilung 1/2 Zoll Teilung 3/4 Zoll Teilung 1 Zoll
e | [ | e | n |
Umlenkrolle >3,94 >0,75 >1,58 >1,97
Riicklaufrolle et >1,97 Seit- >1,97 >1,97 Seit- >1,97
Stiitzrolle >10,63 >1,97 >10,63 >1,97 >2.36 >10,63 >3,15

<« Zuriick Weiter p
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| Drehrollen, Glitschuhe, Gleiteistenim ,Serpentinensystem’”

Gleitschuhe

Konstruktion der Forderanlage

<« Zuriick
Index - Riicklaufsysteme

siehe: 511]0]1]0]a]

* Freie Rotation erforderlich

* GroRe Durchmesser empfohlen

* Weniger VerschleiR von Kette/Band

* Fremdkorper werden ausgestoRen

* Reduzierter Gerduschpegel durch Gummioberfliche

* Bessere Haftung durch Gummioberflache

* Bessere VerschleiBbestandigkeit und weitere verbesserte
Haftung durch Oberfldche aus Urethan

Radius (Zoll)=10,63”
Radius (metrisch) =270 mm

* Geeignet fiir LBP-Ketten/Bander

¢ Fremdkorper werden ausgestoRen

* Version mit niedrigem
Gerauschpegel verfiligbar

< Zurick
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Konstruktion der Forderanlage

Weiter P>

Das Ubergeben von Produkten von einer Férderanlage an die néchste kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Dies ist abhingig von
Streckenfiihrung, verfiigbarem Platz, Art des Produkts, Schmierung, Selbstreinigung etc.

Seitentransfer (siehe unten): 90° Transfer siehe: FlP1EIII N1 E

r
Ok Ci= |

Band mit Transferfliigel siehe: EJMINIAHE

Kopf-zu-Kopf-Transfer siche: FIEAFAE 1 E

Der SEITENTRANSFER ist der am haufigsten
eingesetzte Transfer.

Dabei werden die Produkte von der Seitenfiihrung seitwarts auf
die nachste Forderanlage geschoben.

Folglich wirkt Kraft auf die Kette/das Band rechtwinklig zur
Laufrichtung. Daher muss die Kette/das Band seitwdrts gefiihrt
werden. Bei Ketten kann dies gegen die Seite mit dem Scharnier
erfolgen. Bei Bandern kann dies mithilfe von Positionierern
geschehen.

Weiter P>
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A TN EX R [ Y oo Transfer mit Bandern] %0

Konstruktion der Forderanlage

Wenn in der Streckenfiihrung wenig Platz vorhanden ist, kann fiir eine
Umlenkung von 90° ein RECHTWINKLIGER TRANSFER verwendet werden.

Band mit Transferfliigel

siehe: EININABEA

t

Der Transfer kann mithilfe einer Totplatte erfolgen, die Strecke kann aber mithilfe eines Flligels fir aktiven Transfer

Positionierer

von System Plast so eingestellt werden, dass sie sich selbst leer fahrt.

Fliigel fiir aktiven Transfer sind in folgenden Versionen verfiigbar:

Einzelne Fiihrungsschiene

63 mm
(2.481n)

Cismm
42.1mm " {(0.2in)
(1.66in)

W=83,8 mm
(33in)

109 mm

R=80 mm (3.15in)

Verbunden mit ganzer Bandbreite

10mm 8,7mm
(0.39in) §

(0.34in)

254mm
[in)

435mm

(4.29in)

(017in)

w

42,1mm i
(1.66in) (0.85in)

Wt=W+24,6 mm

(WE=W+0.971n)

In der einspurigen Version kann der Fliigel am Transferabschnitt positioniert (nur am letzten Abschnitt der
Forderanlage) und von demselben Antrieb bewegt werden wie die Zuftihrstrecke.

<« Zurick Weiter p>

10mm 8,7mm
p o omm ST

i (034in)

254mm
(Tin)

435mm
(0.17in)

<« Zuriick Weiter p
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Binder mit Positionierern « Zuriick Weiter P>

siehe: NINIANA

*— Beispiel 2250FT-P

: 5mm
63.6mm 02
@2.5in)
F— Beispiel 2250FT-PT
| . 5mm
21,5mmi 42,1 mm (0-2in)
(0.85in) (1.66in)
63,6 mm
@.5in)
*— Beispiel 2250FT-P2
| 5mm 5mm
i F0.2in) ©2in) | i
63,6 mm ; ; 63,6 mm
(2.5in) (2.5in)
F* Beispiel 2250FT-PT2
* 5mm 5mm *
{21,5mm_ 421mm (0:2in) ©2in) © 45 1 mm
{(0.85in)  (1.66in) (1.66n)
i 63,6 mm 63.6mm
@2.5in) @2.5in)

Die blaue Linie in der prinzipiellen Zeichnung auf der vorherigen Seite zeigt, dass sich die Positionierer in dieser Anwendung auf der
Transferseite befinden sollten. Dann ist die Position des Bandes (und somit der Abstand zwischen den beiden Bandern) beim Transfer fixiert.
Eine eventuelle Warmeausdehnung des Bandes wird von der gegeniiberliegenden Seite des Bandes aufgenommen.

Folgende Warmeausdehnungsfaktoren Berechnung:

(f) sind zu beachten: Erwartete Ausdehnung [mm] =W * AT * f
LF (Acetal): ~ 0,12 mm/m/°C W = Bandbreite [mm]/1000

NG (New Generation): ~ 0,13 mm/m/°C AT = Temperaturunterschied ([°C]-21 °C)

PP (Polypropylen): ~ 0,15 mm/m/°C

Um die Warmeausdehnung aufnehmen zu kénnen, benétigt das Band seitlich etwas Spiel. Je nach erwartetem Temperaturunterschied

muss die Konstruktion entweder breit genug sein, damit das Band bei hohen Temperaturen nicht hdngen bleibt, oder schmal genug, damit
es bei niedrigen Temperaturunterschieden noch gestiitzt wird.

Spiel Spiel

Das zu beriicksichtigende Gesamtspiel betrdgt (Anhaltswerte):
* 4 mm fiir Bandbreite < 500 mm (0,16 Zoll fiir Bandbreite < 20 Zoll)
* 6 mm fiir Bandbreite zwischen 500 und 1500 mm (0,24 Zoll fiir Bandbreite zwischen 20 und 60 Zoll)
+ 8 mm fiir Bandbreite zwischen 1500 und 3000 mm (0,32 Zoll fiir Bandbreite zwischen 60 und 120 Zoll)
* 10 mm fiir Bandbreite > 3000 mm (0,39 Zoll fiir Bandbreite > 120 Zoll)

Die Standard-Fertigungstoleranz bei Breiten fiir Binder aus Acetalharz betragt +0/- 0,5 %.

<« Zuriick Weiter p
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Fliigel fiir aktiven Transfer mit zwei Positionierern

Beachten Sie die folgende Ubersicht zur Positionierung des Fliigels fiir aktiven Transfer in Bezug auf die Zulauf- und Auslaufstrecke:

K+g'5 mm Gap 0,5 mm min
@) (502 \\(o.oz in min)
\ §O)
Dies ist ein System aus integrierten, konischen Platten am Rand L 42 \

des Bandes, das gleichmaRige 90°-Transfers ohne Totplatten
ermdglicht, wodurch eine sich selbst freifahrende Strecke entsteht.

T +8 3 mm
(+8.0] in)
s +‘1) mm
(+g.003 in)

Das aktive Transfersystem ist immer mit dem Positionierer
ausgestattet, der den optimalen Lauf des Bandes am 90°-Transfer
gewdhrleistet.

Es wird empfohlen, die Ricklaufwelle in X- und Y-Richtung
innerhalb eines Bereichs von einigen Millimetern einstellbar zu
machen, um den perfekten Transfer zu erreichen.

DAL T BANDER  KETTENRADER:

(Ref.-Nr.2) | Anzahl Zdhne Z

Transferfligel
(Ref.-Nr. 1)

16 55,2 28,2 28.2 217 1.1 .11
20 56.4 36.3 36.3 222 143 143

2120FT-PT 2120FT 24 57.5 443 443 2.26 1.74 1.74
28 59.5 524 52.4 234 2.06 2.06

16 55,5 28,2 28.2 2.19 1.1 1.1

20 56.6 36.3 36.3 223 143 143

2250FT-PT 2120FT 24 57.6 443 443 2.27 1.74 1.74
28 60.1 524 52.4 237 2.06 2.06

12 58.6 447 447 231 176 176

2250 FT oder 2250 16 60.7 60.7 60.7 2.40 2.39 2.39

2250 FT-PT FG 18 61.6 68.8 68.8 2.43 271 271
20 62.4 76.8 76.8 2.46 3.02 3.02

17 69 46 46 2.72 1.81 1.81

2190 FT oder 2190 21 85.8 58.6 58.6 2,31 2.31 231

2250 FT-PT FG 24 971 67.1 67.1 382 2.64 2.64
25 1011 701 70.1 3.08 2.76 276

16 79,5 58,7 58.7 3.13 2.31 2.31

2251 FT oder 2252 18 80.2 66.7 66.7 3.16 2.63 2.63

2251 FT-PT FT 20 80.5 74.8 74.8 3.17 2.95 2.95

21 814 78.9 78.9 3.20 311 31

16 104,9 58,7 58.7 413 2.31 231

2251 FT-PT 2251 FT oder 2252 18 105.6 66.7 66.7 416 2.63 263
T 20 105.9 74.8 74.8 417 2.95 2.95

21 106.8 78.9 78.9 420 311 311
< Zuriick
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Fortsetzung MaRe in mm P>

Geradgédngig in einem schmalen Zwischenraum kann der Kopf-zu-Kopf-Transfer Fortsetzung MaRe in Zoll P>
verwendet werden:

Der Abstand zwischen Kettenrad und Umlenkrolle kann mit einer Absetzplatte abgedeckt werden. Je nach GroRe des
Produkts/Pakets und der Ldnge der Absetzplatte sind andere Produkte/Pakete erforderlich, um das erste tiber die
Totplatte zu schieben.

Um die Lange der Totplatte zu verringern, kann eine kleinere Version von Kettenrad/Umlenkrolle gewdhlt werden.
Das Einsetzen von sehrkleinen Kettenrddern/Umlenkrollen wird jedoch wegen eines erhohten Polygoneffekts und der
kleineren Anzahl an Zdhnen nicht empfohlen.

Eine Moglichkeit, den erforderlichen Druck, der zum Schieben der Produkte/Pakete iber den Transfer benétigt wird,
zu verringern, ist der Einsatz von Rollentransfers.

Mehrteilige Rolle Einfache Rolle aus Kunststoffrolle
aus Kunststoff Kunststoff mit Kugellager

Diese Module werden in GréRBen mit 2, 3 und 5 Rollen gefertigt. Einzelheiten und MaRe entnehmen Sie bitte
den folgenden Seiten:

Ketten K330 Ketten K600 Modulbander Modulbander
und K450: und K900: K330 und K450: K600 und K900: MaRe in mm

71013171 1] a B 7 10131712] 2 N7 [0]3]7]3]a] 710131714] a]

Ketten K330 Ketten K600 Modulbander Modulbander
und K450: und K900: K330 und K450: K600 und K900: MaRe in Zoll

7101317111 c 7 101317]2] c 7 [0]3]7]3] e 710131714 e]
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Kombinationen
Kopf-zu-Kopf-Transfer mit Rollenmodulen

2 Reihen mit Rollen 74,6 mm

373mm
— MaRe in Zoll siehe:
_ seomm 710131711]e

20 mm

3 Reihen mit Rollen
. 49,6 mm

Ketten K600
und K900:

7101317]2]a

Modulbander
K330 und K450:

‘7"3123,2 mm ‘ 710]31713]al

Modulbander
K600 und K900:

' ar2mm 710]3]7]4] 3]

110,9 mm

20 mm

el

5 Reihen mit Rollen
73,6 mm

20 mm

MaRein mm

Anzahl der Zdhne
Z=21
L(3) L(5)

z=17
L2) L(3)

z=19
TR TE)

z=23
L(3) L(5)

z=25
L(3) L(5)

Kettentypen

812-815-881-8157-8810-800-

802-805- 8121-815L-881M-
881MO-881TAB- 8810TAB- 39,6 | 67,2 79,2 | 104 | 45,5 | 70,1 | 81,6 |105,4| 51,5 | 84 |106,8| 57,5 | 86,4 |108,2| 63,5 | 88,8 [109,6

8857M- 8857TAB-L88TMO

805VG -815TABVG- 815VG-

881TABVG-881VG-8157VG- | 42,6 | 68,3 | 80 |103,6| 48,5 | 71,3 | 82,3 |104,9| 54,5 | 84,7 |106,3| 60,5 | 87,1 |107,6| 66,5 | 89,5 |108,9
8157TABVG- 8857MVG

H H H

L(5)

814VG 42,11 67,9 79,7 |103,6| 48 | 70,9 | 82,1 |104,9| 54 | 84,5 |106,1| 60 | 86,9 |107,3| 66 | 89,3 |108,5
831-820-820P 40,2 | 67,2 | 78,9 | 103 | 46,1 | 70,2 | 81,3 |104,4| 52,1 | 83,7 |105,8| 58,1 | 86,1 |107,1| 64,1 | 88,5 |108,5
821 41 67,9 | 79,2 |103,11 46,9 | 70,8 | 81,6 |104,4| 52,9 | 84 |105,7| 58,9 | 86,3 | 107 | 64,9 | 88,7 |108,4
831VG 44 1 68,9 | 79,9 |103,7| 49,9 - 82,4 | 105 | 55,9 | 84,8 (106,4| 61,9 | 87,2 |107,7| 67,9 - 109,1
LBP831 54,7 - 82,9 |1106,6| 60,6 - 85,6 |108,1| 66,6 - 109,6| 72,6 - 111,1] 78,6 - 112,7
LBP821 55,5 - 84,1 |1107,4| 61,4 - 86,8 |108,9| 67,4 - 110,3| 73,4 - 111,8] 79,4 - 113,3
SK38 38,7 | 66,3 | 78,4 {102,3| 44,6 | 69,2 | 80,8 |103,7| 50,6 | 83,1 | 105 | 56,6 | 85,5 |106,3| 62,6 | 87,9 |107,7
MaRein mm

Anzahl der Zdhne

Z=10 Z=12
Kettentypen L(2) L(3) L5 H LB3) L5) H L3) L(5)
828-879- 880- 879]- 879TAB-

880TAB- 879M-J880M 43 | 68,6 | 79,6 |103,7| 49 | 71,7 | 81,8 |105,1| 55 | 83,9 |106,4| 61 86,1 |107,7
878TAB 43,4 | 68,7 | 79,8 |103,4| 49,4 - 82 [104,9| 55,4 | 84,2 |106,5| 61,4 | 86,4 | 108
879TABVG- 879MVG 46 | 70,1 | 80,7 |104,6| 52 - 83,2 |105,9| 58 | 85,6 |107,3| 64 | 88,1 |108,7
878TABVG 46,4 | 70,7 | 80,3 |104,4| 52,4 - 82,9 |105,6| 58,4 | 85,4 (106,8| 64,4 | 87,9 | 108
LBP878TAB- LBP879M 58,4 - 85,1 |107,3| 64,4 - 87,7 |108,5| 70,4 - 109,7| 76,4 - 110,8
8257- 882BEVEL- 882TAB-882M| 45,6 | 70,2 | 80,1 | 104 | 51,5 - 82,6 |105,4| 57,6 | 85,1 |106,7| 63,5 | 87,6 | 108
8257VG- 882TABVG- 882MVG | 48,6 | 71,7 | 80,7 |104,9| 54,5 - 83,4 |106,3| 60,6 | 86,1 |107,7| 66,5 - 109,1

LBP8257-LBP882TAB- LBP882M | 60,1 - 85,6 |107,8| 66 - - 108,8| 72,1 - 109,9| 78 - 111

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Kettentyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zuriick Weiter p
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Kombinationen
Kopf-zu-Kopf-Transfer mit Rollenmodulen

74,6 mm

2 Reihen mit Rollen

37,3 mm :
E H
E
S Mafe in mm:
7]1013]7]1]a]
3 Reihen mit Rollen Ketten K600
— 49,6 mm und K900:
S @ 171013]7]2] e
=) 110,9 mm
@ Modulbander
K330 und K450:
123,2mm mn

5 Reihen mit Rollen Modulbander
73,6 mm K600 und K900:

147,2mm 7]10131714] e]

20 mm

MaRe in Zoll

Anzahl der Zdhne - MaRe in Zoll
Z=19 Z=21
L(2) L(3) L(5) L(3) L(5)

z=17
L(2) L(3)

Kettentypen

812-815-881-8157-8810-800-

802-805- 812L-815L-881M-
881MO-881TAB- 8810TAB- 1,56 | 2,65 | 3,12 | 4,09 | 1,79 | 2,76 | 3,21 | 4,15 | 2,03 | 3,31 | 4,20 | 2,26 | 3,40 | 4,26 | 2,50 | 3,50 | 4,31

8857M- 8857TAB-L881MO

805VG -815TABVG- 815VG-

881TABVG-881VG-8157VG- | 1,68 | 2,69 | 3,15 | 4,08 | 1,91 | 2,81 | 3,24 | 413 | 2,15 | 3,33 | 419 | 2,38 | 3,43 | 4,24 | 2,62 | 3,52 | 4,29
8157TABVG- 8857MVG

814VG 1,66 | 2,67 | 3,14 | 4,08 | 1,89 | 2,79 | 3,23 | 4,13 | 2,13 | 3,33 | 4,18 | 2,36 | 3,42 | 4,22 | 2,60 | 3,52 | 4,27
831-820- 820P 1,58 | 2,65 | 3,11 | 4,06 | 1,81 | 2,76 | 3,20 | 4,11 | 2,05 | 3,30 | 4,17 | 2,29 | 3,39 | 4,22 | 2,52 | 3,48 | 4,27
821 1,61 12,673,712 |4,06 1,852,791 3,21 | 4,11 | 2,08 | 3,31 | 4,16 | 2,32 | 3,40 | 4,21 | 2,56 | 3,49 | 4,27
831VG 1,73 | 2,71 | 3,15 | 4,08 | 1,96 - 3,24 | 4,13 | 2,20 | 3,34 | 419 | 2,44 | 3,43 | 4,24 | 2,67 - 4,30
LBP831 2,15 - 3,26 | 4,20 | 2,39 - 3,37 | 4,26 | 2,62 - 4,31 | 2,86 - 4,37 | 3,09 - 4,44
LBP821 2,19 - 3,31 1| 4,23 | 2,42 - 3,42 | 4,29 | 2,65 - 4,34 | 2,89 - 4,40 | 3,13 - 4,46
SK38 1,52 | 2,61 |3,09|4,03|1,76 | 2,72 | 3,18 | 4,08 | 1,99 | 3,27 | 413 | 2,23 | 3,37 | 4,19 | 2,46 | 3,46 | 4,24
MaRe in Zoll

Anzahl der Zéhne - MaRe in Zoll

z-10 z-11
T T— H L2 L3) L5) H L2) L3) L5) H LB) L5) H LBE) L5)
B e e raaoy | 169 | 270 | 313 | 4,08 | 1,93 | 2.82 | 322 | 414 | 2,17 | 3,30 | 419 | 240 | 3,39 | 424
878TAB 171270 | 314 | 4,07 [ 1,94 | - | 323|413 | 2,18 | 3.31 | 4,19 | 2.42 | 3,40 | 4.25
879TABVG-879MVG 1,81 ] 2,76 | 3,18 | 412 | 2,05 | - | 3.8 | 4,17 | 228 | 337 | 422 | 2,52 | 3.47 | 4,28
878TABVG 183 | 2,78 | 3,16 | 411 | 2,06 | - | 3.26 | 4,16 | 230 | 336 | 4,20 | 2,54 | 3.46 | 4,25
LBPS7STAB-LBPS7OM | 230 | - | 3.35| 4,22 | 2.54 | - | 345|427 |277| - |432/301| - | 436
8257- 882BEVEL 882TAB- 882M| 1,80 | 2,76 | 3,15 | 4,09 | 2,03 | - | 3.25 | 4,15 | 2,27 | 3.35 | 4,20 | 2,50 | 3.45 | 4,25
8257VG- 882TABVG-882MVG | 1,91 | 2,82 | 3,18 | 4,13 | 2,15 | - | 3,28 | 419 | 239 | 339 | 424 | 2.62 | - | 4,30
LBPS257-LBPSS2TAB- LBPSS2M | 237 | - | 337 | 424 | 2.60 | - | - | 428|284 | - | 433307 - | 437

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Kettentyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zuriick Weiter p
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MaRe in Zoll
siehe:

7]01317]2] e

2 Reihen mit Rollen 65 i Ketten K330 und
; ‘ K450:

7]01317]1]a

Modulbander
K330 und K450:

7]013]713] al

Modulbander
K600 und K900:

7]01317]4]a

16500021

0.87in
[ —

4 Reihen mit Rollen

MaBein mm
Anzahl der Zéhne

Z=21 Z=23

Kettentypen L(2) L(4) L(2) LM4) H
812-815-881-8157-8810-800-
802-805- 812L-815L-881M-
881MO-881TAB- 8810TAB-
8857M- 8857TAB-L881MO

805VG -815TABVG- 815VG-
881TABVG- 881VG-8157VG- | 40,1 82 109 46 85 1103 | 52 87,9 | 111,7| 58 90,8 | 113 64 93,7 | 114,3
8157TABVG- 8857MVG

37,1 | 80,9 [ 1094 | 43 83,8 | 110,8| 49 86,7 | 112,2| 55 89,5 | 113,6 | 61 92,4 | 115

814VG 39,6 | 81,6 109 | 45,5 | 84,6 |110,3| 51,5 | 87,6 | 111,5| 57,5 | 90,6 | 112,7 | 63,5 | 93,6 | 113,9
831-820- 820P 37,7 | 80,9 | 108,4| 43,6 | 83,9 |109,8| 49,6 | 86,8 | 111,2| 55,6 | 89,7 | 112,5| 61,6 | 92,7 | 113,9
821 38,5 | 81,6 | 108,5| 44,4 | 84,5 | 109,8 | 50,4 | 87,3 | 111,1| 56,4 | 90,2 | 112,4| 62,4 93 133,8
831VG 41,5 | 82,6 [109,1| 47,4 | 85,4 |110,4| 53,4 | 83,3 | 111,8| 59,4 | 91,2 | 113,1| 65,4 | 94,1 | 1145
LBP831 52,2 | 88,3 112 58,1 91 113,5 | 64,1 93,6 115 70,1 96,3 | 116,5 | 76,1 - 118,1
LBP821 53 88,8 | 112,8 | 58,9 | 91,6 | 1143 | 64,9 | 94,5 | 115,7| 70,9 | 97,3 | 117,2| 76,9 - 118,7
SK38 36,2 80 107,7 | 42,1 82,9 | 109,1 | 48,1 85,9 | 110,4 | 54,1 88,8 | 111,7 | 60,1 91,8 | 113,1
MaBein mm

Anzahl der Zdhne

Kettentypen L(4)
828- 879- 880- 879|- 879TAB-

880TAB- 879M-1880M 40,5 82,3 1091 46,5 85,4 110,5 52,5 88,6 11,8 58,5 91,7 1131
878TAB 40,9 82,4 108,8 46,9 85,4 110,3 52,9 88,5 111,9 58,9 91,5 113,4
879TABVG, 879MVG 43,5 83,8 110 49,5 86,8 111,3 55,5 89,9 112,7 61,5 92,9 114,1
878TABVG 43,9 84,4 109,8 49,9 87,4 111 55,9 90,5 112,2 61,9 93,6 113,4
LBP878TAB- LBP879M 55,9 90,3 112,7 61,9 93 113,9 67,9 95,8 115,1 73,9 - 116,2
8257- 882BEVEL- 882TAB-882M| 43,1 83,9 109,4 49 86,8 110,8 55,1 89,7 112,1 61 92,6 113,4
8257VG- 882TABVG- 882MVG 46,1 85,4 110,3 52 88,3 11,7 58,1 91,1 113,1 64 94 114,5
LBP8257-LBP882TAB- LBP882M | 57,6 90,5 113,2 63,5 93,3 114,2 69,6 96,1 115,3 75,5 - 116,4

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Kettentyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zuriick Weiter p
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Mafe in mm:

7]01317]2]a

2 Reihen mit Rollen 65 i Ketten K330 und
; ‘ K450:

7]01317]1]e

Modulbander
K330 und K450:

7]10131713] e]

Modulbander
K600 und K900:

7]013]7]4] e

16500021

0.87in
[ —

4 Reihen mit Rollen

MaRe in Zoll
Anzahl der Zéhne

Z=21

Kettentypen L(2) L(4)

812-815-881-8157-8810-800-
802-805- 812L-815L-881M-
881MO-881TAB- 8810TAB-
8857M- 8857TAB-L881MO

805VG -815TABVG- 815VG-
881TABVG- 881VG-8157VG- | 1,58 | 3,23 | 429 | 1,81 | 3,35 | 434 | 2,05 | 3,46 | 440 | 2,28 | 3,57 | 445 | 2,52 | 3,69 | 4,50
8157TABVG- 8857MVG

1,46 | 3,19 | 431 | 1,69 | 3,30 | 436 | 1,93 | 3,41 | 442 | 2,17 | 3,52 | 447 | 2,40 | 3,64 | 4,53

814VG 1,56 | 3,21 | 429 | 1,79 | 3,33 | 434 | 2,03 | 3,45 | 439 | 2,26 | 3,57 | 4,44 | 2,50 | 3,69 | 4,48
831-820- 820P 1,48 | 3,19 | 4,27 | 1,72 | 3,30 | 432 | 1,95 | 3,42 | 438 | 2,19 | 3,53 | 443 | 2,43 | 3,65 | 4,48
821 1,52 | 3,21 4,27 1,75 | 3,33 | 4,32 1,98 | 3,44 | 437 | 2,22 | 3,55 | 443 | 2,46 | 3,66 | 5.27
831VG 1,63 | 3,25 | 430 | 1,87 | 3,36 | 435 | 2,10 | 3,48 | 4,40 | 2,34 | 3,59 | 445 | 2,57 | 3,70 | 4,51
LBP831 2,06 | 3,48 | 4,41 2,29 | 3,58 | 4,47 | 252 | 3,69 | 453 | 2,76 | 3,79 | 4,59 | 3,00 - 4,65
LBP821 2,09 | 3,50 | 444 | 2,32 | 3,61 | 450 | 2,56 | 3,72 | 456 | 2,79 | 3,83 | 4,61 | 3,03 - 4,67
SK38 1,43 | 3,15 | 424 | 1,66 | 3,26 | 430 | 1,89 | 3,38 | 435 | 2,13 | 3,50 | 4,40 | 2,37 | 3,61 4,45
MaRe in Zoll

Anzahl der Zdhne

Kettentypen L(4)

828-879-880-879|- 879TAB-

880TAB- 879M- 880M 1,59 3,24 4,30 1,83 3,36 4,35 2,07 3,49 4,40 2,30 3,61 4,45

878TAB 1,61 3,24 4,28 1,85 3,36 4,34 2,08 3,48 4,41 2,32 3,60 4,46
879TABVG, 879MVG 1,71 3,30 4,33 1,95 3,42 4,38 2,19 3,54 4,44 2,42 3,66 4,49
878TABVG 1,73 3,32 4,32 1,96 3,44 4,37 2,20 3,56 4,42 2,44 3,69 4,46
LBP878TAB- LBP879M 2,20 3,56 4,44 2,44 3,66 4,48 2,67 3,77 4,53 2,91 - 4,57

8257- 882BEVEL- 882TAB-882M| 1,70 3,30 4,31 1,93 3,42 4,36 2,17 3,53 4,41 2,40 3,65 4,46
8257VG- 882TABVG- 882MVG 1,81 3,36 4,34 2,05 3,48 4,40 2,29 3,59 4,45 2,52 3,70 4,51
LBP8257-LBP882TAB- LBP882M | 2,27 3,56 4,46 2,50 3,67 4,50 2,74 3,78 4,54 2,97 - 4,58

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Kettentyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zurick Weiter p
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt%lr"ggﬁgnﬂgﬂrzuizehér StellfiiRe s v STE M

- . ™
Modulbander und Kettenrdder Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?%atﬁ\r/r?ergcuhr;cam eer?]st Lager P L A s T

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

Konstruktion der Forderanlage

2 Reihen mit Rollen . 746mm A Zurtick Weiter B>

37,3mm i mbinationen

Kopf-zu-Kopf-Transfer
mit Rollenmodulen

20 mm

86,9 mm

MaRe in Zoll siehe:

99.2mm 710]3]7[3]e]

3 Reihen mit Rollen

49,6 mm

Ketten K330 und
K450:

7101317[1]a]

20 mm

@

Ketten K600
123,2mm und K900:

7101317]2]a

73,6 mm | Modulbinder
- j 147,2mm K600 und K900:

7]01317]4]a

24,25 mm L) 5 Reihen mit Rollen

20 mm

MaBein mm
Anzahl der Zdhne
Z=20 Z=24 Z=28

Bandtypen L(2) L(3) (5) H L22) 13) L(5) H L(2) L3) L(5) H L(2) L3) L(5)
2120FT- FG-2120M-2121FT 13,4 | 59,1 71 949 | 17,4 | 60,7 | 72,3 | 95,9 | 25,5 | 63,9 | 75 98 |33,5|67,1|77,7|100,1| 41,6 | 70,4 | 80,4 (102,2
GB2120-VG2120 14,9 | 59,5 | 71,5 | 95,5 | 18,9 | 61,1 | 72,8 | 96,5 27 |64,417551986| 35 |67,6|78,2(100,7| 43,1|70,8 | 80,9 (102,8
LBP2120 64,8 | 75,8 | 98,8 | 35,5| 68 | 78,4 (100,9| 43,6 | 71,2 | 81,1 (102,9

Bandtypen
2120FT- FG-2120M- 2121FT 57,8 | 85,7 |106,4| 61,8 | 87,1 |107,5| 65,8 | 88,4 | 108,5
GB2120-VG2120 59,3 | 86,2 | 107 | 63,3 | 87,6 |108,1| 67,3 - 109,1
LBP2120 59,8 | 86,4 | 107 | 63,8 | 87,8 | 108 | 67,8 - 109

z=17 z=21
L(3) L(2) L3)

z=24
L(3)

z=25
5) H  L3) L>)

Bandtypen
2190FT- 2190FG

L(2) L(5)

z=12 z-13 z-14 z=15 Z-16
Bandtypen L(2) L3) L(5) H LR) L3) L5 H L2) LB3) L5 H L(2) L(3) L(5) H L) LB) L)
2250FT- 2250FG 31 64,7 | 76,5 |100,2| 34,8 | 66,5 | 77,9 |101,2| 38,8 | 68,2 | 79,3 |102,2| 42,8 | 70 | 80,7 |103,1| 46,8 | 71,7 | 82,1 |104,1

VG2250 33,5653 | 77,2 |101,2| 37,3 | 67,1 | 78,7 [{102,1| 41,3 | 68,9 | 80,1 {103,1| 45,3 | 70,7 | 81,6 | 104 | 49,3 | 72,5 | 83 105
2251FT- 2252FT- 2252PT 35 | 653 | 77,4 (101,6| 38,8 | 67,1 | 78,9 [102,5| 42,8 | 69 | 80,4 |103,4| 46,8 | 70,9 | 81,9 |104,3| 50,8 - 83,4 (105,2
VG2251 37,5| 66 | 783 | 102 | 41,3679 |79,8 | 103 | 453|699 | 81,3 | 104 | 49,3 | 71,8 | 82,8 [104,9| 53,3 - 84,3 |105,9
LBP2251 49,5 - 81,2 |105,2| 53,3 - 83 |106,2| 57,3 - 84,7 1107,2| 61,3 - 86,5 |108,2| 65,3 - 88,2 |109,2

Bandtypen
2250FT- 2250FG 54,8 | 84,9 | 106 | 62,9 | 87,7 |107,9] 66,9 |108,9
VG2250 57,3 | 85,9 |106,9| 65,4 | 88,8 |108,8| 69,4 |109,7
2251FT- 2252FT- 2252PT 58,8 | 86,4 | 107 | 66,9 - |108,8| 70,9 |109,7
VG2251 61,3 | 87,3 |107,8 | 69,4 - |109,7| 73,4 |110,7
LBP2251 73,3 - [111,12] 81,4 - |113,3| 85,4 |114,3

Z=10
TE)

z=13
L(3)

z=15
L(3)

Z=16
L(3)

Bandtypen
2351-2451-2551-2651

L(2) H L(5) H L(5) L(5)

Kette - Bandtypen
2250M- 2250TAB- 2260M 58 85,1 107,8 65,9 88,8 109,3 70,7 110,1
2251M-2251TAB - 87 108,1 70,3 - 109,9 75,1 110,8

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Bandtyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zuriick Weiter p>
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt%lr"ggﬁgnﬂgﬂrzuizehér StellfiiRe s v STE M

Stiitzvorrichtungen

Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme FifRAhTe i e Lager P L A s TTM
Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

717 E1 51 E1 7 IRolentransterplattenka00undias0SBanden] <.

Konstruktion der Forderanlage

2 Reihen mit Rollen . 746mm A Zurtick Weiter B>

37.3mm bmbinationen

Kopf-zu-Kopf-Transfer
mit Rollenmodulen

20 mm

86,9 mm

MaRe in mm:

7101317]3]a

3 Reihen mit Rollen

49,6 mm

Ketten K330 und
K450:

7101317[1]e]

20 mm

@

Ketten K600
123,2mm und K900:

7101317]2] e

73,6 mm | Modulbinder
- j 147,2mm K600 und K900:

7]01317]4]e

24,25 mm L) 5 Reihen mit Rollen

20 mm

MaRe in Zoll
Anzahl der Zdhne
Z=16 Z=20 Z=28

Bandtypen L(2) L(3) L5) H L3B) L(5) L(2) L3) L(5)
2120FT- FG-2120M-2121FT 0,53 2332801 3,74|0,69|239]| 285|378 1,00 |252]|295]|3,86| 1,32 | 2,64 | 3,06 | 1,64 | 2,77 | 3,17 | 4,02
GB2120-VG2120 0,59 | 2,34 | 2,81 | 3,76 | 0,74 | 2,41 | 2,87 | 3,80 | 1,06 | 2,54 | 2,97 | 3,88 | 1,38 | 2,66 | 3,08 | 1,70 | 2,79 | 3,19 | 4,05
LBP2120 2,55]298 389|140 | 268 |3,09]|172]|280| 3,19 | 4,05

Bandtypen
2120FT- FG- 2120M- 2121FT 2,28 | 3,37 | 419 | 2,43 | 3,43 | 423 | 2,59 | 3,48 | 4,27
GB2120-VG2120 2,33 | 3,39 | 421 | 2,49 | 3,45 | 4,26 | 2,65 - 4,30
LBP2120 2,35 | 3,40 | 4,21 | 2,51 | 3,46 | 4,25 | 2,67 - 4,29

z=17 z=21
L(3) L(2) L3)

z=24
L(3)

z=25
5) H  L3) L>)

Bandtypen
2190FT- 2190FG

L(2) L(5)

z-13
H L2) L3) L(5) H L) L(B) L(5) H L2) L(B3) L(5) H L2) L3) L5 H L2) LE) L5)

Bandtypen

2250FT- 2250FG 1,22 12,553,001 3,94 |1,37|262]3,07]398]153]269|3,12|4,02)1,69]|276]|3,18|4,06]|1,84]282]3,23]4,0
VG2250 1,32 12,57 3,04 398|147 |2,64)|3,10|4,02|1,63|2,71]3,15]|4,06 1,78 2,78 |3,21 4,09 |1,94|285|3,27|4,13
2251FT-2252FT- 2252PT 1,38 | 2,57 | 3,05 | 4,00 | 1,53 | 2,64 | 3,11 | 4,04 | 1,69 | 2,72 | 3,17 | 4,07 | 1,84 | 2,79 | 3,22 | 4,11 | 2,00 - 3,28 | 4,14
VG2251 1,48 | 2,60 | 3,08 | 4,02 | 1,63 | 2,67 | 3,14 | 4,06 | 1,78 | 2,75 | 3,20 | 4,09 | 1,94 | 2,83 | 3,26 | 4,13 | 2,10 - 3,32 | 4,17
LBP2251 1,95 - 3,20 | 4,14 | 2,10 - 3,27 | 4,18 | 2,26 - 3,33 1422|241 - 3,41 | 4,26 | 2,57 - 3,47 | 430

Bandtypen
2250FT- 2250FG 2,16 | 3,34 | 4,17 | 2,48 | 3,45 | 4,25 | 2,63 | 4,29
VG2250 2,26 | 3,38 | 4,21 | 2,57 | 3,50 | 4,28 | 2,73 | 4,32
2251FT- 2252FT- 2252PT 2,31 | 3,40 | 4,21 | 2,63 - 4,28 | 2,79 | 4,32
VG2251 2,41 13,44 | 424 | 2,73 - 4,32 ] 2,89 | 4,36
LBP2251 2,89 - 4,37 | 3,20 - 4,46 | 3,36 | 4,50

Z=10
TE)

z=13
L(3)

z=15
L(3)

Z=16
L(3)

Bandtypen H H

2351-2451- 2551 -2651

L(2) L(5) L(5) L(5)

Kette - Bandtypen
2250M- 2250TAB- 2260M 2,28 3,35 4,24 2,59 3,50 4,30 2,78 4,33
2251M-2251TAB - 3,43 4,26 2,77 - 4,33 2,96 4,36

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Bandtyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zurick Weiter p>
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten Haltggggﬁgn%ﬂﬂrzu%taehor StellftiRe SYST
Stiitzvorrichtungen

Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme FifRAhTe i e Lager P L A s
Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

[ Rollentransferplatten K600 und K900 - Bander %

Konstruktion der Forderanlage

<« Zuriick

165000207

MaRe in Zoll siehe:

71013[7]4]e

Ketten K330 und
K450:

7101317]1]a

Ketten K600
und K900:

7101317]2] a]

o omm Modulbander
K330 und K450:

710131713 a]

4 Reihen mit Rollen
MaBein mm
Anzahl der Zahne

Z=14 Z=16 Z=20 Z=24 Z=28 Z=36

Bandtypen H L2 L4 H L2) L4 H L2 L4 H LQ2) (2) L4 H L2 L4

2120FT- FG-2120M- 2121FT 10,9 | 72,8 |100,3 | 14,9 | 74,4 |101,3| 23 77,6 1103,4| 31 80,8 | 105,5| 39,1 | 84,1 |107,6 | 55,3 | 90,5 [ 111,8

GB2120-VG2120 12,4 | 73,2 11009 | 16,4 | 74,8 | 101,9 | 24,5 | 78,1 104 | 32,5 | 81,3 | 106,1| 40,6 | 84,5 | 108,2 | 56,8 91 112,4

LBP2120 s s , , , , 25 78,5 | 1042 ] 33 81,7 |106,3| 41,1 | 84,9 | 1083|573 | 914 [112,4

Bandtypen

2120FT- FG- 2120M- 2121FT 59,3 | 92,1 |112,9] 63,3 | 93,7 | 113,9
GB2120-VG2120 60,8 | 92,6 | 113,5| 64,8 | 943 | 114,5
LBP2120 61,3 93 |113,4| 65,3 | 94,6 | 114,4

z=17
L(2)

z=21
L(2)

z=24
L(2)

z=25
L(4) H L(2) L(4)

Bandtypen
2190FT- 2190FG

L(4) L(4)

Z=12

Z=13 Z=14 Z=15 Z=16 Z=18

Bandtypen H L2 L4 H L2) L4 H L2) L4 H L2) L4 H L(2) L4 H L2 L4
2250FT- 2250FG 28,5 | 78,4 | 1056 | 32,3 | 80,2 | 106,6 | 36,3 | 81,9 | 107,6| 40,3 | 83,7 | 108,5| 44,3 | 854 | 109,5| 52,3 89 | 1114
VG2250 31 79 |106,6| 34,8 | 80,8 |107,5| 38,8 | 82,6 | 108,5| 42,8 | 844 | 109,4| 46,8 | 86,2 | 1104 | 54,8 | 89,8 | 1123
2251FT- 2252FT- 2252PT 32,5 79 107 | 36,3 | 80,8 | 107,9| 40,3 | 82,7 | 108,8 | 44,3 | 84,6 |109,7 | 48,3 | 86,5 |110,6 | 56,3 | 90,2 | 112,4
VG2251 35 79,7 |107,4| 38,8 | 81,6 |108,4| 42,8 | 83,6 |109,4| 46,8 | 85,5 |110,3| 50,8 | 87,5 |111,3| 58,8 | 91,4 | 113,2
LBP2251 47 85,6 |110,6 | 50,8 | 87,5 |111,6| 54,8 | 89,3 |112,6| 58,8 | 91,1 |113,6 | 62,8 93 | 1146 70,8 | 96,6 | 116,6
yapli] Z=21
Bandtypen H L(2) L4) H L?2) L4
2250FT- 2250FG 60,4 | 92,5 |113,3| 644 | 943 | 1143
VG2250 62,9 | 93,5 | 114,2| 66,9 | 95,3 | 115,1
2251FT- 2252FT- 2252PT 64,4 94 |114,2| 68,4 | 95,9 | 115,1
VG2251 66,9 | 953 | 1151 70,9 | 97,3 | 116,1
LBP2251 78,9 - 118,7 | 82,9 - 119,7

Z=10
L(2)

z=13
L(2)

Z=16
L(2)

H

Bandtypen
2351,2451,2551,2651

L(4) L(4)

H

Kette - Bandtypen
2250M- 2250TAB- 2260M 55,5 89,9 113,2 63,4 93,8 114,7 68,2 95,7 115,5
2251M-2251TAB 59,9 92,1 113,5 67,8 95,9 115,3 72,6 97,8 116,2

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Bandtyp und Kettenrad nicht verwendet werden.

<« Zuriick
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Halterungen und Zubehér

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

Ketten und Kettenrader Gleitleisten fir Seitenfahrung StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fu?téjatﬁ\r/r?ergihrwn eer?]st Lager

| Rollentransferplatten K00 und K900 - Bander

4 Reihen mit Rollen

Konstruktion der Forderanlage

165000207

39mm

16500021

Anzahl der Zdhne

<« Zuriick

Mafe in mm:

7101317]4]a

Ketten K330 und

K450:

71013[7]1]e

Ketten K600
und K900:

7101317]2] e]

Modulbander
K330 und K450:

710131713 e]

MaRe in Zoll

Z=14 Z=16 Z=20 Z=24
Bandtypen H L2) L4 H L2 H L2) L4 H L2) L(4)
2120FT- FG-2120M- 2121FT 043 | 2,87 | 395 | 0,59 | 293 | 3,99 | 0,91 | 3,06 | 4,07 | 1,22 | 3,18 | 415 | 1,54 | 3,31 | 4,24 | 2,18 | 3,56 | 4,40
GB2120-VG2120 0,49 | 2,88 | 3,97 | 0,65 | 2,94 | 401 | 0,96 | 3,07 | 409 | 1,28 | 3,20 | 4,18 | 1,60 | 3,33 | 4,26 | 2,24 | 3,58 | 4,43
LBP2120 0,98 | 3,09 | 410 | 1,30 | 3,22 | 419 | 1,62 | 3,34 | 426 | 2,26 | 3,60 | 4,43
Bandtypen
2120FT- FG- 2120M- 2121FT 2,33 | 3,63 | 444 | 2,49 | 3,69 | 448
GB2120-VG2120 2,39 | 3,65 | 447 | 2,55 | 3,71 | 4,51
LBP2120 2,41 | 3,66 | 446 | 2,57 | 3,72 | 4,50

Bandtypen
2190FT- 2190FG

Z=17

L(2) L(4)

Z=21

L(2) L(4)

z=25
L(2)

L(4)

Z=12

Z=13

Bandtypen
2351,2451,2551,2651

Z=10

L(2) L(4)

H

z=13
L(2)

Bandtypen H L2 L4 H L2) L4 H L2) L4 H L2) L4 H L(2) L4 H L2 L4
2250FT- 2250FG 1,12 | 3,09 | 416 | 1,27 | 3,16 | 420 | 1,43 | 3,22 | 424 | 1,59 | 3,30 | 427 | 1,74 | 3,36 | 431 | 2,06 | 3,50 | 4,39
VG2250 1,22 | 3,11 | 420 | 1,37 | 3,98 | 423 [ 1,53 | 3,25 | 427 | 169 | 3,32 | 431 | 1,84 | 3,39 | 435 | 2,16 | 3,54 | 4,42
2251FT- 2252FT- 2252PT 1,28 | 3,11 | 421 | 1,43 | 3,18 | 425 | 1,59 | 3,26 | 4,28 | 1,74 | 3,33 | 432 | 1,90 | 3,41 | 435 | 2,22 | 3,55 | 4,43
VG2251 1,38 | 3,14 | 423 | 1,53 | 3,21 | 427 | 1,69 | 3,29 | 431 | 1,84 | 3,37 | 434 | 2,00 | 3,44 | 438 | 2,31 | 3,60 | 4,46
LBP2251 1,85 | 3,37 | 435 | 2,00 | 3,44 | 439 | 2,16 | 3,52 | 443 | 231 | 3,59 | 447 | 2,47 | 3,66 | 451 | 2,79 | 3,80 | 4,59
yaspli] Z=21
Bandtypen H L(2) L4) H L?2) L4
2250FT- 2250FG 2,38 | 3,64 | 446 | 2,54 | 3,71 | 4,50
VG2250 2,48 | 3,68 | 450 | 2,63 | 3,75 | 4,53
2251FT- 2252FT- 2252PT 2,54 | 3,70 | 450 | 2,69 | 3,78 | 4,53
VG2251 2,63 | 3,75 | 453 | 2,79 | 3,83 | 4,57
LBP2251 3,11 - 4,67 | 3,26 - 4,71

Kette - Bandtypen

2250M- 2250TAB- 2260M 2,19 3,54 4,46 2,50 3,69 4,52 2,69 3,77 4,55
2251M-2251TAB 2,36 3,63 4,47 2,67 3,78 4,54 2,86 3,85 4,57

Hinweis: Falls kein L-MaR (L2, L3, L5) angegeben ist, kann das Rollentransfermodul fiir diese Kombination aus Bandtyp und Kettenrad nicht verwendet werden.
<« Zuriick
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Transfer mit Nosebar

Konstruktion der Forderanlage

Ketten und Kettenrader Gleitleisten HaItFiEEggietgnL:(HﬂerjL:]t;ehér StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fi]?tlgatﬁ\r/r?erﬂcuhrﬂjm eer?]st Lager

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

Nosebar siehe: M EHEA

Obwohl Rollentransfers den erforderlichen Druck verringern, gibt es auch die Mdglichkeit, nur einen sehr kleinen Abstand zu verwenden.

Dies kann anhand eines Transfers mit einer Nosebar erfolgen.

Das Band der Reihe 2120 mit einer Teilung von %" und konkavem Boden ist fir Transfers mit Nosebar sehr gut
geeignet. Die kleine Teilung und der konkave Boden reduzieren den polygonalen Effekt auf ein absolutes Minimum.

Sowohl eine statische Nosebar als auch eine Rolle kénnen verwendet werden.

Der Durchmesser sollte 19 mm-20 mm (0,75 Zoll-0,79 Zoll) betragen, damit dies in den konkaven Boden der

Module passt.
Anwendungsbeispiel:

Empfohlene Antriebskonstruktion in einer
Anwendung mit Nose-Over-Modul:

140°+ 10°

-t --lB

Abmessung A fiir verschiedene Biander der Reihe 2120:

FT|FG 8,7 FT[FG 8,7 40 FT|FG 0,34 FT|FG 0,34 1,58
FT[FG 8,7 VG 10,7 42 FT|FG 0,34 VG 0,42 1,65
FT[FG 8,7 LBP 21,5 53 FT|FG 0,34 LBP 0,85 2,09
VG 10,7 VG 10,7 44 VG 0,42 VG 0,42 1,73
VG 10,7 LBP 21,5 55 VG 0,42 LBP 0,85 2,17
LBP 21,5 LBP 21,5 65 LBP 0,85 LBP 0,85 2,56

@ Uberarbeitung 001



Ketten und Kettenrader Gleitleisten Haltﬁglr@gﬁgn%gﬂrzu%%ehér StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?%]atﬁ\r/r?erﬂcuhr;cgn eer?]st Lager

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte

Konstruktion: Index - Gleitleisten

siehe: HNEONA

DasStiitzen einerKette odereines Bands mit Gleitleisten kannaufunterschiedliche
Weise erfolgen:

* parallele Stitzvorrichtung - wird am héufigsten eingesetzt; Kette/Band mehrreihig;

* komplette Stiitzvorrichtung - bei hoher Last oder starkem Aufprall;

o Zickzackleiste/Fischgratmuster - unter abrasiven Bedingungen werden breitere
Bander empfohlen.

Parallel:

Empfohlene MaRe:
W = Breite der Gleitleiste > =40 mm (1,6 Zoll)

P =Teilung der Gleitleisten: mit K325- oder K330-Ketten meist 85 mm. GréRer mit breiteren Ketten (max. 170 mm).
Oder 3-6 Zoll fiir Bander im britischen MaR.

Bei Ketten mit 7.5 Zoll und breiter wird empfohlen, auf jeder Seite des Scharniers 2 Gleitleisten zu befestigen. Eines
nahe dem Scharnier und eines an der Plattenkante.

Achten Sie darauf, dass die Gleitleiste an der Einlaufseite abgeschragtist und dass zwischen den Langen der Gleitleiste
genligend Freiraum zum Aufnehmen der Warmeausdehnung bleibt.

T=+ 10 mm. Warmeausdehnungsraten priifen. Siehe: FAIIEEA DI E

e
A T A O T Gleitleisten]

Konstruktion der Forderanlage

SYSTEM
PLAST

mart.
3

Weiter P>

Weiter P>

@ Uberarbeitung 001



Ketten und Kettenrader

Gleitleisten Halterugen und Zubehdr stellfige
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?%atﬁ\r/gg%hntgn eFEHst Lager

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

SYSTEM
PLAST

mart

2 T R Y e Kettenzulaufschuhe! %"

Konstruktion der Forderanlage

Fiir Bander mit Positionierern ist ein paralleles Gleitleistensystem erforderlich.
Gleitleistenschuhe werden fiir einen geschmeidigen Transfer auf die

Gleitleiste und eine Minderung des Gerduschpegels empfohlen:

Index - Gleitleisten

siehe: HOIEHEANA

Laufrichtun
IIlIllg#

Weitere Beispiele:

<

<« Zuriick Weiter p>

Zuriick Weiter p>
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt%lrjggﬁgn%ﬂﬂrzu%%ehor Sl s I STE M
T

Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fu?téjatﬁ\r/r?ergihrwn eer?]st Lager P L A s

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _
mart
A 0 0 R A B Gleitleisten o

Konstruktion der Forderanlage

< Zuriick Weiter p-
Komplette Stiitzvorrichtung: Index - Gleitleisten
Bei hoher Last oder starkem Aufprall ist es empfehlenswert, das Band vollstandig zu siehe: HHIIHEITE
stlitzen.
Bedenken Sie, dass eine komplette Stiitzvorrichtung auch viel Staub und Schmutz
anzieht. Sorgen Sie dafiir, dass Abrieb aus dem System abtransportiert wird.
Aus Zugangsgriinden empfehlen wir, den Riicklauf immer mit Rollen zu stiitzen.

Zickzackleiste|Fischgratmuster:

Der Vorteil dieses Prinzips ist die gleichmaRige Abnutzung der Breite des Bands.
Daher empfehlen wir dieses System bei abrasiven Bedingungen.

[TI—_

Teilung der Gleitleisten: 100-300 mm (3,94 Zoll-11,81 Zoll)

Transfers zwischen haufig verwendeten Kettentypen - Bindern:

Wenn von einer Kette/einem Band zu einem anderen ein Transfer erfolgen muss, ist von den zugrunde liegenden Gleitleisten eventuell eine
Differenz in der Dicke aufzunehmen.

Beispiel: Kette aus rostfreiem Stahl, 815 bis 2250 und 2260M-Band:

<« Zuriick Weiter p
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[ [T leitllstenfiir Ketten/Bander mit unterschiedlicher Dicke.

Konstruktion der Forderanlage

Die Stahlkette hat eine Dicke von 3,1 mm (0,12 Zoll), das 2250-Band von 8,7 mm (0,34 Zoll).

Das bedeutet, dass die Gleitleiste eine Differenz von 5,6 mm (0,22 Zoll) aufnehmen muss.
Siehe rote Markierungen in der unten stehenden Tabelle.

3,1mm (0.12in)

N ===

SYSTEM
PLAST

mank

<« Zurick Weiter p

8,7 mm (0.34in)

Index - Kettlen siehe: Index — Bander siehe: f
1110f0]1]1]a 310fol1l0la
Weitere Kombinationen finden Sie in folgender Tabelle:
Kettentypen @ Dicke | Kettentypen Dicke  Kettentypen Dicke Bandtyp Dicke Bandtyp Dicke
812 820 ()) 831 2120FT 2251FT
828 821 2120FG 2252pT
800/802/805 831 8257 2120M 2252FT
8157 880 () 879 () 2121FT 2251M
515 880TAB 879TAB 2190FT 2251TAB
881 880M 879M 2190FG 2351
8810 (5.’1123270 863 (oﬁ 670l | 87878 (3.'18 a7l | 22507 (5’3743270 2451 (2).266 Zoll)
881TAB 1863 882BEVEL 2250FG 2551
8810TAB 1873 882TAB 2250M 2651
881M(O)/L 882M C 225018 >
8857M 2260M
8857TAB
1874
0,9mm (0.04 Zollje——
| 1,7 mm (0.07 Zolhee
»| (5,6 mm (0,22 Zoll}<:
9,6mm (0,38 Zolljeg
0,8 mm (0.03 Zollyet——
Abweichungen: ——— | 4,7mm (0,19Z0ll)e
8,7mm (0,34 Zoll)eg
Alle MaRe in mm } 9";:"20’15 a—
7omm©31 ¢
Zoll) I <«
4,0mm (0,16
Zoll)

< Zuriick Weiter p
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fiir Seitenfiihrung StellfiiBe
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SYSTEM

mart.

A [0 N R 0 Y i Auswahl des Cleitleistenmaterials] %7

Konstruktion der Forderanlage

<« Zuriick
Gleitleisten- Stahlketten Kunststoffketten und -bander

material geschmiert trocken geschmiert

UHMWPE empfohlen <60 rr?/ﬁ:'g?%{)ufré/min) empfohlen

NOLU®-S moglich empfohlen moglich

Polyamid nicht empfohlen moglich moglich
Rostfreier Stahl nicht empfohlen empfohlen empfohlen
Kohlenstoffstahl nicht anwendbar maoglich nicht anwendbar

Beim Gleitleistenmaterial muss die Temperaturbegrenzung beriicksichtigt werden.

UHMWPE

* unter nicht abrasiven Bedingungen verwenden

NOLU®-S

* UHMWPE mit integriertem Festschmierstoff

* bietet einen noch niedrigeren Reibungskoeffizienten und geringere Gerduschemissionen als standardméRiges UHMWPE

* grundlegende Materialeigenschaften dhnlich wie UHMWPE

Polyamid

* unter leicht abrasiven Bedingungen verwenden
* Feuchtigkeitsaufnahme beriicksichtigen

Rostfreier Stahl

* unter abrasiven Bedingungen empfehlenswert
* Harte von 25-30 HRC wird empfohlen
* Rauheit von max. 1,6 um wird empfohlen

Kohlenstoffstahl

* unter abrasiven Bedingungen empfehlenswert
* Harte von mehr als 45 HRC wird empfohlen
* Rauheit von max. 1,6 um wird empfohlen

< Zuriick

PLAST
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Anwendungen

Weiter P>

In der Regel werden zwei Arten der Férderung von Transportbehaltern unterschieden.
Eine Methode funktioniert mit einer einstrangigen 7%-Zoll-Kette aus rostfreiem Stahl.
Diese muss geschmiert sein.

Skizze einer moglichen Konstruktion

Der Einsatz einer CG-600- oder CC1400-Kette aus Kunststoff mit zwei Strangen ist ebenso méglich. Diese wird in der Regel im
Trockenlauf verwendet.

Skizze einer moglichen Konstruktion

Die CG-Ketten werden meist von einer Schiene aus rostfreiem Stahl gestiitzt und gefiihrt.
Auf der Unterseite der Schiene aus rostfreiem Stahl wird der Einsatz von Gleitleisten aus UHMWPE empfohlen.

Weiter P>
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710141311]a
| kurven_

CGKetten sind mit und ohne TAB verfiigbar. Die Ketten lassen sich auf unterschiedliche Weise in der Kurve fiihren:

Vollstandige Kurve mit TAB:

7

(AL

NT T

Separate Fiihrungsleisten ohne TAB:

N\ ) ( 4

22 L\

Anwendungen

Offene Kurve mit TAB:

T

N7 T

Offene Kurve ohne TAB:

T
y )

SYSTEM
PLAST

mart.
3

<« Zuriick

Ketten fiir
Kastentransport
siehe:

Bei der Konstruktion der Kurve ist zu berticksichtigen, dass Fremdkérper leicht zu entfernen sein miissen. Auch wird aus Reinigungsgriinden
eine offene Konstruktion empfohlen, damit die Kette von der Kurve abgehoben werden kann.

Transfers

Je nach Anwendung kann fiir den Transfer von einer Férderanlage zur ndchsten eine Totplatte verwendet werden:

==

Aber wegen der relativ groRBen Teilung der CG-Ketten ist der Transfer der Transportbehélter geschmeidiger, wenn ein dynamischer Transfer

eingesetzt wird:

Zusatzantrieb:

()

l
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| Gripperkette und Auswahl der Gripperversion o

Anwendungen
Gripperketten

* Der Kettenverlauf muss parallel eingestellt sein. Die Toleranz fiir die parallele Einstellung der Schienen betrdgt < 2 mm (0.08 Zoll). Eine falsche
Einstellung kann zu Uberlastung und hohem Verschlei der Gripper-Platten sowie der Basisrollenkette fiihren.

* Die Gripper-Rippen miissen im Verhéltnis zur Kettenlaufrichtung riickwarts gerichtet sein (siehe Abbildung).

* Im Steuersystem der Forderanlage muss sichergestellt sein, dass kein Ricklaufdruck erzeugt wird, um eine
Beschddigung an den Gripperketten zu vermeiden.

* Das Spiel zwischen dem Verlauf der Ketten muss verstellbar sein. Die Einspannkrafte miissen an das Produkt angepasst
werden.

o Grundsétzlich gilt: so fest wie nétig, so locker wie moglich.
* Das Produkt muss von Hand entfernt werden kdnnen.

* Eine Spanneinrichtung ist erforderlich. Die Spannung soll gerade eben das Spiel aus der Kette nehmen.

* Das gegenseitige Beriihren der Produkte ist zu vermeiden, insbesondere in Kurvenabschnitten.

Die Lebensdauer der Ketten sowie der Kettenschienen Idsst sich durch Schmierung verldangern.

EXTRA-Kurven mit Leisten aus rostfreiem Stahl sorgen fiir eine erhebliche Verlangerung der Lebensdauer der Kurven.

Beide Kettenstrange miissen mit derselben Geschwindigkeit laufen. Ein Geschwindigkeitsunterschied verursacht Schaden an der Kette und
moglicherweise auch am Produkt. Ein Mittenantrieb wird empfohlen.

Auswahl der Grippertypen

GS1: weiche Behilter, z. B. leere PET-Flaschen; leere Dosen, drucklose Behilter

TRAVEL
Hiat=N

GS2: feste Behilter, z. B. Glasflaschen, unter Druck stehende Behilter

N

GS4: kleine Behilter
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Anwendungen

Im Folgenden werden Vorschldge aufgefihrt, die dazu beitragen, den von der Férderanlage erzeugten Larm zu verringern:

* Verwenden Sie Ketten/Bander aus Kunststoff, statt Stahlketten.

* Setzen Sie beim Konstruieren der Streckenfiihrung mehrstrangige oder breitere Bander und eine geringere Geschwindigkeit ein, statt einstrangige
oder schmale Bander bei hoher Geschwindigkeit.

* Achten Sie darauf, dass Kette/Band nicht mit Teilen der Forderanlage kollidieren.

« Verringern Sie Geschwindigkeitsunterschiede und somit StoRe auf das Produkt.

* Verwenden Sie Ketten/Bander mit einer kleinen Teilung (z. B. Bander der Serien 2120/2121).

* Setzen Sie Kettenrdder mit einer hdheren Anzahl an Zéhnen ein.

* Stellen Sie die Kettenrader/Umlenkrollen gemaR der geeigneten ,S“-Abmessung ein (siehe Abbildung 1).
* Verwenden Sie Riicklauf-Gleitschuhe sowohl auf Trag- als auch auf Riicklaufstrecken (siehe Abbildung 2).

* Setzen Sie schallddmpfende, gummibeschichtete Riicklaufrollen oder Serpentinen-Riicklaufsysteme fiir Ketten- und Bandstitzvorrichtungen ein
(siehe Abbildung 3).

* Verwenden Sie Materialien mit optimierten Gleiteigenschaften (z. B. Nolu®-S-Gleitleisten, Produktfiihrungen und Kurven).
* Setzen Sie Kurven statt Transfers mit Absetzplatten ein.

* Verwenden Sie Schmierstoffe.

Abbildung 1

S S
Kettenrad: Umlenkrollen:

_ '44 44' _

Gleitleisten

siehe: HNEONA
Abbildung 2 Abbildung 3

Ketten- und
Bandriicklaufsysteme
siehe:
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| Forderanlage mit Steig- und Gefallebandern o
Anwendungen
Weiter P>
Maximale Winkel zum Vermeiden vom Rutschen des Produkts auf der Kette
Stahlketten
siehe: ININIAINA
Kettentypen Geschmiert Trocken
) . oo Kunststoffketten
rostfreier Stahl 4 8 siehe: nmmma
Kunststoffketten/-Band 2,5° 4,5°
Ketten mit Gummioberfliche Stahl/Kunststoff 12/15° 15/20°

*Trockenlauf mit Stahlketten ist in der Regel nicht empfehlenswert.

Fremdkdrper auf der Kette und auf der Produktoberflache haben einen negativen Einfluss auf die
maximalen Winkel.

Antriebskonstruktion

Position des Antriebs fiir einen sicheren Kettenlauf ohne Shingling-Effekt.

Gefallebander

tan(Ql) > Reibungskoeffizient zwischen Kette und Gleitleisten
Sanfter Start/Stopp wird empfohlen.

‘ Antrieb

tan(Q) < Reibungskoeffizient zwischen Kette und Gleitleisten
Sanfter Start/Stopp wird empfohlen.

In beiden Fallen wird der Einsatz einer dynamischen Federrolle empfohlen.

Steigbédnder:

/ . . . .
Der Antrieb wird in der Regel am oberen Ende platziert. /
Sanfter Start/Stopp wird empfohlen. .,

\(
c @
/ separater Transfer z. B. mit
Integrierter Transfer Absetzplatte
Weiter P>
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| KurvenkonstruktioninVerbindungmit Steig-[Gefallebandern %

Ketten mit Gummieinsdtzen

siehe: JNEAINNA

Anwendungen
<« Zuriick

Kurvengangige Ketten fiir ein Magnetsystem konnen bei Steig-
und Gefdllebandern lediglich mit folgenden Einschrankungen
verwendet werden:

Steigband ist vor einer Kurve maglich

Gefélleband ist nach einer Kurve
maglich

Andernfalls konnte die Kette
herausgehoben werden.

<« Zuriick
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AT S EN BN e Rickstau! N

Anwendungen

Der Riickstau von Produkten fiihrt zu einer héheren Belastung fiir die Kette und erhéhtem VerschleiR von Kette/Band

und Produkt.

Es werden Ketten|Bdnder mit geringem Riickstaudruck (LBP) empfohlen, um diese Effekte zu verringern.

Mithilfe gerduscharmer Staurollen werden Reibung und andere negative Auswirkungen auf ein Minimum reduziert.

Fiir die Konstruktion der Riicklaufstrecke werden ebene Oberflichen oder Gleitschuhe empfohlen.

Die regelmaRige und sorgfiltige Reinigung der LBP-Ketten/-Bander wird empfohlen, um sicherzustellen, dass die

Staurollenférderer frei laufen konnen. Andernfalls gehen die Vorteile dieser Konstruktion verloren.

In Verbindung mit LBP-Ketten/-Bdndern ist der Einsatz von Seitenfiihrungen mit Rollen empfehlenswert.

siehe: HAHE A

Beispiel

@ Uberarbeitung 001
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A [0 3 3 T B T Drucklose Viereinzelungstische|
Drucklose Vereinzelung

.
>
>
>
>

Geeignete Ketten/Bander

Ublicherweise haben drucklose Einreihungstische einen Schienenabstand von 85 mm.

Anwendungen

—>

QO O O O ) ()

[OHOHONONOXNO)

—

Bander auf ein Minimum reduziert wird.
erforderlich fiir schrage drucklose Einrei

montieren.

*K330 mit einer Breite von 83,8 mm (3,30 Zoll) wird
empfohlen, da der Abstand zwischen benachbarten Ketten/

**K325 mit einer Breite von 82,5 mm (3,25 Zoll) ist

wegen der Notwendigkeit, Trennscheiben im Riicklauf zu

hungstische,

Geradgangige Ketten

siehe: [110]o]2]0]a]

Typ Eigenschaften Einsatzbereiche
* K330
Ketten aus rostfreier Stahl ** K325 Sehr enge MaRtoleranzen in Bezug auf Glas
Ebenheit, Oberfliche, keine scharfen Kanten PET (Mehrweg)
SPEED-LINE
LF, NG . PET
Kunststoffketten * K330 ** K325 Reibungsarm Dosen
2250 FT, FTP2 Mit Positionierer FG-Reihen
2250 FG, FGP2 Geschlossene oder offene Oberflache Dosen
Bander 2250 M FT Reibungsarm FT-Reihen
2250 M FG Ausgezeichnete Steifigkeit Glas. PET
* K330 Teilung 1” ’
Mit Positionierer
2251 FTP2 Geschlossene Oberfliche Glas
* K330 Ausfiihrung fiir hohe Belastungen PET
2252 FTP2 Reibungsarm Dosen
** K325 Ausgezeichnete Steifigkeit
Teilung 17
Mit Positionierer .
21 ?0 Fp2 Geschlossene oder offene Oberflache FG-Reihen
K325 Reibungsarm Dosen
2190FGP2 Aus ezeichne%e Steifigkeit FT-Reihen
** K325 g Toi emng Glas, PET
eilung 3/4
Mit Positionierer
2120 FTP2 Geschlossene Oberfliche Dosen
* K330 Reibungsarm PET
2121 FTP2 Ausgezeichnete Steifigkeit Glas
** K325 Teilung 1/2” Instabile Produkte
Kleiner Transfer
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Anwendungen

Festschmierstoff Weiter P>

Auf dem Schmierstoffmarkt gibt mehrere Entwicklungen.

Der Trend geht weg von nassen Schmierstoffen hin zu entweder halbnassen oder festen Schmierstoffen oder sogar ohne Schmierung (ganz
trocken).

In einigen Branchen und Anwendungen sind nasse Schmierstoffe noch immer die beste und einfachste Art der Schmierung.

Aberinimmer mehr Fillen kdnnen halbnasse oder Festschmierstoffe verwendet werden. System Plast setzt seine Entwicklung von Bauformen
und Materialien fort, mit denen Anwendungen ganz ohne Schmierstoffe auskommen. Unser Ketten/Band-Material New Generation™ (NG™)
und unsere Nolu®-S-Gleitleisten werden in der Regel in Trockenlauf-Anwendungen eingesetzt.

Halbnasse Schmierstoffe sind fllissig wie Wasser, diirfen aber vor ihrer Anwendung nicht mit Wasser gemischt werden. Diese Lésung wird
eher bei Ketten aus rostfreiem Stahl als aus Kunststoff verwendet.

Bei Festschmierstoffen handelt es sich meist um ein Mineraldl, das einen Schmierstoff wie etwa Teflon oder Silikon enthélt. Die Menge
an Festschmierstoff, die aufgetragen wird, ist normalerweise sehr gering. Die Schmierung bildet eine diinne Schicht auf der Kette/ dem
Band, um die erforderlichen Gleiteigenschaften zu erreichen. Die Vorteile liegen auf der Hand: Nur geringe Mengen an Schmierstoff sind
notwendig; kein Wasser, kein Abwasser; einfache Handhabung; keine Auffangbleche etc. Festschmierstoffe werden zurzeit unter normalen
Streckenbedingungen hauptsachlich bei Kartons, Ziegeln, PET-Flaschen und Dosen verwendet.

Es gibt mehrere Hersteller, die verschiedene Produkte mit unterschiedlichen Anwendungsmethoden anbieten. Im Folgenden werden einige
dieser Methoden gezeigt:

Weiter P>
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Anwendungen

<« Zuriick Weiter p

Obwohl die einzelnen Hersteller unterschiedliche Arten vorschlagen, den Schmierstoff vom Puffer zu den Ketten/Bandern zu bringen, ist

das Grundprinzip immer dasselbe:

Forderanlage
P-10 E-7
E-8
A 4
_ 0O
Pumpe Erster Block P11 =
P-1
P2 Zweiter Block T p3 =T
E-1 P-4
B2 P 5
C:)
Zweiter Block :—¢
P-7
C:D

P-13

Die Frage lautet, wie 5 ml Schmierstoff pro Stunde gleichmaRig auf der Kette/dem Band aufgebracht werden kénnen.

Festschmierstoffe haben u. a. folgende Vorteile:

* geringe Abwasserkosten

geringere Kosten fir Dosiereinrichtungen keine Auffangbleche erforderlich
hohere Sicherheit, da kein Schaum von nassen Schmierstoffen zu glitschigen Boden fiihrt
verbesserte Hygiene, da weniger oder kein Wasser benétigt wird und sich somit kein Schlick bildet

keine fehlerhafte Ware wegen Schaum an Flaschen bei Kontrollen

L]
L]
L]
* keine Korrosion an den Anlagen
L]
L]
L]

kein Wasser/Schaum auf Etiketten
keine Feuchtigkeit am Verpackungsmaterial

<« Zuriick Weiter p-
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<« Zuriick Weiter p-
Es ist wichtig, das Produkt richtig einzusetzen. Festschmierstoffe erfordern im Vergleich zu nasser
Schmierung ein andere Haltung des Anwenders:

* nasse Schmierstoffe erfordern ein Minimum
* Festschmierstoffe erfordern ein Maximum (kleinstmdgliche Menge; wenn sie sichtbar wird, ist es bereits zu viel)

ok zu viel

Bildung von
VerschleiRpartikeln

zu wenig optimal
suboptimal
Nasser Schmierstoff Festschmierstoff

Wenn der Festschmierstoff nicht optimiert ist, kann die Kette nach einiger Zeit so aussehen:

Daher ist es duRerst wichtig, einige Aspekte zu berticksichtigen:

Beim Einsatzvon Festschmierstoffenist Wartung erforderlich, um die Bildung von Ablagerungen zu vermeiden, ungeachtet,
ob es sich um ein System mit Biirsten handelt:

<« Zuriick Weiter p
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Anwendungen

<« Zuriick Weiter p-

... oder mit Schuhen ... oder mit Diisen

Die Zustandigkeiten fiir Wartung und Schmierung miissen klar verteilt sein und vorzugsweise bei derselben Person liegen, die technisch
fiir die Anlage verantwortlich ist.

Festschmierstoffe haben ein hohes Potenzial, damit sie aber ihren vollen Nutzen entfalten, sollten auch die folgenden Punkte beachtet
werden:

Reinigung Produktqualitdt Prozess Mechanik H-Faktor
Trockenlauf
"))
(%]
. 2 — ) = =
Festschmierstoff o = < = o ﬁ 2 ] ]
oo N ] N T o = s < N
9 c 5 - s 25 2 R i = 5
: 35| ¢ s § £ g2 g » |l o E £
Halb nasser Schmierstoff ‘N = v ] v c 2 ‘T 95
o . 2 £ S5 =9 < E 3 gL S
o'y 10 o 9 c [ T <
c L o c
I 58 FE| So o ]
Nasser Schmierstoff

Weitere Erlduterungen finden Sie auf den folgenden Seiten.
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Anwendungen

<« Zuriick Weiter p-

Reinigungssystem muss bei einem Wechsel von der nassen Schmierung aus folgenden Griinden neu bewertet werden:
* nasse Schmierstoffe haben auch einen Reinigungseffekt

* speziellere Reinigung ist an den Stellen erforderlich, an denen ein Produktverlust auftritt

Art und Qualitat des Materials beeinflussen das Verhalten auf der Férderanlage, wie etwa:

Produktqualitat

Qualitat von PET Qualitat von Dosen Qualitat von Glas
Ausgangsmaterial Stahl/Aluminium Ausgangsmaterial; Ursprung
Farbmittel Lackiert oder glasiert Neu oder Mehrweg
Blocker Konstruktion Konstruktion
Andere Zusdtze Materialdicke Oberfliche der Flasche
Konstruktion/Konfiguration der Maschine

Beachten Sie bereits beim Aufbau der Streckenfiihrung, dass die Strecke ohne nasse Schmierstoffe laufen wird. Ziehen Sie Folgendes
in Betracht:

* breitere Forderstrecken langsamere Geschwindigkeit

* langere Inliner/Outliner

o kiirzere Pufferabschnitte >Rcklaufdruck

* optimierte Streckenkontrollen

* Kurven mit gréRerem Radius

Beim Wechsel von nassen Schmierstoffen sind einige kleinere mechanische Fragen zu kldren, die in der Regel keine Probleme darstellen:
Stellen Sie sicher, dass die Ketten/Badnder vollstdndig frei laufen (ohne Blockierung). Folgende Punkte sind zu beachten:

* Nolu®-S-Gleitleisten und Kurven mit integriertem Schmierstoff konnen die nasse Schmierung bis zu einem gewissen Grad ersetzen
« perfekter Gleichlauf verschiedener Abschnitte

* reibungslose Transfers der Gleitleisten

* stabile und gerade Seitenfiihrung an der richtigen Position

* Positionierung von Kettenradern und Umlenkrollen

* reibungsloser Transfer geradgéngig in die Kurve

Die groRte Bedeutung wird dem menschlichen Faktor beigemessen, also den Mitarbeitern, die an der Anlage arbeiten.
* Wie gehen die Mitarbeiter vor Ort mit der Férderanlage um?

* Werist verantwortlich?

* Wie kommen die Vertrage zustande?

* Beim Reduzieren der Schmierung ist eine Anderung der Sichtweise erforderlich!

¢ Produkte diirfen nicht gemischt werden! 5 Teflonspray in Verbindung mit Festschmierstoff beispielsweise erzeugt hohe Reibung.

<« Zuriick Weiter p
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Anwendungen

Ist der Einsatz von Festschmierstoff also eine gute Idee? « Zuriick

* |a,dennin einer Reihe von Fillen werden interessante Vorteile erreicht.
* Seien Sie sich aber der Schattenseiten bewusst, damit Sie den ganzen Nutzen erzielen!

Ist vollstandig trocken eventuell noch besser?

In bestimmten Bereichen von Flaschenabfiillstrecken und bei bestimmten Produkten: ja
¢ Depalettierer und Auslaufstrecken

* Etikettier-, Kodier- und Verpackungsbereiche

* Dosen, PET und selbst Glas

* Abrieb und Chemikalien vermeiden

System Plast setzt seine Entwicklung von Produkten und Materialien fort, die auch unter vollstandig trockenen Bedingungen
einwandfrei laufen, wie etwa die folgenden:

* Material Nolu®-S fir Gleitleisten/Kurven/Seitenfiihrungen

* Material New Generation™ (NG€"°) fiir Ketten

¢ 828-Kettenausfiihrung

¢ Wartungsfreie Lager und TPM/SMED-Produkte, die weniger Aufmerksamkeit erfordern.

Da sich jede Anwendung von anderen unterscheidet, setzen Sie sich bitte mit unserem Application Engineering in Verbindung, um lhren Fall zu
besprechen.

<« Zuriick

@ Uberarbeitung 001



Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt]gljgggletzgnufﬂﬂrzut:]t;ehor StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂﬁ%atﬁ\r/ﬁergcuhntgn eer?]st Lager

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte —

Kurvengangige Bander

Informationen zur Berechnung:

Die modularen kurvengangigen Bander von Powerflex werden zum Beférdern von Paketen und Kartons verwendet. In
den meisten Anwendungen kann die Belastung auf dem Band aus folgenden Griinden relativ hoch sein:

* Die Produkte sind schwer.

* Gewdhnlich ist keine Schmierung vorhanden.

* Die Bander miissen haufig eine 180°-Drehung machen.

* Innerhalb der Kurve zieht nur ein bestimmter Teil des Bandes (nur der duRere Teil).

Daher ist es sehr wichtig, dass jede Anwendung eines kurvengangigen Bandes vor dem Festlegen der endgdiltigen
Streckenfiihrung berechnet wird. Unser technischer Kundendienst unterstiitzt Sie gerne bei der Berechnung.

. &
by Spg oy £ R
o SRS

Streckenfiihrung der Férderanlage

Beim Implementieren einer Férderanlage mit einem kurvengangigen Band in eine Streckenfiihrung sind mehrere
Aspekte zu beriicksichtigen. Falls moglich wird empfohlen, die Kurve am Rollenende statt nahe an der Antriebsseite
zu positionieren. Somit werden die Kréfte, die in der Kurve auf das Band wirken, verringert. Sobald das Band auf dem
geraden Abschnitt zwischen der letzten Kurve und der Antriebsseite ist, kann der Férderanlage in der Regel problemlos
noch Lange hinzugefiigt werden. Auf dem geraden Abschnitt ist die Stérke des Bandes recht hoch.

Hinsichtlich des minimalen geraden Abschnitts vor, hinter und zwischen den Kurven gibt es einige Dinge zu beachten.
Betrachten Sie die nachfolgende Abbildung.

Weiter P>

Weiter P>
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Ketten und Kettenrader

Gleitleisten

Halterungen und Zubehér

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

Auswabhl des Gleitleistenmaterials

T AT
|L:nnnn:@

Antriebsseite /

Gerader

Zwischenabschnitt

Rollenende

fiir Seitenfiihrung StellfiiBe
Modulbdnder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?%]atrz]\r/r?erﬂihrwn eer?]st e

| wers
| streckenfiihrung der Powerflex Férderanlage

Kurvengangige Bander

SYSTEM
PLAST

mart.
3

<« Zurick Weiter p

Lange des geraden Abschnitts ,Antriebsseite*:
1 x Bandbreite von mindestens 800 mm

Lange des geraden Abschnitts ,Rollenende*:
1 x Bandbreite mit mindestens 500 mm

Lange des gerade Zwischenabschnitts fiir S-Kurven mit
Bandtyp 2351: Minimum 1,5 x Bandbreite

Kurvenradius R
Siehe untenstehenden Tabelle

Breite mm
255 408 - - -
340 545 545 340 -
425 680 680 425 425
510 840 840 510 510
595 980 980 595 595
680 1150 1150 680 680
765 1300 1300 850 850
850 1450 1450 1050 1050

Angaben zur Konstruktion

Gerade Schienen:

Die Ausfiihrung ist dhnlich der Giblicherweise umgesetzten Standardkonstruktionen.

B = Bandbreite, Beispiel 425 mm
C =Forderanlagenbreite, Beispiel 425 + 10 (innen) + 10 (auRen) = 445 mm netto (dicke Seitenrahmen nicht beriicksichtigt)

Beachten Sie, dass ein Kettendurchhang direkt hinter dem Antrieb auf der Riicklaufstrecke erforderlich ist.

Beispiel: Kopfantrieb und Serpentinen-
Riicklaufsystem

<« Zuriick Weiter p
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Kurvengangige Bander

Gleitleisten: <« Zuriick Weiter p>

Auf der geraden Schiene kénnen beliebige Gleitleisten aus unserem umfangreichen Angebot verwendet werden (siehe Katalog
~Komponenten fiir Férderanlagen®).

Beispiele:

Zentrale Leisten AuRere Leisten

<

/ ' 31 [ 4»4«;2
VG-U3041M N 20 ™~

9
55
55

Details siehe: 5 tvﬁ-m'srl:n'
5[ol5]5]0]a) etails siehe:
,  HoEBEs
30 i
~ ~
ol oY
2 i o,
T | = 3 T o
VG-P330CM VG-Z20M
Details siehe: 58 , Details siehe:
HNEANA ' e [5]0[5]2]0]a)
%) '“”I
o
- n
R5 10 R1.3 \
13.5 |
Py VG-JL19M
Details siehe:
[5]0[5]2]0]a)

Fiir gute Gleiteigenschaften empfehlen wir das Material Nolu®-S. Es reduziert die Ketten-Zugspannung und erhoht die Lebensdauer.

Im Folgenden sehen Sie einen moglichen Querschnitt einer geraden Trag- und Riicklaufstrecke:

Die Position von Tabs und weitere MaRe finden Sie im Katalog.

Ricklaufroller mit Gummibeschichtung sorgen fiir einen niedrigeren
Gerduschpegel und hohere Lebensdauer.

Details siehe:

Da die Bander aus einem modularen System mit Breiten von 85 mm bestehen, wird empfohlen, dieses System auch fiir die Ausrichtung der
Gleitleisten zu verwenden.

<« Zuriick Weiter p-
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Kurvengangige Bander

Drei Optionen stehen zur Verfligung:

. B Halerungen und Zobehsr Selfige SYSTEM

% 5 ™
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme Stiitzvorrichtungen P L A s

1) Spezielles Fiihrungsprofil fir standardméRige oder Schwerlastbander R1 : 18.5
Dieses wird an der Metallrahmenkonstruktion befestigt.
Die Nolu®-SR-Profile sind in Langen von 3 Metern verfligbar.

2) Gefraste Kurve

Diese werden lediglich auf Anfrage und gemaR der Zeichnung des Kunden
angeboten.

Das Prinzip ist dhnlich wie bei vorhandenen TAB-Kurven fiir TAB-Ketten.

Beachten sie die weiteren Hinweise bezliglich der Riicklaufstrecke
der Kurve.

3) Seitenfiihrungsprofile fiir Band der 2351-Reihe ohne TAB
Wenn ein Band ohne TAB verwendet wird, benétigt es auf beiden Seiten eine Fiihrung.

135

1.2, 104
L
<
- <
[aa}
""" U
[52] o
j i
|
rau\
e T-HEAD
735 SCREWMs
18

Wir empfehlen das Material Nolu®-SR wegen seiner hohen VerschleiBbestandigkeit und zugleich ausgezeichneten Gleiteigenschaften.

Weitere Optionen:
* Extra-Leiste: Gleitleiste aus rostfreiem Stahl, eingesetzt in eine Kunststoffkurve
Bewadhrtes und ausgezeichnetes Leistungsverhalten in Trockenlauf-Anwendungen und verschmutzten Umgebungen

* gdngiges UHMWPE-Material: flir geschmierte Anlagen, bei denen nur wenig Verschlei zu erwarten ist

<« Zuriick Weiter p
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Kurvengangige Bander

Herausnehmen des Bandes aus der Kurve A Zuriick Weiter b

Die Konstruktion der Férderanlage muss ausreichend Raum lassen, um die TABs aus der Schiene nehmen zu kénnen.

Ein Spiel von mindestens 10 mm bei Standardbdndern und 6 mm bei Schwerlastbander wird empfohlen, um das Band an die KurvenauRenseite
zu bewegen.

!

=== heraus und

aufwarts*

Zulauf/Auslauf

Es wird dringend empfohlen, die Fiihrungsschienen mit Kurven in die geraden Abschnitte hinein zu erweitern, sodass das Band reibungslos in

die Kurve hinein und wieder aus ihr heraus lauft.

R 1

Gerade

um ~100 mm /

erweitern

Fiir gleichméRiges Laufen wird eine Zulaufschrdge aus dem Material der
Kunststoff-AuBenkurve oder Gleitleiste empfohlen. ) )
Ausschneiden wie

. . . . . abgebildet
Achten Sie darauf, dass sowohl horizontal als auch vertikal eine geeignete

Schrage vorhanden ist.

<« Zuriick Weiter p
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Kurvengangige Bander
Riicklaufstrecke der Kurve <« Zuriick Weiter P>

2351-Reihen mit zwei TABs

Fiir Bandbreiten mit bis zu 425 mm ist eine vollstdndige Kurve
moglich.

Fiir Binder, die breiter als 425 mm sind, werden Serpentinen- VC DI IC DE DT PE D BIEIEIE(EIE1E
Gleitleisten benétigt.

Alle Powerflex-Reihen mit einem TABs

Stiitzende Serpentinen sind erforderlich.

Elwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlwlw
C

il
g T W 0 0 g

=y

=]

|
ﬁlmlmmlmlmlmmlmlmlmmlmlm-m-mlm-mlm-mﬂ

o o 0 U

Bei Verwendung einer vollstédndigen Kurve werden
fir Bander, die breiter als 425 mm sind, stiitzende
Riicklaufrollen oder Serpentinen bendtigt.

E'E"EE'E"EE"EE"INIWINININIWININIWIMI'I'I'ﬂI'

e oot |

Spiel an der Innenseite —>

Stellen Sie in jedem Fall sicher, dass das Band nicht in Kontakt mit
der Innenkante der Konstruktion kommt.
Ein Spiel von 10 mm wird empfohlen.

PC DDA DO DT DT DT DT DT D DT DT DT DT D DT DT D DT p ]

Da das Band an der AuRenseite gefiihrt wird, erfolgt eine Erweiterung der Breite auf die Kurveninnenseite.

<« Zuriick Weiter p
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Kurvengangige Bander

Fiihrungsprofile: < Zurick Weiter P>

2351 und 2551:

. - Halerungen und Zobehsr Selfige SYSTEM
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Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme Stiitzvorrichtungen Lager P L A s

R (TAB) ‘ R (TAB)
R (m) 185 | R (m) 185

R (m)
R (TAB)

Mindestradius fiir 2351 Mindestradius fiir 2551

Breite (W) R (TAB) R (TAB)

255 634,5 616 - -

340 856,5 838 651,5 633
425 1076,5 1058 821,5 803
510 1321,5 1303 991,5 973
595 1546,5 1528 1161,5 1143
680 1801,5 1783 1331,5 1313
765 2036,5 2018 1586,5 1568
850 2271,5 2253 1871,5 1853

R(m) = AuBenkante des Gegenstiicks, an das das Fiihrungsprofil montiert ist.

2451 und 2651:

R(m)
R (TAB)

27

Mindestradius fiir 2451 Mindestradius fiir 2651
Breite (W) R (TAB) R (TAB)

340 850 838 - -
425 1070 1058 815 803
510 1315 1303 985 973
595 1540 1528 1155 1143
680 1795 1783 1325 1313
765 2030 2018 1580 1568
850 2265 2253 1865 1853
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Kurvengangige Bander

Kettenradpositionen und Stiitzrader « Zuriick Weiter P>

Da diese Bander nicht symmetrisch zur mittleren Achse sind, beachten Sie, dass die genaue Kettenradposition auch von der Laufrichtung
des Bands abhangt. Die unten stehenden Zeichnungen geben die korrekte Position flir beide Richtungen an. Fiir die Bander der Reihen 2451,
2551 und 2651 muss auch der Ausgleich berlicksichtigt werden, wenn sich die Kurvenrichtung des Bandes dndert (Uhrzeigersinn/gegen den
Uhrzeigersinn).

Hinweis: Die genaue Position der Kettenrader muss wéhrend der Montage ermittelt werden, um einen optimalen Bandgleichlauf zu erhalten.

' A C

Beispiel mit 425 mm Breite: o
4 Kettenrader =
Mittlerer Abstand 85 \
Erstes Kettenrad befindet sich 80/90 mm von der Kante
entfernt.

[ [0 1

Die Kettenrdder konnen sich auf der ganzen Breite des
Bandes zwischen den TABs befinden.

tibt die

Laufrichtung
an
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Reihe 2451

Beispiel mit 425 mm Breite:
4 Kettenrdder

Mittlerer Abstand 85

Erstes Kettenrad befindet sich 100/110 mm
von der Kante des TAB-Endes entfernt.

Die Kettenrdder konnen sich auf der ganzen

Kurvengangige Bander
<« Zuriick Weiter p

C

nvn o

Breite des Bandes befinden, auBer an den
85 breiten Tragschienen.
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Beispiel mit 425 mm Breite:
3 Kettenrader

A

Mittlerer Abstand 85

Erstes Kettenrad befindet sich 80/90 mm von
der Kante des TAB-Endes entfernt.

Die Zickzack-Strecke mit kleinem Radius sollte
frei von Kettenrddern sein.

Die Kettenrdder konnen sich auf der ganzen
Breite des Bandes zwischen dem TAB auf der
einen Seite und den Modulen am inneren
Radius auf der anderen Seite befinden.

Kurvengangige Bander
<« Zuriick Weiter P
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Kurvengangige Bander

Reihe 2651

Beispiel mit 425 mm Breite:
3 Kettenrader

Mittlerer Abstand 85

Erstes Kettenrad befindet sich 100/110 mm
von der Kante des TAB-Endes entfernt.

Die Kettenrdder konnen sich auf der ganzen
Breite des Bandes zwischen der Tragschiene
auf der einen Seite und den Schienenmodulen
am inneren Radius auf der anderen Seite
befinden.

mart

<« Zuriick Weiter p>

Stiitzrader

Siehe:

31017]610]al

185 65

B

HHHHHHHH'--"
LI S
HHHHHHHH---L_

AN
AAAARA

AN A A At g B g 2
A RVRVAY A AR RCACRCACE

Stitzrader *= mm fiir Bandbreite > 425 mm
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Bei Uberschneidungen mit Gleitleisten kénnen auch andere Kettenradpositionen gewihlt werden. Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu den

verfligbaren Optionen an den technischen Kundendienst.

<« Zuriick Weiter p-
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Kurvengangige Bander

Empfohlene Anzahl an Kettenriddern und Umlenkrollen, Ubersicht < Zuriick

Reihen

Breite

255 2 - - -
340 3 3 2 -
425 4 4 3 3
510 5 5 4 4
595 6 6 5 5
680 7 7 6 6
765 8 8 7 7
850 9 9 8 8

Eingriff und Montage der Kettenrader

Kettenrdder greifen am gekriimmten Ende der Scharniere ein.
Die Kettenradzahne miissen die hervorgehobene Oberfliche der Scharniere schieben.
Dies ist bei der Montage der Kettenrdder unbedingt zu beachten.

Umkehrbetrieb: Radius Traglauf
Spezielle Kettenrdder kdnnen auf Anfrage
geliefert werden.

Mittlere und standardmaRige Module sind fiir das Zusammenspiel der
Kettenrader konzipiert.

Hohe Ubertragung des Anzugsdrehmoments durch optimierte VAVAVAY VRVAVAVRNAUANAY L"'.' 5 1_1-?
Zahngeometrie. VW W e )

Damit das Band nicht in Bereichen abgestreift wird, in denen sich kein pr
Kettenrad befindet, wird empfohlen, ein Stiitzrad einzubauen.

Durchmesser des D

Stiitzrads in mm

10 85,0 B -
13 116,1
15 136,7
16 146,9

Befestigte und unverankerte Kettenrader

Es wird empfohlen, das Kettenrad, das der duBeren Schiene
des Kurvenbandes am ndchsten ist, zu fixieren. Die anderen
Kettenrdder kénnen mithilfe einer ,Plus“-Bohrung unverankert
bleiben. Weitere Details hierzu finden Sie in unserem Ketten- und

Bandkatalog.

° .

Die kurvengdngigen Bdander werden am einfachsten mit Kleinster positiver Wickeldurchmesser: 60 mm
Kopfantrieben betrieben. Mittenantriebe kdnnen aber ebenfalls

eingesetzt werden. Bei Mittenantrieben finden spezielle
Konstruktionsregeln Anwendung. Beachten Sie bitte das relevante
Kapitel in dieser Anleitung.

Hinsichtlich der MaRe ist bei Kettenrddern und Umlenkrollen

Folgendes zu beachten: Kleinster Durchmesser der Stiitzrolle: 80 mm

<« Zurick
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Kurvengangige Bander

FlowFlex Weiter B~

2120M - % Zoll kurvengdngiges Kettenband mit Zubehor

K330-83,8 mm
(K330-3.3in)

E
E
~
o

= €
~ RD=15mm £l
S — . (RD=0.59in) \ . — &

(0.341n)

78,8 mm
(3.10in)
80,5mm
(3.17in)

Details zu 2120
siehe:

Dicke des Bandes: 8,7 mm (0,34 Zoll) 13/0]7]2]0]a]
Teilung: 12,7 mm (% Zoll)

Breite: 83,8 mm (3,30 Zoll)

Kurvenradius: 500 mm (20 Zoll)

Radius unterhalb der Platte: 9,5 mm (0,37 Zoll)

System Schienenabstand: 85 mm (3,35 Zoll)
Kurven-Riickhaltesystem: magnetisch

Materialien: gemaR Materialtabelle sind alle aus Kunststoff

Bolzen: rostfreier Stahl

Bolzenverschluss-System: Klemmuverschluss auf einer Seite

Weitere Eigenschaften
+ lauft auf denselben Kettenrddern wie unsere gerade laufenden %-Zoll-Bander (z. B. 2120)

* lduft nahezu ohne polygonalen Effekt um die Wellen von Nosebar und Umlenkrolle
* geeignet fiir Kopfantrieb und Mittenantrieb

Anwendungen Nosebar siehe: EI[IHIEAEE

Das kurvengdngige Kettenband ist fiir Anlagen konzipiert, die ein
Maximum an Produktstiitzung bendtigen.

* dauerhaft laufendes Band

¢ kurze Kopf-zu-Kopf-Transfers

* kleine Abstande zwischen benachbarten Schienen

Gleichzeitig senkt es die Kosten fiir die Férderanlage und Wartung.
* kiirzere Lange der Forderanlage

o kiirzere Lange fiir Produktfiihrungen

* weniger Raum fiir die Installation erforderlich

* weniger Zeit fiir den Umbau der Forderanlage (bei Produktwechsel)

Herkémmliche Streckenfiihrung
Streckenfiihrung mit Flowflex
Weiter P>
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Kurvengangige Bander

<« Zuriick

Durch diese Eigenschaften eignet sich das
Kettenband fiir eine groRe Auswahl an
Anwendungen.

* schwierig zu handhabende Produkte (mit
nichtzylindrischen Formen)

* instabile Produkte (mit kleinem
Durchmesser, hoch liegendem
Schwerpunkt)

¢ |eer laufende Strecke

Seitentransfer Linearer Transfer mit FlowFlex + sowohl langsames als auch schnelles

Férdern mit einspurigen Bandern
Umfassendes System

Das FlowFlex-System beinhaltet Folgendes:

¢ das Kettenband 2120M

* Kettenrdder aus der Standardreihe 2120

* Nosebar: siehe entsprechendes Kapitel in diesem technischen Handbuch

* magnetische Kurven: siehe entsprechendes Kapitel in dieser Projektanleitung

Konstruktion der Forderanlage mit Flowflex

* Bei geraden Abschnitten reicht die standardmaRige Konstruktion der Férderanlage aus.

* Das Band gleitet auf den Gleitleisten wie ein Modulband.

¢ Zum Fiihren des Bandes werden Gleitleisten mit Fithrungsschienen auf der Oberseite
empfohlen.

* Bei der Verwendung von einzelnen Fiihrungsschienen werden die (blicherweise
eingesetzten Gleitleisten empfohlen.

* Fiir Kurvenabschnitte empfehlen wir zuallererst unsere Magnetkurven.

* Sie passen genau zum Kettenband und bieten maximalen Kettenriickhalt.

* Die Verbindungen zwischen Kurven- und geraden Abschnitten bendtigen auch lediglich
die Standardkonstruktion.

* Die Riicklaufstrecke benétigt ebenfalls lediglich die Standardkonstruktion.

* Die Ausfiihrung von Antrieb und Kettendurchhang ist dieselbe wie die bei gerade laufenden
Bandern mit % Zoll.

< Zurick
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Kurvengangiges Bander 2256

Das Verhiltnis zwischen Breite und Innenradius beginnt bei 1,90: Weiter P>

Breite [Zoll] Minc;:'t:]ldius Verhdltnis

3 76,2 145 1,90

6 152,4 290 1,90

9 228,6 435 1,90

12 304,8 580 1,90

15 381,0 725 1,90

18 457,2 890 1,95 -
21 533,4 1040 1,95 < >

24 609,6 1250 2,05

Der minimale gerade Abschnitt vor der Kurve betrdgt: Bandbreite mit mindestens 300 mm

Der minimale gerade Abschnitt hinter der Kurve betrigt: Bandbreite mit mindestens 500 mm

Der minimale gerade Abschnitt zwischen einer S-Kurve betrdgt: Bandbreite mit mindestens 1,5 mal die Bandbreite
mit mindestens 500 mm

Weiter P>
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A [0 A ER T i 2256: Angabenzur Konstruktion!  ~1"

Kurvengangiges Bander 2256
Spiel zwischen TAB und Fiihrung: <« Zuriick Weiter P>

Im Allgemeinen empfehlen wir, zwischen TAB und Fiihrung einen Spielraum von 3 mm zu lassen.

Zum Beispiel: Band mit einer Breite von 12” + TAB mit 2 x 3,5 mm = 311,8 mm Gesamtbandbreite Der Zwischenraum muss also 315 mm
betragen.

a In jedem Fall muss unbedingt gewéhrleistet werden, dass die Transfers zwischen Geraden und Kurven sowie zwischen einzelnen
Gleitleistenabschnitten gleichmaRig und ohne Kollisionspunkte sind.
Und achten Sie darauf, dass das Band innerhalb der gesamten Férderanlage frei lauft.
Bei Temperaturunterschieden muss die Warmeausdehnung des Bandes berticksichtigt werden!

Maégliche Standardprofile:

Auf Kurvenabschnitten
135
Auf geraden Abschnitten 12 104
L]
\\\\ ‘\\\
\\\ \\\ I <
\\\ \\\ 77777777777777777777 ”
\\\,, \\ m o mle

Artikelbezeichnung: VG-BWS-125

Details siehe: Artikelbezeichnung: MBG-50 -
5101517101a Details siehe: ScREWmS
HuHHOA SCHRAUBE
MIT T-KOPF M8
Gleitleistenprofile:
185 12,6
10 o 14_)6,8 M
L
A
m 10 mm ‘D, _ 6.7 mm
o A o
Artikelbezeichnung: VG-PM10BC Artikelbezeichnung: VG-P516BC
Details siehe: Details siehe:
(51016]5]01b 5101615101 b]
Serpentinensystem:

Details siehe:

Details siehe:

<« Zuriick Weiter p
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Kurvengangiges Bander 2256
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<« Zuriick Weiter p-

Kettenradposition:

der Kettenrdder sehr flexibel. Zu beachten ist, dass die Kettenradzdhne gegen die kugelférmige Seite des Gelenkauges

a Das Band der Reihe 2256 verfiigt nicht iber Taschen, um die Kettenrdder zu positionieren. Daher ist die Positionierung
driicken missen.

22.3mm | 3" ; 3" ; Beispiel
: (76.2mm) (76.2mm)

I

Travel

Travel

CIEIEIEIEIEIEIEI IR
P R | | || -
Das bedeutet, dass sich die Kettenrdder in einer Laufrichtung 0,25” = P R 2
(6,35 mm) neben dem Punkt befinden, an dem sie sich in der anderen

Laufrichtung befinden. Siehe roten Kreis in nebenstehender Abbildung. 50000000eneheieisdeds,

| bt | b | ot ot | | b ot

Mindestanzahl

Breite i H pH
[Zoll] empfohlener | gl gl
Kettenrader Travel i all§ if

3 1 5 HH  HE

; 2 0 O Qo

° ’
15 5 5 3" | 3 i . 223mm

(76.2mm)  (76.2mm)

18 6

21 7

24 8

Travel

Wenn dasselbe Band bidirektional laufen soll, werden spezielle Kettenrdder benétigt.
Setzen Sie sich in diesem Fall bitte mit unserer Einsatzplanung in Verbindung.

Auf Umlenkrollenseite nehmen die Kettenrdder die entgegengesetzte Position ein, e g ey ey g ey
da das Band gegen die Zdhne der Umlenkrolle driickt. o ot ot

P Py
il |t | | o { | ot ot | o |

Allgemeinere Empfehlungen finden Sie im Kapitel iiber die kurvengangigen Bénder der
Powerflex-Reihe.

<« Zuriick Weiter p-
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Riicklaufabschnitt:

SYSTEM
PLAST

mart.
3

<« Zuriick Weiter p

Fiir gerade Abschnitte lesen Sie bitte das Kapitel tiber die méglichen Konstruktionen von Riicklaufstrecken in den weiteren Hinweisen.

Mdgliche grundlegende Konstruktionen fiir Kurven:

tbereinstimmen.

Standard ohne TABs und mit Gleitschuhen:

Forderstrecke

Ricklauf

Mit TAB:
Forderstrecke

Ricklauf

Mit TAB und Positionierern:

Forderstrecke

Ricklauf

Der sorgfaltige Aufbau der Kurve ist fiir die gesamte Férderanlage und auch fiir den Ricklaufabschnitt von Bedeutung. Die Kurve
muss eine echte Kurve sein, kein Vieleck. Die vertikale Position der Gleitleisten muss exakt mit der Position der TAB-Fiihrung

Die flache Stiitzvorrichtung fiir das Band kann auch mithilfe von Gleitleistenprofilen realisiert werden, etwa mit 1950008 1. Zum Beispiel:

Forderstrecke

< Zurick Weiter p»
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<« Zuriick Weiter P>

Beim Riicklaufabschnitt ist, je nach Konstruktion, eine zusatzliche mittige Gleitleiste nur dann erforderlich, wenn eine
Bandbreite von 12” oder breiter verwendet wird.

Wichtig flir den Transfer von einem Fiihrungsabschnitt zum anderen sowie an der Einlaufseite des Fiihrungsprofils ist
eine geeignete Schrage, sowohl in horizontaler als auch in vertikaler Richtung. Zum Beispiel:

Seitenansicht Schnittdarstellung

26 40-60

Transfers:

Das Band der Reihe 2256 hat eine kleine Teilung von 17 und macht dadurch kleine Uberginge méglich.

Der Mindestdurchmesser der Kopfrolle betrdgt 50 mm. Der empfohlene Mindestdurchmesser der Aufnahmerolle
hinter dem Kettenrad, bei Verwendung eines Bodenantriebs, betrdgt 80 mm.

A

A=80mm

<« Zuriick Weiter p-
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A O 0 T T 12256 Montagehinweise

Kurvengangiges Bander 2256

Montage und Demontage:

Wir empfehlen, die Fiihrungen - oder einen Teil von ihnen - so zu montieren, dass sie leicht entfernbar sind, damit
sich das Band zwecks Inspektion und Wartung leicht ausbauen Idsst.

Oder sehen Sie eine Position an der Forderanlage vor, an der das Band ausgebaut werden kann.

Das Rastsystem ermdglicht einfaches Montieren und Demontieren der Bolzen und Module.

Die Klemmen konnen mit einem einfachen (und ausreichend groRen) Schlitzschraubenzieher gedreht und

herausgenommen werden.

AnschlieBend ldsst sich der Bolzen herausziehen.

<« Zuriick

< Zuriick
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Roller-Top-Band der Reihe 2253

Grundlagen zur Funktionsweise Weiter B>

Die geférderten Glter haben Kontakt mit den Kunststoffkugeln,
die oben und unten aus dem modularen Bandes herausragen.

Die Drehung der Kugeln wird mithilfe von Hilfsantriebseinheiten
gesteuert, wodurch Produktfiihrungen wie etwa seitliche Transfers
und Drehungen maglich sind.

2.5 mm (1inch) pitch
<

2mm (0.08 in)

12.7 mm (0.5 in)

Konstruktion aus Vollkunststoff, energieeffizientes Fordern:

Die sich frei drehenden Kugeln verringern den Rollwiderstand und erméglichen das energieeffiziente Fordern.

Teilung 1 Zoll

Bietet die maximale Produktstlitzung aufgrund der vergleichsweise hohen Anzahl an Kugeln, die fiir eine hohe Anzahl an Kontaktpunkten
zwischen Band und Produkt (1”-Muster) sorgt. Dies ist hinsichtlich der Produktstabilitat von groRer Bedeutung.

Bietet mithilfe der kleinen Umlenkrollen/Wellendurchmessern vergleichsweise kurze Transfers/Absetzplatten zwischen den verbindenden
Strecken, insbesondere bei einer Konstruktion der Férderanlage mit Mittenantrieb.

Kugeln im Vergleich zu Rollen

In Bezug auf die Fordermdglichkeiten sorgen Kugeln fiir hochste Flexibilitdt und gleichzeitig fiir verschiedene Flussrichtungen des Produkts in
nur einer Férderanlage. Mit zylindrischen Rollen ist es z. B. nicht mdglich, mit nur einem Antrieb in der Férderanlage die Flussrichtungen der
Produkte entlang der Laufrichtung und quer zu ihr zu kombinieren.

Einfache Wartung

Das Roller-Top-Band lasst sich dank des patentierten Bolzen-Klemmsystems leicht demontieren. Im unwahrscheinlichen Fall einer
Beschadigung lasst sich der beschéadigte Teil der modularen Anbindung schnell ersetzen, sodass Reparaturen schnell und effizient erledigt
werden kénnen. Die Kugelelemente sind untereinander austauschbar.

Breite Forderoberfliche

Eine breite, bandahnliche Férderoberfliche mit modularen Anbindungen, die wie Mauersteine zusammengesetzt sind, dhnlich den {iblichen
Modulbéndern, sorgt fiir maximale Produktstiitzung. Das System mit der Standard-Breite verlduft in Schritten von 3”.

Weiter P>
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Roller-Top-Band der Reihe 2253

Anwendungsbeispiele « Zuriick Weiter P>
Forderung mit variabler Geschwindigkeit: ' I

Wenn sich das Band bewegt und die Rollen mit einem festen
Stiitzbereich verbunden sind, beginnen die Rollen sich zu drehen.
Daraufhinwird das Produkt mit einer Geschwindigkeitin Bewegung
gesetzt, die z. B. doppelt so schnell wie das Band ist.

Diese Funktion ist sehr nitzlich, wenn Produkte voneinander
getrennt werden miissen.

Die folgende Tabelle ,Betriebsart* gibt Ihnen einen Uberblick iiber
mogliche Anwendungen.

Produkt

Band —
Hilfsband

Produkt-
Geschwindigkeit Geschwindigkeit
Betriebsart eschwindigicel es$ L Geschwindigkeit Vp = Anwendungsbeispiel
Band Vb Hilfsband Vb
2xVb+Va
Beschleunigung Vb Va>0 Vp>2xVb Abstand zwischen Produkte ziehen
Standard-Férderung Vb Va=Vb Vp=Vb Keine relative Bewegung zwischen

den Produkten

Produkt z. B. vor einer Kontrolle
e _ stoppen, wahrend das Band

Stoppen Vb Va=2xVb Vp =0 weiterlauft

Gleichzeitig den Abstand schlieRen

Abbremsen Vb 2xVb > -Va> Vb 0<Vp<Vb Abstand zwischen Produkten
schlieBen
Doppelte Geschwindigkeit Vb Va=0 Vp=2xVb Abstand zwischen Produkte ziehen

Produkt in entgegengesetzte
Richtung des Bandes laufen lassen
Gleichzeitig den Abstand schlieRen

Umkehrbetrieb Vb -Va>2xVb Vp>-Vb

<« Zuriick Weiter p-

@ Uberarbeitung 001



Ketten und Kettenrader Gleitleisten Haltﬁzlr" ggﬁgnﬂﬂﬂrzuﬂgemr StellftiRe SYST

Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme _stutzvorrichtungen Lager P L A s

fiir Rahmen und Gerist

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _
mart

Roller-Top-Band der Reihe 2253

- .. . - Zuriick Weiter
Beispiel fiir das VergréRern des Abstands auf die doppelte Packungslang e < >
Abstand 0 |
Abstand = 2 x Pack = 400 mm v
200 mm A P I
VLBP s Vi ) S
& V. =+ VFT
Nb
4
Zufiihrstrecke 2253 RT - Band-Forderanlage Abladungsstrecke
z.B. LBP-Band z.B. FT-Band

Gesucht:
1.Va= Geschwindigkeit des Hilfsantriebs

3.nb =Umdreh des Band
2.na=Umdrehungen des Hilfsantriebs " a1 CB3 Panc s

4.la = Lange des Hilfsantriebseinheit

Gegeben:

Vier = Geschwindigkeit des LBP-Zufiihrbandes = 15 m/min
Produktabstand auf der Zufiihrstrecke = 200 mm

Material des Pakets = Pappe

Reibungsfaktor ppaketkuge) = 0,25

Kettenrad z = 18, Flankendurchmesser H = 146,3 mm
Antriebswelle des Hilfsbandes, Durchmesserd = 63 mm
Gewicht des Pakets = 6 kg

Bedingungen:
Produktabstand auf dem Zufiihrband = 200 mm S
Produktabstand auf dem Abladungsband = 600 mm } Faktor 3 Vb = Geschwindigkeit des Roller-Top-Bandes |V,

_ N
V¥V, = Geschwindigkeit des Abladungsbandes =3 x V,,, = 45 m/ Vp = Produktgeschwindigkeit 1V,
min

1. Lésung fir 2. Losung fiir Umdrehungen na: 3. Losung fiir Umdrehungen nb:
Geschwindigkeit Va: Durchmesser der Antriebswelle fiir Hilfsband = Flankendurchmesser Kettenrad =
63 mm 146,3 mm

Vp=2*Vb+Va Winkelfrequenz der Welle des Hilfsbandes: Winkelfrequenz des Kettenrads fiir das Band:

Va= Vp- 2*Vb 15

Va=Vrr-2 * Vise V. 15m L @ R L — =3. 2—

_ : o,=t=""" =794 " R 007315m*60s > s
Va=15mfmin R 00315m*60s s

Umdrehungen der Kettenrader fiir das Band:
Umdrehungen der Welle des Hilfsbandes:

o 1
n =—2-=0.544—
n =2 —126) " 2m s
27 ° Antrieb der Welle des Bandes:
AntnebderWeIIedes Hilfsbandes: ninieb der Tietle des Bandes:
n, ~76— n, ~32—
min min

4. Lésung fiir die theoretische Mindestlange des Hilfsantriebseinheit:

AV=V, -V, =302 050 =V %t =450 «
T min s I, =V, *t =45 — 0.204 s
F=m*a<m*g*p
a<g*u [, =0.15m
m
a<245 <7 Empfehlungen fiir la:
Allgemein: 2 * Lange des Pakets + Abstand
t= AV =0.,204s
a |, =0.8m

<« Zuriick Weiter p-
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. B Halerungen und Zobehsr Selfige SYSTEM

% 5 ™
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fuﬁté.latﬁ\r/g;g%hntgn eFEHst Lager P L A s

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _
m g n E _ %uldé

Roller-Top-Band der Reihe 2253
Seitwartsbewegung

Hilfsantriebseinheiten unterhalb des Bandes, die im rechten Winkel zur
Bandrichtung laufen, ermdglichen seitliche Transfers der geférderten Giiter
(links- oder rechtsseitige Sortierung). Der Hilfsantrieb kann auch verwendet
werden, um ein Produkt z. B. vor einem Palettierer zu positionieren. Da
keine Absetzvorrichtungen etc. bendétigt werden, lassen sich mithilfe
dieses Ansatzes Blockierungen vermeiden und kompakte, platzsparende
Streckenfiihrungen anlegen.

<« Zuriick Weiter p

Beispiel fiir das Erreichen einer Seitwartsbewegung:

Wa=?

()£ C) 83 £HE €3 €
2 eje e ene e
® e 000 e e 0ee e e ee
siis|efelic s je)s

OO OO 0000 0= 0000000000

8.8 8 8. 8 8 8 e
OO0 OO0 OO OO0 000

sia[eeininioie

g Draufsicht

JeTsIe e ayae aree| ey s e o) R

.

SR B A8 8 B BB B BB e e e e e
000000000

oo o000 0o
sisieieininaie

ORI

S 88 5 8 9 & 2 288 0 88 0 e

jelelwe e s eie e oo elee seee e eieee:

Produkt

Hilfsbander
W Seiten-
ansicht
| |
kein Kontakt | Kontakt mit Hilfsband kein Kontakt
Gesucht: Gegeben:
1. Wa = Breite des Hilfsbandes Wb = Breite des Roller-Top-Bandes

Wp = Breite des Pakets
Lp = Ldnge des Pakets

Das folgende Berechnungsbeispiel gilt nur, wenn das Paket genau in der Mitte des Bandes lduft die Seite des Pakets in Richtung der anderen
Seite des Bandes bewegt werden muss. Siehe Abbildung oben.

1. Losung fiir Breite des Hilfsbandes = Wa: Wa>tc" 2" vt Lp (ty=tc ILinV.)

l. vp=2*w (Doppelte Geschwindigkeit W, -wW
P (Dopp gheit) W, >-—>—P*2%y 4|
1] t =YL= M 2% Va ’
v, 2*v, v
. ty = tx W, > (W, -W)*—=+L,
Hinweis: Va
Iv. sx=tx " vp 1. Durch Andern der Formel kénnen Sie beispielsweise
die Geschwindigkeit des Hilfsantriebs berechnen.
V. Wa>sx+ Lp W, -w
v, >v *—>——2F"
Wa>tx * vp+ Lp Wa_Lp

2.Reibungbzw. Rutschen aufgrund der seitlichen Beschleunigung
werden nicht beriicksichtigt.

Wenn sich die Anwendung vom obigen Beispiel unterscheidet, lautet die Formel im Allgemeinen wie folgt: Wa> Sy* 2vbfva + Lp
Ermitteln Sie, um wie viel das Paket seitlich exakt bewegt werden muss (Sy) und berechnen Sie anschlieBend die Mindestbreite des Hilfsbandes (Wa).

<« Zuriick Weiter p»
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt%?ggﬁg#ﬂﬂﬂ:%ehér StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fuﬁt&.’latﬁ\r/g;;i%hntgn eFEHst Lager

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte

A O A 2 T e 2253R T Seitwartsbewegung|

Roller-Top-Band der Reihe 2253

<« Zuriick Weiter p-

Die folgenden Graphen zeigen, wie verschiedene Kombinationen der Geschwindigkeit von Band (vb) und Hilfsband (va) die erforderliche
Breite des Hilfsbandes (Wa) beeinflussen, um ein Paket (Wp x Lp) von der Position auf der Mitte des Bandes (Whb) auf die seitliche Position

zu bewegen.
Wa bei unterschiedlichen va und vb (farbige Linien)
Wb =32 (813 mm) Wp =400 mm, Lp =200 mm
2000
1800 \\
1600 \
1400 '\
Vv
1200 \\\ ’
S 1000 \\ AN —
—10
800 AV N
N [~ —15
400 — = —
200
0
5 10 15 20 25 30 35 40
va
Wa bei unterschiedlichen va und vb (farbige Linien)
Wb = 16" (406 mm) Wp = 200 mm, Lp = 400 mm
2000
1800
1600
1400
1200 v,
, N —
S 1000 AN .
800 . :
SN —15
600 — —] : ' —s
- —
200
0
5 10 15 20 25 30 35 40
va
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Roller-Top-Band der Reihe 2253

. B Halerungen und Zobehsr Selfige SYSTEM
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Beispiele fiir das Erreichen einer 90°-Drehung

Abstand >D la Wp

o 85 8 6 8868
& 68 5 8088w

®
»
.
®
°
°
®
0
®
°

o SneNeNeLeNEeNene)
& 8 8 ceele s sss

o s o s s s sn et anlele s
® 9 5 8 88 6 KL, ire e s e

)
-
& o lWienenel eleleie) s

DD OO0 D0DoDoO0D0DODONnD

% 6 5 6 55 68 80889 e e e s
5 5 6 6058 08lsees

o 9 e/s s s 6 s e s s 6 s e e 000

% 8 6 8 5 66060086 0ls 0860000

Roller-Top-Band

I TS R = S N == S L Seitenansicht [
I I
kein Kontakt | Kontakt mit Hilfsband . kein Kontakt
| |
Gesucht: Gegeben:
1. Berechnen der Geschwindigkeiten Va1 und Va2 la=Ladnge der Hilfsbander
der Hilfsbander fiir eine 90°-Drehung. Lp = Ldnge des Pakets
W, = Breite des Pakets
Damit die Drehung einwandfrei
verlauft, empfehlen wir ein Verhaltnis

1. Losung fiir die Geschwindigkeiten des Hilfsbandes: der Ldnge zur Breite von max. 2.

AV = Ax

Lp
X, = =5 +1, +W,
XII = h + Ia
2

Ax=x +%, =W, Hinweis:

vV, X ] W, 1. Der Abstand auf der Zufiihrstrecke muss groRer als D sein.

2l = =1+

Vo X Loy D=W+L2

2 a
v W 2. Die Drehung funktioniert bei einer beliebigen Geschwindigkeit von Vb. In
=1+ L . Bezug auf den Geschwindigkeitsunterschied zwischen Va und Vb beachten Sie
Va2 il die Tabelle ,Betriebsart* auf Seite: Al FlF1EI1E]
2 a
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fiir Rahmen und Gerist

Kurven und gerade Fiihrungen Lésungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

Roller-Top-Band der Reihe 2253

Anwendungsbeispiele <« Zuriick Weiter p>

Ketten und Kettenrader Gleitleisten Haltgggggﬁgr#gﬂil:]bgehbr StellfiiRe s v ST E M

Modulbénder und Kettenrider Ketten- und Bandriicklaufsysteme Stiitzvorrichtungen Lager P L A

Produktpositionierung: Produktausrichtung:
* Drucken * Palettierer
* Etikettieren » Ummantelungsmaschinen

* Barcodes lesen

Hinweis: Die Montage von Fiihrungen wird empfohlen. Automatische Lagersysteme:
Abfallstationen: * Distributionslager

* Inspektionsgerdte, z. B. Metalldetektor . Spur.teiler

* Messgerate, z. B. Wiegen * Sortierung

Montage auf fahrerlosem Transportsystem (FTS): Kein Platz fiir Kurven
¢ Heber/Hub- und Senkgerate
« fahrerloses Transportsystem (FTS)

Hinweis:
Stauen von Produkten auf dem Band wird nicht empfohlen
« Zuriick Weiter p>
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Stiitzvorrichtungen

™
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme FifRAhTe i e Lager P L A s T
Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

7171 1 0 1 2SR Bandspeikation] <.

Roller-Top-Band der Reihe 2253

Bandspezifikation <« Zuriick Weiter P>

A
\

76,2 mm 152,4mm ‘i 8,7 mm
(3in) § § (0.341in)

> €

12,7 mm
(0.5in)

@ Breites Modul
@) Schmales Modul
€ Kugelhalterung
O Kugel

OCIip

Hinweise:

1. Der Wert fiir die maximal zuldssige Nutzlast setzt voraus, dass die Spannung einheitlich auf der gesamten Bandbreite wirkt.

2. Die Werte fiir die maximal zuldssige Nutzlast und die maximale Nutzlast pro Kugel sind von der Umgebungstemperatur abhdngig. Da diese Werte je nach
Betriebsbedingungen variieren (Temperatur, Geschwindigkeit etc.), beachten Sie den Graphen fiir die maximal zuldssige Nutzlast.

3. Nurzur Verwendung in trockener Umgebung (ohne Schmierstoffe und Wasser)
4. Maximal empfohlene Bandgeschwindigkeit: 50 m/min

5. Minimale-Riickbiegeradius: 25 mm

6. Materialien:

* Anbindungen: LFB (Standard)

* Bolzen: PBT

* Klemmverschliisse: PBT

o Kugeln: PA

* Kugelriickhaltevorrichtungen: Acetal

7. Maximale Nutzlast: 9000 N/m

8. Bandgewicht: 10,5 kg/m?

9. Max. Nutzlast pro vollstindig unterstiitzter Kugel: 0,5kg = 800 Kg /m? belt
10. Betriebstemperaturen: Angaben zu Einschrinkungen beim Material finden Sie in unserer Projektanleitung.

Empfohlener Bereich fiir sicheres Drehen der Kugeln: 0°C bis 60°C

<« Zuriick Weiter p
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Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme _stutzvorrichtungen Lager P L s

ftir Rahmen und Gerist

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte ;

mart.

A O T T 1 2253R: Kettenrader| sJ“'

Roller-Top-Band der Reihe 2253

Kettenradspezifikationen « Zurlick Weiter P>

25mm

a
o1 0o
SERSY
Material: Polyamid ) ‘H}“ .
i —— STANDARD-KETTENRADER
740x40 165x65
Artikelbezeichnung Artikelbezeichnung
147,65 mm 146,3 mm
18 (5.81 Zoll) (5.76 Zoll) 68 mm (2.68 Zoll) 2253RT-18540M-DS 2253RT-18565M-DS
Kettenrdder siehe:
131013]9]5]d|
Hinweise:
1.Diese Kettenrdder werden lose an der Welle angebracht, um Differenzen in der
Waérmeausdehnung zwischen dem Band und der Férderanlage sowie Fehler beim Gleichlauf
zwischen Kettenrad und Band aufzunehmen.
2. Diese Kettenrdder verfligen tiber eine Ausrichtungsmarkierung fiir die Phasenanpassung.
0,5mm (0.02in) ... ... 0,5mm (0.02in)

Sperren von Kettenrddern:

Die Kettenrader und der Schaft sind lose befestigt, um Differenzen in der

Wadrmeausdehnung zwischen dem Band und der Fdrderanlage sowie :
Montagefehler beim Band und den Kettenrddern aufzunehmen. An jedem T

Kettenrad, das um die Mitte des Bandes montiert ist, sollte auf jeder Seite mit /

einem Spiel von 0,5 mm ein Schaftbund angebracht werden.

Stellring Kettenrader in der Mitte

des Bandes montiert

Platzierung der Kettenrader ermitteln

Der Abstand zwischen den Kettenrddern ist 101,6 mm (4 in)

1 Kettenrad Lage wenn eine Verbindung zwischen den Modulen besteht
25,4 mm 76,2 mm 76,2 mm 76,2 mm 76,2 mm 101,6 mm 76,2 mm 76,2 mm 76,2 mm 25,4 mm

(11in) ] (3in) ‘ (3in) 1 (3in) ‘ 3in) 1 (4in) 1 (3in) ‘ (3in) ‘ (3in) 1 (1in)

gieteteletelsteiehetetcletete

Gl

Abhdngig von den verfiigbaren Taschen fiir das Zusammenspiel der Kettenrdder kann pro Zoll (25,4 mm) ein Kettenrad auf der
gegeniiberliegenden Seite des Bandes montiert werden.

Empfohlene Anzahl an Kettenrddern siehe Zeichnung. Berechnung: Bandbreite [Zoll]

<« Zuriick Weiter p-
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Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

Konstruktion der Férderanlage

Roller-Top-Band der Reihe 2253

mart.
3

<« Zurick Weiter p-

Hauptband gleitet H . Hauptband gleitet
1S auptband gleitet i
auf Gleitleiste auf Cleitleiste auf Gleitleiste
Traglauf Statische Reibung Statische Reibung Statische Reibung
s ; 12 bos
< > <
Vb
W = wear strip ( .> W = wear strip
Riicklaufstrecke ] .
Dynamische Reibung
Spannung auf der Riicklaufstrecke [N]: R=L* wb * Jr * 9,81 m/s? L=01S +¢d + 25 [m]
Spannung auf dem Traglauf durch die statische Reibung [N]: wb = Bandgewicht [kg/m]

Cs=(bs+bxs) ™

(Wb + wp)

Spannung auf dem Traglauf durch die dynamische Reibung [N]:

Cd=6a " (wb+wp) * g * 9,81 mfs2
C=GC+Cd
Bandspannung: T=R+C [N]
— T * Vb
Netto-Wellenleistung: 3600 (W]

Reibungskoeffizient: bei 20°C, trockene,

saubere Bedingungen

* Mn oder MUss oder v * 9,81 m/s?

|1 = Reibungskoeffizient, siehe Tabelle

wp = Produktgewicht

vb = Geschwindigkeit Hauptband

[kg/m]

[m/min]

statisch Riicklauf dynamisch
Hauptband gleitet auf Nolu®-S 0,18
Hauptband gleitet auf rostfreiem Stahl 0,24
Hauptband gleitet auf UHMWPE 0,20
Hauptband rollt Giber Riicklaufrollen 0,1
Hauptband rollt auf Kugeln™® 0,18

*Derselbe Wert gilt fiir PVC, gummibeschichtete 70 Shore A, beliebige harte Oberfldchen

<« Zuriick Weiter p-
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Ketten- und Bandriicklaufsysteme Stiitzvorrichtungen

™
fiir Rahmen und Geriist Lager P L A s
Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

FREBEREE T o

Roller-Top-Band der Reihe 2253

Beispiel fiir Konstruktion der Forderanlage

Ketten und Kettenrader Gleitleisten HaItFiEEggietgnL:(HﬂerjL:]t;ehér StellftiRe SYST E M
Modulbénder und Kettenrader T

Umlenkwelle mit
Spannrolle Gleitplatte PVC-Band Trommelantrieb

4

/ _____

Riicklaufwelle

Umlenkwelle ca. D 30 mm (1,25 Zoll): D so klein wie méglich fir kurzen Transfer

Trommelantrieb ca. D 80 mm (3,25 Zoll): abhdngig von den bendtigten Antriebsdaten
Federrolle: unter Federspannung oder manuell einstellbar

Riicklaufwelle: wenn die Forderstrecke langer als 1 m ist, Welle jeden 0,5 m (20 Zoll)
Gleitplatte: UHMWPE oder PA oder Holz
Hinweis:

1. Berlicksichtigen Sie bei einem PVC-Band die selbstausrichtende Ausfiihrung des Antriebs (konvexe Trommel oder Band mit integrierten Seitenfiihrungen)
sowie den Wickelwinkel.

2. Die gesamte Zusatzstrecke muss zwischen Trag- und Riicklauf des Hauptbandes passen, H max < Teilung Durchmesser des Kettenrads - 12,7 mm (0,5 Zoll).

<« Zuriick Weiter p
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Ketten und Kettenrader Cleitleisten Haltg;lggﬁg#ﬂﬂi%l;ehor StellftiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?%atﬁ\#])ég%hntgn e?HSt Lager

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

AT E B P i 2253RT: Spezielle Riieklaufrollen

Spezielle Riicklaufrollen

Fugen, die sich in den Riicklaufrollen befinden, um zu verhindern, dass die Kugeln mit den Rollen in Kontakt geraten.
Hinweis: Diese Rollen werden nur auf Anfrage hergestellt.

Min.3 mm

Roller-Top-Band der Reihe 2253

14 mm (0.55 in)

(0.121in)

A

Min. diam
60 mm
(2.5in)

i o b

| .

i12.6mm 254 mm | 254 mm I126mm
> <>
'+ (0.51in) (1in) (1in) (0.5in) :
76 mm
o 3in) o

SYST

EM
PLAST
mart.

uide
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Ketten und Kettenrader

Gleitleisten

Halterungen und Zubehér

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

fiir Seitenfiihrung StellfiiBe
Modulbdnder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?tlgatﬁ\r/r?erﬂcuhrwn eer?]st e

| 2253RT:Nutzbarkeit des Bandes bestimmen %‘""e
Nutzbarkeit des Bandes bestimmen

Roller-Top-Band der Reihe 2253

10

Die maximale auf das Band angewandte Spannung (T) wird mithilfe 9
der folgenden Formel in Bandspannung pro Meter Bandbreite

umgerechnet.

T [kN]

- Band mit [m]

Ein Band kann verwendet werden, wenn die Spannung pro 1
Meter Bandbreite (T’) sich unterhalb einer Kurve befindet, die die
maximal zuldssige Bandlast darstellt und Bandgeschwindigkeit

sowie Temperatur berlicksichtigt.

N

[-))

L w

Max. zuldssige Last (kN/m)

0 5

9.0 Temperatur: 0°C bis 40°C

5.0 Temperatur: 40°C bis 60°C

20

<« Zuriick Weiter p-

6.4

3.6

30 35 40 45 50

Bandgeschwindigkeit in m/min.

Nur in trockener Umgebung

<« Zurick Weiter p»
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Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _

Roller-Top-Band der Reihe 2253

N i .
4
Reibung Produkt/Band /th”\n; < Zuriick Weiter P>
\%}
-

Bevor Sie die Konstruktion lhrer RT2253-F6rderanlage abschlieBen, wird empfohlen, Tests mit dem Originalprodukt durchzufiihren.
Hierflr bieten wir Ihnen kurze Testférderstrecken an.

Bei Interesse setzen Sie sich bitte mit Ihrem Ansprechpartner der Einsatzplanung von System Plast in Verbindung.

Betriebsbedingungen

Die Kugelriickhaltevorrichtungen werden mit internen Rippen ausgestattet, damit lediglich geringe Reibung an den Kugeln stattfindet.
Eine bestimmte Menge Fremdkorper kann in den Taschen zwischen den Rippen gesammelt werden, ohne die Drehung der Kugeln zu
beeintrachtigen. Wenn eine oder mehrere Kugeln nicht frei rotieren, bewegen sich die geférderten Giiter unkontrolliert und kénnen nicht

mehr prazise positioniert werden. Blockierte Kugeln nutzen sich ungleichmaRig ab und miissen ersetzt werden. Dasselbe geschieht mit den
Gleitplatten und Hilfsbandern.

Nass- oder Halbnassbedingungen erhéhen das Risiko, dass Fremdkérper in die Rickhaltevorrichtungen gesplilt werden und eine klebrige
Paste bilden, die die Kugeln blockiert.
Daher wird der trockene Betrieb empfohlen.

Kugeln, die durch Fremdkérper oder klebrige Etiketten blockiert werden, haben denselben Effekt.

Das System mit einem Hilfsband basiert auf konstanter und ausreichender Reibung bzw. Haftung. Haftungsverringernde Bedingungen, z. B.
durch Schmierstoffe oder Wasser, beeintrachtigen auf unvorhersehbare Weise die Leistung der Férderanlage. Bei einer Konstruktion mit
Zusatzstrecke mit PVG-Band und Reibradantrieb treten weder Schmier6l noch andere reibungsmindernden Bedingungen auf.

Die Forderanlagen miissen fertig eingerichtet sein, damit die Produkte aufgrund der Gravitationskraft nicht einfach wegrollen. Der Einsatz
von Steig-/Geféllebdndern ist nur dann méglich, wenn die Kugeln entweder Kontakt mit dem Hilfsband oder der Gleitplatte haben.

Die Forderanlagen missen sauber gehalten werden. Eine Verschleppung von Verschmutzung, Fremdkoérpern, Abrieb etc. durch das Produkt
ist zu vermeiden. Auch die Umgebung sollte sauber sein.

Reinigung ist erforderlich, wenn die Bewegung der Produkte nicht verlauft wie vorgesehen.
Eine zwischenzeitliche Reinigung kann mithilfe von Blasvorrichtungen mit Druckluft erfolgen, ohne dass die Férderanlage demontiert werden muss.

Fiir die vollstandige Reinigung muss das Band abgenommen und demontiert werden. Alle Teile missen gewaschen und getrocknet werden.
Das Bett der Forderanlage muss gewaschen und getrocknet werden.

Beachten Sie beim Waschen und Trocknen die chemische und thermische Vertrédglichkeit der einzelnen Komponenten. Beachten Sie die
Schutzklasse der Antriebe. Achten Sie beim Wiedereinsetzen des Bandes in die Forderanlage darauf, dass die Kettenrader richtig positioniert
und an den zugehorigen Taschen des Bandes ausgerichtet sind. Priifen Sie, wahrend die Férderanlage und das Band demontiert sind, alle Teile
auf VerschleiR und ersetzen Sie sie gegebenenfalls.

<« Zuriick Weiter p-
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ftir Rahmen und Gerist
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Roller-Top-Band der Reihe 2253

Handhabbare Produkte <« Zuriick Weiter p-

Allgemeine Empfehlungen:

* Kontaktflache Band/Produkt > 3 x 3 Kugeln

i 25,4mm

* Fireine einwandfrei
kontrollierte Drehung

& @& @ e e e e e ¢ e empfehlen wir ein Verhaltnis

. R EE——— von Lange zu Breite der

Kontaktfliche zwischen Band

und Produkt von < 2, siehe Seite

7]017]9]3]a

¢ ¢ ¢ ¢ ¢ @& @ @

* Die Kontaktflache des Produkts muss wie folgt beschaffen sein:
+ so gleichmaRig und geschlossen wie mdglich
- keine herausragenden Kanten/Bereiche
+ so flach wie moglich
- kein Wellenmuster
- nicht gebogen
+ ausreichend widerstandsfahig Band
- elastische Bereiche diirfen die Module des Bandes
nicht beriihren Kugel
* Die Kontaktflache des Produkts muss ausreichend Haftung bieten.

Band

Solche Produkte kénnen von den Kugeln

Fa=m*a, FFE=m*n*g Fr>Fa p> 5 nicht geférdert werden.
Der Reibungsfaktor u zwischen dem Produkt auf den Kugeln muss groRer Schwerpunkt
sein als das Verhdltnis der Beschleunigung, das von der Antriebs- und Produkt im Karton

Erdbeschleunigung angewandt wird. |

Hinweis:
Beriicksichtigen Sie die Produktstabilitdt (beachten Sie das entsprechende
Kapitel in der Projektanleitung). -

* Der Schwerpunkt des Produkts muss sich so nahe wie mdglich am Mittelpunkt
der Kontaktfldche des Produkts befinden.

[
Karton Mitte des Produkts

Nicht empfohlen
Maximal mégliche Beschleunigung der Kugeln des Bandes

a<p * g Vorsicht: Priifen Sie n zwischen Produkt und Kugeln sowie zwischen Kugeln und Hilfsband.
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SYSTEM
PLAST

mart.

WA Y E3 0 ) 1 2953RT: Montagehinweise | %"
Ausbauen und wieder Zusammenbauen des Bandes

Befolgen Sie den unten beschriebenen Vorgang, um bei der Montage der Forderanlage oder bei Wartungsarbeiten
das Band auszubauen und wieder zusammenzubauen.

1) Ausbauen und wieder Zusammenbauen

Offnen Sie die Klemme mit einem Schraubenzieher,

indem Sie sie um 90° drehen.

ENCCETD

2) Kugeln oder Kugelhaltevorrichtung wechseln

Roller-Top-Band der Reihe 2253

<« Zuriick

< Zuriick
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A TN EN R 0 e 2500RR Rippenband! %"

Rippenband 2500

Weiter P>

Teilung: 2 Zoll (50,8 mm)

Dicke: 24 mm (0.94 Zoll)
Riickbiegeradius: 75 mm - 2.95 Zoll
Max. Nutzlast: 30.000 N/m - 2.056 Ibs/ft
Gewicht: 9,2 kg/m?-19Ibs/ft= =~
Bolzenmaterial: Polypropylen

Bandmaterial: Polypropylen (Dunkelgrau)

Offene Oberfldche: 27%.

System mit modularer Breite:

MaR (imperial) # Standardbreiten konnen in Schritten
von 3 Zoll (76,2 mm) ab 9 Zoll bis 150 Zoll erfolgen
Riickbiegeradius: 75 mm - 2.95 Zoll

Standardldnge:

Bandbreite < 15 Zoll: Bandldnge 3,048 m

Bandbreite > 15 Zoll: Bandldnge 1,016 m

16 mm (0.63 in)

2"(50.8 mm) _

S R75mm (3in)

\

Standardmaterial

rebpropen _ /

PATENTIERT

Die maximale Nutzlast bei 21°C betrdgt 30000 N/m (2.050 Ibs/FuR).

Eigenschaften von Béndern der Reihe 2500 RR:

e 27 % offene Oberflache « Ausfiihrung mit Rippenband « optimale Kiihlung oder Erwdrmung
 Transferkdmme o gleichmaRiger Produkttransfer

« Laufrichtung bidirektional « kann in beide Richtungen laufen

« spezielle Ausfiihrung der Klemmen « leichtere Wartung

Anwendung:

Dieses Rippenband der Reihe 2500 wurde insbesondere fiir den Einsatz in Pasteurisier-, Warme- und

Kiihltunneln entwickelt. Die Bauform und Wahl der Materialien sind fiir hohe Lasten und Temperaturen ausgelegt, gemaR der tiblichen Verwendung
in den genannten Anwendungen.

Das Band der Reihe 2500 von System Plast verfiigt (iber eine bedeutende Neuerung im Rastbolzen-Verschlusssystem. Diese erleichtert die Montage
und Wartung enorm und bewdltigt die Probleme bei Ausdehnung und Verengung des Bandes splirbar besser als gewohnliche Systeme.

Die Reihe 2500 eignet sich selbstverstandlich auch fiir andere Anwendungen, etwa fiir Off-Line-Sammlungstische.

Hinweis:
Das Produkt wurde speziell fiir PET-Flaschen und Dosen entwickelt.

GleichmaRige Lastverteilung beachten:

Eine einseitige Beladung kann dazu fiihren, dass das Band lediglich auf einer Seite ablauft und somit die unregelmaRige Abnutzung des Bandes und
anderer Teile der Forderanlage nach sich zieht.

Produktbeschreibung:

Die Reihe 2500 von System Plast verfiigt iber eine Teilung von 2” und bietet aufgrund der Grid-Ausfiihrung hohe Stdrke und ausgezeichnete
Produktstabilitdt. Das Standardmaterial ist Polypropylen, das fiir die Temperaturen und Chemikalien, die in der Regel beim Pasteurisieren, Wérmen
und Kiihlen eingesetzt werden, geeignet ist. Die Transferkdmme sind in verschiedenen Versionen verfiigbar, sodass sie in unterschiedliche
Maschinenausfiihrungen und Anwendungen passen.

Die Kombination aus Bolzen und Offnungen erméglicht die freie Bewegung der Kimme, wenn diese der Ausdehnung und Verengung des Bandes
folgen miissen. Spritzgusskettenrader sind in verschiedenen GroRen erhéltlich und verfiigen Gber eine Form mit mehreren Winkeln, die auf die
Unterseite des Bandes passt und so die bestmdgliche Stiitzung und Mitnahmekraft bietet.

Zugehorige Kettenrader siehe: EJNIHANEH

Weiter P>
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| PT[PTAPositionierer fiir Modulband RR2500 o

Positionierer, mittige und exzentrische Versionen

<« Zurick Weiter p-

Positionierer helfen, das Band gerade laufen
zu lassen und gleichzeitig Material-
ausdehnungen und Schrumpfen auf beide
Seiten des Bandes zu verteilen.

{41,5mm |
1.5/8”

Standardversion-Positionierer in mittiger Position.

Passend fiir Gleitleisten mit 40mm Breite. Beispiel Els
fiir Produktbezeichnung: PPG2500RR-PT-K3600 <9
PPG: Polypropylen Graue Farbe 2500RR: Typ Band: e
Rippen, Serie 2500 PT: Positionierer in der Mitte des
Bandes angebracht. K3600: Breite 36 Zoll (914mm)
el
Positionierer bei jeder zweiten Teilung g =2

38 mm W/2

: | :
{415mm |
1.5/8”

Asymmetrische Version-Positionierer in exzentrischer Position. Passend fir
Gleitleisten mit 40mm Breite. Beispiel fiir Produktbezeichnung: PPG2500-PTA-K3600
PPG: Polypropylen Graue Farbe 2500RR: Typ Band: Rippen, Serie 2500 PTA:
Positionierer extzentrisch am Band positioniert. K3600 Breite 36 Zoll (914mm)

<« Zuriick Weiter p-
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Rippenband 2500

Fiilhrung des Bandes <« Zurick Weiter p-

DasBand mussaufbeiden Seiten (iber die gesamte Lange der Férderanlage gefiihrtwerden. Um die Warmeausdehnung
aufnehmen zu konnen, benétigt das Band seitlich etwas Spiel. Je nach erwartetem Temperaturunterschied muss die
Struktur entweder breit genug sein, damit das Band bei hoher Temperatur nicht hdngen bleibt, oder schmal genug,
damit es bei niedrigen Temperaturen noch gesttitzt wird.

- O\

Das zu beriicksichtigende Gesamtspiel bei 21°C betragt (Anhaltswerte):
4 mm (0,15 Zoll) fir Bandbreite < 500 mm (20 Zoll)

6 mm (0,25 Zoll) fiir Bandbreite zwischen 500 und 1500 mm (20-60 Zoll)
8 mm (0,30) fiir Bandbreite zwischen 1500 und 3000 mm (60-100 Zoll)
10 mm (0,40 Zoll) fiir Bandbreite > 3000 mm (> 100 Zoll)

Seitlich .. .
G‘Z'sa';tils,ie, Empfohlenes seitliches Gesamtspiel fiir PPG-Band Bandbreite
(mm) der Reihe 2500RR
60
3810mm(150")
55
3429mm(135")
50
3048mm(120")
45
40 2667mm(105")
s 2286mm(90")
30 1905mm(75")

20 1143mm(45")

" ’_//://—/ 762mm(30")
381 15"

" A 228.6mm(e)

5

1524mm(60°)

0
20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 8 90 95 100 104

Band-Temperatur [°C]

Beispiel: 28 mm seitliches Gesamtspiel bei einem Band mit einer Breite von 105” bei 70°C muss ber{icksichtigt werden.

<« Zuriick Weiter p-
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| 2500RR:Konstruktionsrichtlinien %m"w"‘
Rippenband 2500
Positionierung von Kettenriddern und Gleitleisten <« Zuriick Weiter p>

Gleitleisten unterhalb des Bandes kénnen wie unten abgebildet positioniert werden.

Als Material fiir die Gleitleisten wird wegen der Temperaturunterschiede rostfreier Stahl empfohlen.
S = bezieht sich auf die

Kettenrad-Tabelle auf Seite FANIEIEIEIE

Material fiir Transferkimme: Acetal/POM Anzahl und Position der Kdmme:

(Dunkelgrau) Die Anzahl der erforderlichen Transferkdmme hangt von der Bandbreite ab.
Alle 152,4 mm (6 Zoll) wird ein Kamm benétigt. Bei Bandern mit einer SchrittgroRe
von 76,2 mm (3 Zoll) kann ein Kamm halbiert werden, um die gesamte Bandbreite
abzudecken.

Material fiir die Gleitleisten: rostfreier Stahl (wegen der Temperaturunterschiede)

Zugehérige Kimme siehe: EINIENEHA

Diese Abbildung
dient lediglich zu
lllustrationszwecken.
Bei diesen
Komponenten
werden Grauténe

als Standardfarben
verwendet.

Die Kdmme miissen nebeneinander montiert werden. Sie sind derart entwickelt, dass sie genligend Bewegungsfreiraum haben, wenn ihre
Fingerin ein Rippenband gelangen. Bei korrekter Befestigung der Kimme befindet sich ein Abstand von ca. 1 mm zwischen jedem Kamm. Die

Kdmme miissen sich frei bewegen, damit sie der Ausdehnung oder Verengung (bei Kiihlung) des Bandes folgen kénnen. Aus diesem Grund
verfligen sie tiber Langl6cher und Spezialschrauben.

<« Zuriick Weiter p-
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fiir Seitenfiihrung Sl SYST E M
Modulbénder und Kettenrader P L A s TTM

71019322 e
Rippenband 2500
Mindestanforderung fiir die Bewegung der Transferkimme A Zuriick Weiter P>

* Verwenden Sie die mitgelieferten Spezialschrauben.

+ UbergroRe Aussparungen - Fasen am Innengewinde der Stiitzplatten sind zu vermeiden (siehe Zeichnung).
+ Anforderung: D<d

el g~ _ 0K §
IS RN

Die Ebene der Oberflache des Transferkamms und der Oberfliche des Modulbandes muss dieselbe sein (siehe folgende Abbildung).

* Stellen Sie wahrend der Montage sicher, dass sich keine Verschmutzungen und Fremdkérper zwischen den Kimmen und ihren Stiitzplatten befinden.
¢ Der Kammbereich und die Stiitzplatten missen regelmaRig gereinigt und von Verschmutzung und Fremdkérpern befreit werden.

<« Zurick Weiter p-
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten fir Seitenfahrung StellfiiRe
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SYSTEM
PLAST

AT ENEN EN EN i 2500RR: Konstruktionsrichtlinien|

GroRenanforderungen an die Montage von Finger-Transferkdimmen:

KAMMVERSION

Min. 5mm

Qmart

225-450mm

(9-18in)

<« Zuriick Weiter p-

Rippenband 2500
m
- n
n ~N
- N
B I
< =
& =
1 <
®
E
R S
£ R

1,1=

GroRenanforderungen an die Montage von Finger-Transferplatten der Reihe 2500RR

mm Zoll
e s z v W | Umax | Durchm. s z v W | Umax.
Zihne | Teilung Teilung
Z10 164,4 74,8 86,1 92-104 98,8 165 6.47 2.94 3.39 3.62-4.09 3.89 6.50
712 196,3 90,8 102,1 96,5-104 114,8 200 7.73 3.57 4.02 3.80-4.09 4.52 7.87
Z13 212,3 98,8 110,1 98-104 122,8 215 8.36 3.89 4.33 3.86-4.09 4.83 8.46
214 228,3 106,7 118 100-104 130,7 230 8.99 4.20 4.65 3,94-4.09 5.15 9.06
Z15 2443 114,7 126 102-104 138,7 245 9.62 4.52 4.96 4.02-4.09 5.46 9.65
716 260,4 122,8 134,1 104 146,8 260 10.25 4.83 5.28 4.09 5.78 10.24
TYP 1: Kurzer Kamm - Artikelbezeichnung LFG-COMB2500-M152
TYP 2: Langer Kamm - Artikelbezeichnung LFG-COMB2500-M190
TYP 3: Kamm mit kurzen Zdhnen - Artikelbezeichnung PAN-COMB2500-M165
GroRenanforderungen an die Montage von Finger-Transferplatten der Reihe 2500RR MaRe in mm
Kettenrader
Anz. Durchm.
Zihne Teilung \ % \ \/ i \ W & \
Z10 164,4 92-104 113,5-127 134,5
712 196,3 96,5-104 117,5-127 128
713 212,3 98-104 119,5-127 139,5
714 228,3 100-104 216 11524 121,5-127 381 119055 141 38,1 11651
Z15 2443 102-104 123-127 142,5
716 260,4 104 124,5-127 143,5
GroRenanforderungen an die Montage von Finger-Transferplatten der Reihe 2500RR MaRe in Zoll
Kettenrader
Anz. Durchm.
Zihne Teilung v X Y v X Y v X Y
Z10 6.47 3.59-4.06 4.43-5.00 5.30
712 7.73 3.76-4.06 4.58-5.00 5.04
713 8,36 3.82-4.06 4.66-5.00 5.49
714 8,99 3.90-4.06 0.85 | 6.00 4.74-5.00 1,50 | 7.50 5.55 1.50 | 6.0
Z15 9,62 3.98-4.06 4.98-5.00 5.61
716 10,25 4.06 4.86-5.00 5.65
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Spezial Passschrauben

Material: Rostfreier Stahl

Ketten und Kettenrader Gleitleisten fir Seitenfahrung StellfiiRe
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?téjatﬁ\r/ﬁergcuhntgn eer?]st Lager

Rippenband 2500

<« Zuriick Weiter p-

Die Spezial-Passschrauben werden so gefertigt, dass sie die Transferkdmme an der Férderanlage befestigen, aber den
Kammen noch horizontalen Spielraum gewahren. Das ist notwendig, um die Ausdehnung und Verengung des Bandes

zu kompensieren.

JE

—~ BN

E ™~ o

EyvE .
El g
-~ <2
3 o3
T 5

é ......

Verwenden Sie die zwei Kappen, die bei jedem Kamm im Lieferumfang enthalten sind, um die langen Aussparungen
abzudecken. Die Kappen dienen dem Schutz der Schrauben und Nuten vor Verschmutzung und Fremdkérpern und

verhindern, dass Flaschen umstiirzen.

Riicklaufstrecke

Wegen der hohen Nutzlast wird empfohlen, Rollen aus rostfreiem Stahl zu verwenden, die von Lagern gestiitzt
werden, um das einwandfreie Umlenken zu gewahrleisten.

Durchmesser: D = mindestens 150 mm

Der Abstand zwischen den Riicklaufrollen muss in Richtung des Rollenendes zunehmen, um in der gesamten

Forderanlage gleichméRige Kettenlinien zu erhalten.

4,5mm ' 6,5 mm
(0.18in) 1 (0.261in)
B
. 20,5mm |
(0.811in)
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A TN I 3 0 T 2500RR Berechntingen! s.!"}ﬁat‘*
Rippenband 2500
Beriicksichtigung von Warmeeinfliissen A Zurick Weiter B

1. Berechnen der Warmeausdehnung in der Breite , AIW*
2. Berechnen der Warmeausdehnung des Bandes in der Lange ,AIE“
3. Ermitteln der Hohe der Kettenlinie ,H*

Hinweis: Diese Beriicksichtigungen enthalten nicht die Ausdehnungseinfliisse aufgrund der Bandspannung!

Berechnung der Warmeausdehnung:
Berechnung: Erwartete Ausdehnung [mm] Al=W ¢ AT « f
f =Wairmeausdehnungsfaktor (von PPG: = 0,15 mm|m/°C)

W =Bandbreite [nm]/1000 oder Bandldnge pro Zone [mm]/1000
AT =Temperaturunterschied ([°C] - 21°C)

1. Berechnen der Warmeausdehnung in der Breite ,,AIW*
Beispiel fiir ein Band mit 105” (2667 mm) Breite bei 80°C

Al=W ¢ AT « f
Al=2667 mm|1000 x (80°-21°)Cx 0,15 mm|m|°C
AW =23 mm

Die Warmeausdehnung in der Breite kann auch der nachfolgenden Abbildung entnommen werden.

Ausdehnung Warmeausdehnung eines PPG-Bandes
auf Bandseite der Reihe 2500RR Bandbreite
50
3810mm(150")
45
3429mm(135")
40
3048mm(120")
35 2667mm(105")
30
2286mm(90")
25 1905mm(75")
20 1524mm(60")
15 1143mm(45")
10 762mm(30")
5 381Tmm(15")
228,6mm(9")
0

20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 104
Band Temperatur [°C]
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Rippenband 2500

<« Zurick Weiter p

2. Berechnen der Warmeausdehnung des Bandes in der Lange ,,AIE“ z. B. fiir unterschiedliche Temperaturzonen in einem
Warmetunnel

Beispiel fiir einen Warmetunnel mit einem Wellenabstand von 17,5 m, standardmaRiger Konstruktion der Férderanlage mit
Kopfantrieb und drei Temperaturzonen.

Zonel: 5mlang, 40°C

Zone2: 5mlang, 80°C

Zone3: 5mlang, 50°C

Hinweis: Vergessen Sie nicht, auch den Teil des Bandes der Riicklaufstrecke zu beriicksichtigen, an dem das Band ebenfalls
unterschiedlichen Temperaturen ausgesetzt ist! Das heiRt, dass die Lingenausdehnung des Bandes in jeder Zone mal zwei
genommen wird.

AIE = AlZone1 + AlZone2 + AlZone3

AlZonel=W=Zone1 * ATZonel * f=5mx (40°-21°)Cx 0,15 mm|m[°C= 14,3 mm x 2= 28,6 mm

AlZone1=WZonel ¢ ATZonel ¢ f=5mx (80°-21°)Cx 0,15 mm|m/°C=66,4 mm x 2=132,8 mm
AlZone3 =WZone3 ¢ ATZone3 ¢ f=5mx(50°-21°)Cx 0,15 mm[m/°C=21,8 mm x 2 = 43,6 mm

AlE=28,6 mm +132,8 mm +43,6 mm
AlE=205 mm

Die Warmeausdehnung des Bandes in der Lange kann auch der nachfolgenden Abbildung enthommen werden.

Warmeausdehnung in der Linge Die Wéirmea_usdehnun eines P!?G-Bandes Bandbreite
(mml der Reihe 2500RR in der Linge [mm]
450
35000
400 32500
30000
350 27500
300 25000
22500
250 20000
17500
200
15000
150 12500
10000
100 7500
—> S 5000
50
= = ——F =

0
20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 104

Band temperatur [°C]
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7171 £ 51 £ ) ISRk e ungen]

3.Ermitteln der Hohe der Kettenlinie ,H*
Beispiel auf Basis der Lingenausdehnung eines Bandes von AlE = 205 mm,
gemaR dem Beispiel zur Warmeausdehnung des Bandes in der Ldnge auf Seite: 7]0]9]5]1] a
(ermitteln entweder durch Berechnung oder mithilfe des Diagramms zur Wirmeausdehnung in der Linge auf Seitencode: EAEIE KIE

H

h/b

same level ol each calenaeyl

H=Bxh/b
B = erwartete Ldnge der Kettenlinie (entnommen aus der Zeichnung zur Streckenfiihrung)
h/b = Faktor, der mittels des nachfolgenden Diagramms ermittelt wird
bs = Bandausdehnung (Warmeausdehnung in der Ldnge AIE gemaR dem Beispiel zur
Wadrmeausdehnung des Bandes in der Linge auf Seitencode: FiIEIEEIE
Ermittelt entweder durch Berechnung oder mithilfe des Diagramms zur Warmeausdehnung in der

Lange auf Seitencode: FAMEIEEE

Rippenband 2500

Hohe der Kettenlinie als eine Funktion der Bandausdehnung fiir alle Langen der Kettenlinien
und solange die Bandausdehnung kleiner als die Lange der Kettenlinie ist
h/b=f(B|bs) ; bs<=B

A

0,15 0;

o.y

0,10 0,08

0,05,

S o & D DS S DH P
S AP, DS P T
ST AT DT T T e o

Beispiel:
bs = AlE =205 mm
B=1000 mm

B/bs=1000 mm/205 mm=4,88 =5

h/b=0,29 (entnommen aus Diagramm)
H=Bxh/b=1000 mmx0,29 =290 mm
Hinweis: Berlicksichtigen Sie eine Mindesttoleranz von +/-30 mm fiir die berechnete Hohe der Kettenlinie.

O

Red
> v

B/bs

SR T S R, W
AR VN RN G R

17
B

2

9 N ® F &
RN SN RS
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CLTE T 2500RR: Nutast e nach Amwendungstemperatur.

Nutzlast/Temperaturkurve

Hinweis: Kunststoffe verringern mit steigender Temperatur ihre Festigkeitseigenschaften.
Die folgende Kurve zeigt den Prozentsatz der verbleibenden Nutzlast als Funktion der Temperatur.

100

Rippenband 2500

Nutzlast als Funktion der Temperatur
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<« Zuriick Weiter p
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Beispiel:

20 30

40 50 60
Temperaturin °C

Ermitteln Sie den warmsten Abschnitt. (Im obigen Beispiel: Abschnitt 2, 80°C)
Die zuldssige max. Nutzlast/Betriebslast des Bandes in diesem Abschnitt betragt:
Faktor 0,41 (gemaRk 41 % im Diagramm) x 30000N/m = 12300N/m

70 80

Der mittlere Abschnitt einer Maschine kann also im Hinblick auf die Bandlast kritischer sein als der Abschnitt, an dem
sich der Antrieb befindet, da die Temperatur am Antrieb niedriger und somit die zulassige Bandspannung héher ist.
Dies muss sorgfaltig tiberpriift werden.

90 100

<« Zuriick Weiter p-
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Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

Reinigungshinweise

Allgemeine Anmerkungen

Rippenband 2500

In Pasteurisier-, Warme- und Kiihltunneln flieBt aufgrund des Prozesses kontinuierlich Wasser durch das Band.
Dieses reinigt normalerweise das Band, vorausgesetzt das Wasser enthdlt Additive, die das Wachstum von Bakterien verhindern.

Uberpriifen Sie im Voraus die chemische Vertriglichkeit dieser Additive und anderer Lsungen mit dem Bandmaterial.

SYSTEM
PLAST

maret.
i

< Zuriick

Um den hygienischen und einwandfreien Betrieb zu ermdglichen wird empfohlen, das Rippenband der Reihe 2500 und alle

Komponenten der Férderanlage regelméRig zu iberpriifen und sie gegebenenfalls zu reinigen oder auszutauschen.

Schenken Sie folgenden Aspekten besondere Aufmerksamkeit:

« Priifen Sie das Rippenband und die gesamte Riicklaufstrecke der Férderanlage regelméRig und sorgféltig auf Fremdkérper.
Priifen Sie auch beide Seiten des Bandes und den Freiraum zwischen der Bandseite und dem Rahmen der Férderanlage sowie

die Seitenfiihrung.

Fremdkorper kénnen sich zwischen den Rippen und anderen Freirdumen festsetzen. Dies kann eine schlechte Produktfiihrung
zur Folge haben und das Band, die Stiitzplatten der Fingerkdmme, die Kettenrdder und andere Teile der Férderanlage

beschadigen.

* Reinigen Sie den Bereich mit den Gundplatten der Fingerkdmme regelmaRig, um sicherzustellen, dass diese sich auf den
Montageplatten frei bewegen kénnen.
Verschmutzung und Fremdkdérper miissen umgehend entfernt werden. Sonst ist das freie Bewegen der Fingerplatten
eingeschrankt und es besteht das erh6hte Risiko, dass die Finger sich verbiegen oder abbrechen. Es kann notwendig sein, die
Spezialschrauben zu demontieren und den Bereich der Langldcher zu reinigen.

« Stellen Sie wihrend der Montage sicher, dass sich keine Verschmutzungen und Fremdkérper zwischen den Kimmen und ihren

Grundplatten befinden.

Detaillierte Informationen zum Reinigen und warten von Pasteurisier-, Warme-, Kiihltunneln erhalten Sie vom

Hersteller der Strecke.

Fiir Angaben zur chemischen Bestdndigkeit unserer Produkte, siehe gAEIEIEINE und FEIEIDEA

Fiir Angaben zur Temperaturbestindigkeit unserer Produkte, sieche F1EIEAAEKIDE

Wenn Sie Fragen haben, kénnen Sie sich jederzeit mit uns in Verbindung setzen.

www.systemplast.com

<« Zurick
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Allgemeine Berechnung
Produktfiihrung Weiter P>

Krafte, die aufgrund der Beschleunigung wirken:

Die erforderliche Kraft zum Beschleunigen der Kette und Produkte wird wie folgt berechnet:
F=M=a

F = Kraft [N]
M = Masse der Kette und Produkte in [kg]
a = Beschleunigungin [m/s?]

Diese zusdtzliche Kraft wirkt nicht nur auf die Kette, sondern auch auf die Lager, die Antriebseinheit und die Struktur.

Haufige Starts und Stopps erzeugen eine zusétzliche Ermiidungslast auf der Kette und verkiirzen somit deren Lebensdauer.

Die Berechnung enthalt einen Faktor, der von der Anzahl der Starts und Stopps pro Stunde abhangig ist.

Sanfte Starts oder der Einsatz von Frequenzreglern sind empfehlenswert. Nicht nurim Hinblick auf die Lebensdauer der Kette, sondern auch
fiir die gleichmaRigere Produktfiihrung und zum Vermeiden von Problemen beim Start mit Produkten, die besonders instabil sind.

Maximale Beschleunigung

Die maximale Beschleunigungskraft, die auf ein Produkt wirkt, sodass es mit der Kette ,mitgenommen* wird, hdngt von der Reibung zwischen
Produkt und Kette ab. Die maximale Beschleunigung amax berechnet sich wie folgt:

Froe - W*p _M=g=*pu _

max

a %
max M M M g }’l'

W = Produktgewichtin [N]

M = Produktgewicht in [kq]

n = Reibungskoeffizient zwischen Kette und Produkt
g = Erdbeschleunigung =9,81 m/s?

Maximal auf Produkte wirkende Kraft, um ein Umkippen zu vermeiden

Die maximale Beschleunigung, ohne dass die Produkte umkippen, ist abhangig von der Form (Position des Schwerpunkts), dem Gewicht und
dem Material des Produkts.

Dies ist beispielsweise auch von Bedeutung, wenn das Produkt auf eine Totplatte gefordert wird.
Siehe nachfolgende Zeichnung:

G = Gewicht des Produkts
F = horizontale Kraft auf das Produkt
Fres = horizontale Kraft auf das Produkt

Weiter P>
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Allgemeine Berechnung

<« Zuriick Weiter p

Die Kraft F ist die Kraft, die aufgrund der Beschleunigung oder des Abbremsens des Produkts (F=M*a) oder aufgrund einer
anderen Ursache wirkt, wie etwa andere Flaschen oder eine Seitenfiihrung.

Die Flasche kippt um, wenn der Winkel B groRer als der Winkel Qlist.

Der Winkel O berechnet sich nach dem Durchmesser der Stellfliche des Produkts (B = % * Durchmesser) und der Hohe des
Schwerpunkts (= A).

Der Winkel 3 berechnet sich nach der horizontalen Kraft auf die Flasche (= F) relativ zum Gewicht der Flasche (= G).

Die max. Kraft F berechnet sich gemaR folgender Formel:
u<— —> 0K

ﬂ:E_)F :G*E oder
G A max A B

u> A nicht OK
MSV = Maximale Drehzahlanderung
MSV =~/2 #g(\/A? +B* —A)

Die Zentrifugalkraft wirkt auf das Produkt, wenn es durch eine Kurve geférdert wird. Diese Kraft wird durch die Reibung zwischen der Kette
und dem Produkt sowie durch eine Seitenfiihrung kompensiert.

Zentrifugalkrafte

<«—— W

|
Fm \ |
|
|

1
Die Zentrifugalkraft wird wie folgt berechnet:
Mx*v?
F =—

C

r
M = Gewicht des Produkts
v = Geschwindigkeit
r = Mittenradius der Kurve

Die Reibkraft zwischen Kette und Produkt wird wie folgt berechnet:
F,=M=g*p

g = Erdbeschleunigung
n = Reibungskoeffizient zwischen Kette und Produkt

2
Die minimale Kraft F, die von der Seitenfiihrung erzeugt werden muss, lautet: F =F —F =M= V_ -g*u
c m
r

<« Zurick Weiter p»
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Allgemeine Berechnung

Auf Produkte wirkender Staudruck A Zuriick Weiter p-

Wenn ein Produkt still steht (z. B. an einem Stopper oder einer Fiihrung), erzeugt die unterhalb von ihm laufende Kette eine Kraft, die auf das
Produkt wirkt, die gleich dem Gewicht des Produkts multipliziert mit dem Reibungskoeffizient zwischen Kette und Produkt ist.

Die nachfolgenden Produkte driicken mit derselben Kraft auf das jeweils ndchste Produkt, sodass die daraus resultierende Kraft
proportional zum Gesamtgewicht der voranstehenden Produkte ist.

F.=W_=*L_=*p

Fa = Staukraft

Wa = Gewicht der sich stauenden Produkte in kg/m
L. =Lange des Stausin m

n = Reibungskoeffizient zwischen Kette und Produkt

Aktion beim Seitentransfer

/  —
/ E /
/ N /
a* (—Fa /

Das seitliche Driicken des Produkts erzeugt eine Kraft F auf das Produkt, die gegen die Seitenfiihrung driickt.
F=F, *sin (o) =W, *L, *p sin (a)
(Erklarung der Formelzeichen siehe oben)

Dosen und Flaschen werden heutzutage immer diinner. Zugleich laufen immer mehr Anlagen mit wenig oder ohne Schmierstoff und erhéhen
somit den Reibungskoeffizienten. Daher sind auch diese Kréfte, die auf die Produkte wirken, zu berticksichtigen.

Der Winkel A spielt in der obigen Formel eine wichtige Rolle in Bezug auf einen leichtgdngigen Transfer und eine Verringerung der Kréfte, die
auf das Produkt wirken. Dieser Winkel muss so klein wie mdglich sein.

<« Zuriick Weiter p
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fiir Seitenfiihrung StellfiiRe SYS

Ketten und Kettenrader Gleitleisten E
Modulbénder und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme _stutzvorrichtungen Lager P L s

ftir Rahmen und Gerist

Kurven und gerade Fiihrungen Losungen fiir Seitenfiihrung Verschiedene Produkte _
Allgemeine Berechnung

Produkttransfer von 90° <« Zuriick Weiter P

Beim Produkttransfer von einer Férderanlage auf eine andere in einem 90°-Winkel werden (blicherweise Fiihrungsschienen mit vollem
Radius und Totplatte verwendet, die den Zwischenraum zwischen der Zulauf- und Auslaufstrecke tiberbriicken. Produkte, die sich entlang
der Fiihrungsschiene mit vollem Radius bewegen, (iben hohen Druck sowohl auf die Schiene als auch gegeneinander aus, was leicht zu
Beschaddigungen fiihren kann.

maret.
i

Druck auf Seitenfiihrung

\
i

Druck auf Seitenfiihrung
=

-
—~
: — z
~~ 2
g Seitenflihrun
§ «— S T 9
— B o
N ™
=a
<7}
=&
)
/ Seitenﬁjhrun>g\
Seitenfiihrung

Parabolische
Fiihrungsschiene

Fiihrungsschiene
mit vollem Radius

Die parabolische Fiihrungsschiene verteilt den Druck besser entlang der duReren Fiihrungsschiene. Dies fiihrt zu einem deutlich geringeren
Schadenspotenzial an den Produkten. Auf der Innenseite der Kurve muss aber zusatzlicher Platz fiir einen freien Bereich geschaffen werden.

Die Verwendung des Fliigelsystems fiir aktiven Transfer von System Plast ersetzt die Absetzplatte und reduziert den Druck auf die Produkte
und Seitenfiihrungen.

Band mit Transferfligel

siehe: EININAEHA

<« Zurick Weiter P
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Allgemeine Berechnung

WellengroRe <« Zuriick Weiter P>

Die Welle muss folgende Bedingungen erfiillen:

* Max. Wellendurchbiegung unter Volllast (Fw). fmax gleich 2,5 mm (0,10 Zoll). Wenn die berechnete Wellendurchbiegung diesen Maximalwert
tiberschreitet, wahlen Sie eine groRere WellengroRe oder installieren Sie ein Zwischenlager an der Welle.
* Das Anzugsdrehmoment bei max. Last muss unterhalb des kritischen Wertes liegen.

Die Wellendurchbiegung wird anhand der folgenden Formel berechnet:

Fw
2lager: l
f_t_ H
le |
a lb .
| 3
Einheiten (metrisch): f=(0,013 % F * b [mm]
woER]
| 3
Einheiten (imperial): f=5 12 % 10“*F * b [|n]
Tragheitsmoment fiir Vollwellen (1) voExI
WellengroRe Tragheit
mm Zoll mm* Zoll*
Rundwellen Fu Fu
20 - 7850 - 3 Lager:
25 - 19150 -
30 . 39750 ) T w
35 - 73650 - L L 1
40 - 125600 - ~ I g I 1
45 - 201200 -
50 - 306650 - _I I 3
55 - 449000 - Einheiten (metrisch): T = ?70 % FW % b [mm]
60 i 635850 : Ex1
80 - 2009600 - | 3
%0 - 3220000 - Einheiten (imperial): f= 1,064 % 104%*F * _b [|n]
- 1 - 0.049 Vo E%]
- 1.1875 - 0.098
- 1.25 - 0.120
- 1.4375 - 0.210 Fir einen eindirektionalen Kopfantrieb Fw = Ts
_ 15 i 0248 Fl:,:ll’ e?ner\ bid.irektionalen Mittgnantrieb Fw=2"*Ts
Fir eindirektionale Druckantriebe Fw=2,2 * Ts
25 - 32552 -
40 - 213333 -
60 - 1080000 -
90 - 5467500 -

Setzen Sie fiir das Elastizitdtsmodul (E) Folgendes ein:
200.000 N/mm?2 oder 28,500,000 Ibs/ft?

Die Werte gelten fiir Kohlenstoffstahl (C50) oder
rostfreien Stahl AISI 304/316

<« Zuriick Weiter P
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Allgemeine Berechnung

Lagerberechnungen fiir die Reihen UC und UF « Zuriick Weiter P>

Berechnung der statischen Belastung:

Falls das Lager ohne Umdrehung oder nur bei sehr langsamer Umdrehung belastet wird oder es eine langsam schwingende Bewegung
vollzieht, wird die Lagerkraft nicht durch die Ermiidungsbestédndigkeit des Materials, sondern durch die Verformung der Rollen und der
Sperrwelle bestimmt.

Diese Berechnung ist auch giiltig, wenn bei einem Teil der Umdrehung ein AnfahrstoR erfolgt.

Fr — Fr1

P,=X,*F + Y *F,

=0.6 *F +0.5 *F, '

Po = dquivalente statische Belastung [N]
Xo = radialer statischer Faktor

Fr = radiale Belastung [N]

Yo = axialer statischer Faktor

Fa = axiale Belastung [N]

Po wird berechnet, wenn die Belastung nicht nur eine radiale, sondern auch eine axiale Komponente aufweist.
Wenn die Belastung des Lagers grundsatzlich radial ist, so ist die dquivalente statische Belastung Po = Fr.

Der minimale statische Belastungskoeffizient Co wird unter Berlicksichtigung des statischen Sicherheitsfaktors So berechnet.
AnschlieBend kann in den Lagertabellen die richtige LagergroRe anhand von Co ermittelt werden.

C,=s,*P,

Co = statischer Belastungskoeffizient in [N]

So = statischer Sicherheitsfaktor =1 unter normalen Umstdnden
= 1,5 wenn Vibrationen auftreten
=2-2,5 bei storfreien Anwendungen

<« Zuriick Weiter p
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Allgemeine Berechnung

Berechnung der dynamischen Belastung A Zuriick Weiter P>

Unter normalen Bedingungen wird der dynamische Belastungskoeffizient gemaR der dquivalenten dynamischen Belastung berechnet und
mit dieser verglichen, um die theoretische Lebensdauer des Lagers zu bestimmen.

Die ermittelte Lebensdauer wird anschlieBend mit dem Standardwert fiir die Anwendung und die Branche verglichen.

GemaR ISO 281 gibt der dynamische Belastungskoeffizient die Lagerbelastung an, unter der das Lager mindestens die nominalen 1*10¢
Umdrehungen besteht. Vorausgesetzt, die Belastung ist konstant und radial.

3

C

L10
P

Lio = nominale Lebensdauer in Millionen Umdrehungen
C = dynamischer Belastungskoeffizient in [N]
P = dquivalente dynamische Belastung [N]

Wenn die Belastung des Lagers grundsatzlich radial ist, so ist die dquivalente dynamische Belastung P = Fr.
Wenn zusatzlich eine axiale Belastung beteiligt ist, berechnet sich die dquivalente dynamische Belastung wie folgt:

P=Xx*F +Y=x*F
' a X = radialer dynamischer Faktor
Y = axialer dynamischer Faktor

Die axiale Kraft beeinflusst die dquivalente dynamische Belastung nur dann, wenn Fa/Fr>e

Berechnungsfaktoren

0.025 0,22 1 0 0,56 2
0.04 0,24 1 0 0,56 1.8
0.07 0,27 1 0 0,56 1,6
0,13 0,31 1 0 0,56 1,4
0,25 0,37 1 0 0,56 1,2
0,5 0,44 1 0 0,56 1

Die axiale Belastung darf 20 % von C nicht iiberschreiten.

<« Zuriick Weiter p
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Anhaltswerte der Drehzahl fir Wellentoleranzen:

Wellendurchmesser

Allgemeine Berechnung

Wellentoleranzen

SYSTEM

PLAST

mask

<« Zuriick

hé h7 1] h9 h11

mm U/min
212 - 9500 6000 4300 1500 950
@15 - 9500 6000 4300 1500 950
216 - 9500 6000 4300 1500 950
@17 - 9500 6000 4300 1500 950
@20 - 8500 5300 3800 1300 850
@25 - 7000 4500 3200 1000 700
230 - 6300 4000 2800 900 630
@35 - 5300 3400 2200 750 530
040 - 4800 3000 1900 670 480
- 21 7000 4500 3200 1000 700
- @13/16 6300 4000 2800 900 630
- ?11/4 5600 3600 2500 800 550
- @17/16 5300 3400 2200 750 530
- ?11/2 5000 3100 2000 700 500

<« Zuriick
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Montagehinweise fiir Lager

Weiter P>

Hinweise:
1. Weitere Anweisungen zur Montage von Lagern, Nachschmierung und Wartung finden Sie auf unserer Website unter www.systemplastsmartguide.com.

2. Das Lager ist mit einem synthetischen H1-Grunddl und einem Schmierfett aus komplexem Kalziumsulfat-Eindicker (NLGI 2) dauergeschmiert. Nachfetten ist wahrend der

Montage nicht erforderlich. Wir empfehlen, mit einem vertrdglichen Schmierfett nachzufetten. Wenn méglich sollte sich das Lager wéhrend des Nachfettens drehen, damit
sich das Schmierfett besser verteilt.

3. Die Lagersitze sind im Gehéuse mit einem Schmiernippel ausgestattet, fiir den eventuell ein Stopsel lose bereitgestellt ist. Wenn Sie den Lagersitz nicht nachfetten mochten,
entfernen Sie den Schmiernippel und setzen den St6psel ein. In der Regel ist das Nachfetten aber fir die Lebensdauer des Lagers von Vorteil.

Montageschritte

Schritt 1: Welle und Bohrung kontrollieren

Die Welle muss innerhalb des in Tabelle 1 genannten Toleranzbereichs liegen, zudem sauber und frei von Kerben und Graten sein. Montieren Sie das Lager auf einen unbenutzten

Abschnitt der Welle oder reparieren/ersetzen Sie es gegebenenfalls. Untersuchen Sie sowohl die Welle als auch die Lagerbohrung auf Fremdkdrper und Verunreinigungen.
Wischen Sie es gegebenenfalls sauber.

Tabelle 1
1/2”bis11/2” Nominal bis -.0005”
12 mm bis 40 mm Nominal bis-,013 mm

Schritt 2: Auflageflachen kontrollieren

Achten Sie darauf, dass das Gehduse und die Auflageflachen sauber und frei von Graten sind. Wenn die Gehduseerhebung mit Unterlegscheiben angepasst ist, miissen diese den
gesamten Kontaktbereich zwischen dem Gehduse und der Auflagefldche abdecken.

Schritt 3: Einheit montieren

Um die Montage zu erleichtern, nehmen Sie wéahrend des Vorgangs das Gewicht von dem Lager. Schieben Sie die Einheit in die Welle, indem Sie auf den inneren Spannring
driicken. Wenn das Montieren des Lagers auf der Welle Schwierigkeiten bereitet, verwenden Sie ein Stiick Schmirgelleinen, um Walznarben auf der Welle zu entfernen.

Schritt 4: Einheit befestigen

Montieren Sie die Montagebolzen und priifen Sie die Ausrichtung des Lagers. Richten Sie die Lagereinheiten so nahe wie méglich aneinander .: . . .
aus. Ziehen Sie die Montagebolzen

an den empfohlenen Drehmomentstiitzen fest. Uberpriifen Sie die freie Drehung der Welle, indem Sie sie von Hand in beide Richtungen drehen. .

Schritt 5: Verriegelungsmechanismus befestigen siehe: [1]0]9]1]al

Weiter P>
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Montagehinweise fiir Lager
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T

<« Zuriick Weiter p

Montageschritte

Schritt 5: Verriegelungsmechanismus befestigen
a. Verriegelungseinsatze fir Spannschrauben (Stellschrauben) 0 0

In vielen Verwendungsarten von Lagern miissen die Spannschrauben (Stellschrauben) wie abgebildet befestigt werden.

Befestigen Sie die Lagereinheiten wie nachfolgend beschrieben an der Welle:
i. Ziehen Sie die erste Spannschraube (Stellschraube) ,A“ zur Hélfte des gemé&R Tabelle 2 oder 3 empfohlenen Drehmoments an.

ii. Ziehen Sie die zweite Spannschraube (Stellschraube) ,.B“ zum vollen des gemaR Tabelle 2 oder 3 empfohlenen Drehmoments an. Wechseln Sie zur Spannschraube , A“ und
Tabelle 2a und 2b|Verriegelung fiir Spannschraube (Stellschraube) aus Chromstahl (AISI 52100)

Spannschraube Empfohlenes
Bohrungsdurchmesser (Etellschraube) Drehmoment

Spannschraube Empfohlenes
Bohrungsdurchmesser (Etellschraube) Drehmoment

in Pfund Zoll Zoll Nm in Pfund
12,15,16,17 M5x0,8 3,4 30 3/4,1,13/16,11/4R,11/4 1/47-28
20, 25,30 M6x1 5,4 48 17/16,11/2 5/16"-24 11,3 100
35,40 M8x1 1.3 100

Tabelle 3a und 3b/Verriegelung fiir Spannschraube (Stellschraube) aus rostfreiem Stahl (400er Serie)

Spannschraube Empfohlenes Spannschraube Empfohlenes
Bohrungsdurchmesser {galischraube) Drehmoment Bohrungsdurchmesser (Etellschraube) Drehmoment
in Pfund Zoll Zoll Nm in Pfund
20, 25,30 M6x0,75 54 48 3/4,1,13/16,11/4R 1/47-28

35,40 M8x1 11,3 100 11/4,17/16,11)2 5/167-24 11,3 100

ziehen Sie diese zum empfohlenen vollen Drehmoment an.
b. Verriegelungseinsatze fiir Exzenter
i. Platzieren Sie den Kragen am inneren Kugellager und drehen Sie diesen von Hand in Richtung der Wellendrehung, bis die Exzenter einrasten.
ii. Verwenden Sie einen Schraubenschlissel (wie abgebildet) oder setzen Sie den Passstift zum Nieten in das Loch im Kragen am AuBendurchmesser ,,B“ ein, und realisieren

Tabelle 4a und 4b|Verriegelung fiir Exzenter aus Chromstahl (AISI 52100)

Bohrungsdurchmesser Spanschraybs  Empfoblence Ml aohrungsdurchmesser fRaNReEhrabs  Emploblence
in Pfund Zoll Zoll Nm in Pfund
12,15,16,17,20,25 M6x1 54 48 3/4,1 1/47-28
30,35,40 M8x1 113 100 13/16,11/4,17/16,11/2 5/16"-24 11,3 100
Sie die Verriegelung in Richtung der Wellendrehung mithilfe eines kleinen Hammers.

_iii. Ziehen Sie die einzelne Spannschraube (Stellschraube) , A gemaR dem in Tabelle 4 empfohlenen Drehmoment an.
Uberprifen Sie die Welle nochmals auf freie Drehung und befestigen Sie anschlieBend die zweite Lagereinheit auf dieselbe Weise. Wenn alle Lager befestigt sind, nehmen Sie
eine abschlieBende Uberpriifung der Welle auf freie Drehung vor.

Fiir weitere Montageanweisungen siehe: [1]0]9]0]al
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Glatte Welle Eigenschaften

Befestigungen fiir Wellen mit konstantem * Lager der ,Bearing Line“ garantieren eine

Durchmesser (glatt) haben folgende hohe Zuverlassigkeit.

Hauptmerkmale:

* Ausgleich von Fehlern bei der Ausrichtung * Die moderne Technologie, die in

* Adaptionsvermdgen bei allen Phasen der Arbeitsausfiihrung
Wellendurchbiegung eingesetzt wird, sowie die Verwendung

¢ Widerstandsféhigkeit gegen chemische hochwertiger Materialien garantieren ein
Wirkstoffe Qualitatsprodukt.

* Stiitzung bei radialer Belastung

o Stiitzung bei leichter axialer Belastung o lager der ,Bearing Line* kénnen in

* hohe Belastbarkeit den meisten  Anwendungsbereichen

eingesetzt werden. lhre wesentlichen
Vorteile sind das geringe Gewicht,
die Widerstandsfahigkeit gegen
chemische Wirkstoffe und Korrosion,
die Festigkeit, leichte Reinigung und die
Sicherheitsmerkmale.

Schmierung und Wartung

Die Lagersitze sind im Gehduse mit einem
Schmiernippel ausgestattet, fiir den eventuell Befestigungstyp = Schmiernippeltyp
ein Stopsel lose beiliegt. Wenn Sie den Lagersitz
nicht nachfetten mochten, entfernen Sie den L M6
Schmiernippel und setzen den Stopsel ein. In der CS“ Ve
Regel ist das Nachfetten aber fiir die Lebensdauer -
des Lagers von Vorteil. SQL.. M6
UCF.. 1/8" GAS
Schmierstofftyp UCFB.. M6
Das Lager ist mit einem synthetischen H1- UCFG.. M6
Grundoél und einem Schmierfett aus komplexem UCFH.. M6
Kalziumsulfat-Eindicker (NLGI 2) dauergeschmiert. UCFL.. 1/8" GAS
Nachfetten ist wadhrend der Montage nicht UCFQ.. M6
erforderlich. Wirempfehlen, miteinemvertraglichen UCHE V6
Schmierfett nachzufetten. -
UCP.. M6
. i . . UCT.. M6
Dichtungslippen miissen wéhrend der Montage
; N . UCTT.. M6
geschmiert werden, um Beschadigungen bei den

ersten Umdrehungen der Welle zu vermeiden.

Nachschmierung

Die Befestigungen fiir die Lager miissen geschmiert
werden, wahrend sie sich bewegen, damit das Fett
die ganze Kugeloberfliche bedeckt. Das Schmierfett FeifE11ld o1

Temperatur  Nachschmierungs-

muss langsam, héufig und in kleinen Mengen BTN v o intervall
aufgetragen werden. (Monate)
Der Druck der Schmierpresse sollte zwischen 1,3 sauber bis zu 50 | bis zu 120 6-12
und 2,0 Bar betragen. sauber 50-70 |120-160 4-8
) sauber 70-100 |160-210 1-3
Schmierstoffintervall verschmutzt | bis zu 70 | bis zu 160 0,5-2
Die Zeitspannen zwischen den Schmierungen hangen | verschmutzt |70-100 |160-210 05-1
von den Gebrauchsbedingungen der Befestigungen | nass+feucht - - 0,5

fur die Lager ab. Staub, Feuchtigkeit, Belastung und
Temperaturwirken sich auf den Zeitpunkt der ndchsten
Schmierung aus. Die Tabelle gibt Anhaltswerte fiir die
Nachschmierungsintervalle an.

<« zurick Weiterp
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Montagehinweise fiir Lager o Zuriick
Befestigung fiir Flanschlager fiir glatte Welle

Angaben fiir Loch in Rahmen fiir Welle

12 18 30 3/4 1 11/8

15 21 30 1 11/8 11/4
16 22 30 13/16 17/16 15/8

Die Abmessung ,,X“ muss beim Einsatz von Befestigungen mit 17 23 30 11/4 11)2 15/8

Dichtungen beibehalten werden. 20 26 30 17/16 13/4 17/8
25 29 31 112 13/4 17/8
30 36 42
35 41 47
40 46 47

Befestigung fiir Flanschlager fiir glatte Welle
Kupplungswelle|Befestigung

Beide Enden der Welle miissen rund sein, um die Montage der Befestigungen

zu erleichtern. Die Toleranz der Welle ist abhdngig vom Durchmesser und

der Anzahl der Umdrehungen.

Niedrige Drehzahl DU el 061 Hohe Drehzahl
Drehzahl
Befestigung fiir Flanschlager fiir glatte Welle
Kupplungswelle[Befestigung

Die Zeichnung zeigt Kanten und Radien, die fiir das korrekte Montieren von

Lagern mit Dichtungen erforderlich sind.

Die Wellenoberfliche muss gleichméRig sein und darf keine Mangel

aufweisen.

Die Dichtungslippen und die Welle miissen vor der Montage geschmiert

werden.

< Zuriick
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SpeedSet

SYSTEM
PLAST

mart.
3

Weiter P>

Bei der SpeedSet-Halterung handelt es sich um ein Halterungssystem unter Federspannung, das sich einfach anpassen Idsst, um
Anderungen an der StreckengréRBe schnell zu realisieren. Einige der Vorteile des Systems sind folgende:

- einfaches und exaktes Einstellen verschiedener Positionen der Seitenfiihrungen
- Vermeidung von Beschadigungen an den Produkten

- Steigerung der Streckeneffizienz durch Verringerung der Umschaltzeit

- keine Werkzeuge zum Einstellen erforderlich

Inhalt

1) Das System

2) Positionierung der SpeedSet-Einheiten
3) Der Fiihrungsblock

4) Transfers

5) Radius der Fiihrungsschiene

6) Weiterfiihrende Uberlegungen

Das System

Ldsst sich verwenden, um eine Seite oder zwei Seiten einzustellen.

Einstellen von
zwei Seiten

Einstellen von
einer Seite

Weiter P>
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Einstellen einer Seite Einstellen von zwei Seiten

Einstellbereich Einstellbereich

/ N\
ey = -

GroRter Behdlter

Kleinster Behalter

Die Abmessungseinheiten des Speedset-Systems:

40 mm
(1.50in)

.

______

40 mm (1.50 Zoll) Lauf

FOp——
-
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SpeedSet in der Kurve

Komponenten fiir Forderanlagen

<« Zuriick Weiter p>

SpeedSet-Halterungen kénnen auch in Kurven verwendet werden. Es ist zu beachten, dass es sich bei der Fiihrungsschiene in der Kurve um ein
separates Teil der Fiihrungsschiene des geraden Abschnitts handelt. Auch muss ein zusatzliches Scharnier mit einem Schwenkkopf eingesetzt

werden, um die SpeedSet-Einheiten in der Kurve parallel zu montieren. Die SpeedSet-Einheiten miissen parallel zueinander sein, damit sie
eingestellt werden kénnen. Siehe folgende Abbildung.

<« Zuriick Weiter p-
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Positionierung der SpeedSet-Einheiten A Zuriick Weiter P>

Der Abstand zwischen den Halterungen sollte 800-1000 mm (32-40 Zoll) betragen, je nach Flexibilitdt der Fiihrungsschiene und der
Halterungen. Das System ist so konzipiert, dass Sie entlang der Férderanlage die Position der Flihrungsschienen nach jeder einzelnen
Halterung andern kénnen. Ein ausreichendes Mal an Flexibilitét ist erforderlich, um die jeweiligen SpeedSet-Einheiten neu einzustellen. Das
SpeedSet verfiigt an sich tiber nur eingeschrankte Flexibilitdt, da es auch die Seitenfiihrung halten muss.

Wenn die Fiihrungsschiene einen seitlichen Transfer (iberquert, kann die Schiene aus einem Teil bestehen, denn die SpeedSet-Einheiten

bleiben parallel. Die Speedset-Einheiten sollten aber immer vor oder hinter dem Transfer positioniert sein, also dort, wo die Flihrungsschiene
gerade und nicht gebogen ist.

" Eﬁ

Falsch %\

Beim Positionieren der SpeedSet-Einheiten sollten Sie auch darauf achten, dass Sie an den einzelnen Einheiten etwas Spielraum fiir die Hinde
bendtigen, um die Einstellungen der verschiedenen Positionen vornehmen zu kénnen.

Damit sich die SpeedSet-Einheiten frei bewegen kdnnen, ist die Ausrichtung der Klemmen an der Fiihrungsschiene in Bezug den Halterungen
an der Seite der Strecke von Bedeutung.

<« Zurick Weiter p-
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L |
/ |
/ _>| l(_ Klemme Fiihrungsschiene |
// [ Fiihrungsschiene / |
.. |
/ | [ — I ] I”
. [ Ll
/ ==
1 . ,
I [~

Falsch!

Halterung Speedset-Einheit

Richtig!

Anders ausgedriickt: Die Speedset-Einheiten miissen bei ausreichendem Abstand parallel zueinander stehen und an den Klemmen, die die
Fiihrungsschiene halten, richtig ausgerichtet sein. Die Speedset-Einheiten brauchen geniigend Spielraum. Die Fiihrungsschiene selbst muss
genau, gerade oder gleichmédRig gebogen sein. Anstatt alles so fest wie moglich zu fixieren, missen Sie Spielraum lassen.

Die Fiihrungsblocke:

Die Fiihrungsbldcke sind ein wesentlicher Bestandteil des Speedset-Systems. Sie sorgen fiir die Einstellung der relativen Position der

Fiihrungsschiene.

Der Fiihrungsblock in der QSCG-Version ist in verschiedenen Ldngen und entsprechend passenden Farben erhdltlich.

Die gesamte Speedset-Einheit wird mit einer Augenschraube und Mutter befestigt. Die endgliltige Position wird mit dieser Augenschraube/

Mutter eingestellt.

<« Zuriick Weiter p
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Transfers mit Fiihrungsschienen innerhalb/auRerhalb von Kurven:

Bei einem Forderstreckenabschnitt mit einer 90°-Kurve: Der Kurvenabschnitt bewegt sich in einem 45°-Winkel vor und zurtick. Siehe unten:

Distanz X=Y/cos(1/20Q)

]

Die Stabe miissen
parallel-<ein

4
N

VergroRerte Ansicht
(nicht skalierent)

Das bedeutet, dass sich der duRere Kurvenabschnitt vom geraden Abschnitt wegbewegt, wenn er nach auRen verschoben wird (bei groBerem
Produktdurchmesser).

Der Abstand G muss abgedeckt sein, um die gleichméRige Produktfiihrung sicherzustellen.

Zum Abdecken des Abstands ,,G“ ist Standardzubehor verfligbar, wie in der Artikelbeschreibung: CL-CON-R

Klemme geschlossen siehe:

Wir empfehlen immer, den Transfer vom geraden Abschnitt zum Kurvenabschnitt und zuriick mit etwa 100-200 mm (3,94-7.87 Zoll) vor und
hinter der Kurve vorzunehmen (100-200 mm [3,94-7.87 Zoll] gerade am Ein- und Auslauf der Kurve).

<« Zuriick Weiter p
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Wenn die Fiihrungsschiene (iber eine ausreichende Hohe verfligt, ist ein Schnitt von beispielsweise 30° in den meisten Fallen ausreichend um

genug horizontalen Spielraum zu schaffen, dass der Abstand in der duReren (weitesten) Position der Fiihrungsschiene abzudecken. Auf diese
Weise wird das Produkt immer gefiihrt.

Innere Position:

\ \ \
' ' Bei groReren Unterschieden im Produktdurchmesser setzen Sie sich
AuRere bitte mit dem technischen Kundendienst in Verbindung.
\ Position: G \

NI N

Y

Radius der Fithrungsschiene

Angenommen, Sie méchten beim Anpassen der Fiihrungsschiene innerhalb einer Kurve auch den Radius
der Fiihrungsschiene einstellen.

Statt des Radius A benétigen Sie aber beispielsweise den Radius B.

In der Praxis stellt sich diese Frage jedoch kaum, weil die Fiihrungsschiene selbst stabil sein muss und - teilweise — aus rostfreiem Stahl
besteht. Daher kénnen Sie den Radius nicht andern.

Auch sind die Unterschiede im Produktdurchmesser eher relativ klein, sodass die Unterschiede im Radius ebenfalls gering ausfallen.

Wenn (direkt vor und hinter den Anlagen) das Produkt in der Mitte der Kette gefiihrt werden muss, wird dieser Unterschied zwischen der
linken und rechten Seite aufgeteilt und ist somit noch geringer.

In der Praxis werden diese Unterschiede ignoriert. Wichtig ist, dass die Transfers korrekt eingestellt sind.

Wenn der Radius dennoch aus einem bestimmten Grund angepasst werden muss, stehen einige Optionen zur Verfiigung.

1. Anbringen der Fihrungsschiene aus rostfreiem Stahl (wie VG-LSSR) lediglich dort, wo sich die Klemmen befinden. Der
Rest besteht aus Kunststoff und ist somit flexibel. Dies ist nur bei Produkten mit geringem Gewicht méglich.

2. Bei Rollenfiihrungen kann das flexible Speedrail (VG-687FLEX) verwendet werden.

3. Alle anderen flexiblen, aber dennoch ausreichend stabilen, kundenspezifischen Fiihrungsschienen kénnen eingesetzt werden.

Abhdngig vom Radius der Kurve stiitzen 2 oder 3 Halterungen die Fiihrungsschiene. Um auch den Radius anzupassen, bendtigen Sie
mindestens 3 Halterungen. Die 2 duBeren stellen den Abstand ein. Die mittlere legt den Radius fest.

<« Zuriick Weiter p
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Weiterfiihrende Uberlegungen <« Zuriick

Die Flihrungsschiene wird mit SpeedSet nicht fest angebracht. Sie kann regelmdRig bewegt und angepasst werden. Das bedeutet, die
Fiihrungsschiene selbst muss genau, gerade oder gleichméRig gebogen sein. Die Fiihrungsschiene kann von den Halterungen nicht mehr
in ihre Position gezwungen werden. Dies hat einen wesentlichen Unterschied in der Planung zur Folge, der nicht unterschétzt werden darf.

Die Flihrungsschiene muss mit gréRerer Genauigkeit positioniert werden, als dies bei fixierten Fiihrungsschienen der Fall ist, da an den

verschiedenen relativen Positionen kleine Toleranzen gewiinscht sind. Das bedeutet, dass bei der endgiiltigen Positionierung kleinere
Toleranzen benétigt werden.

Bei den auf gewohnliche Weise befestigten Flihrungsschienen ist es weniger ausschlaggebend, wie exakt die Halterungen in Bezug zu den
Klemmen auf der Fiihrungsschiene positioniert werden. Insbesondere eine Halterung mit einem Schwenkkopf kannimmer angepasst werden.
Beim Einsatz von SpeedSet miissen die Klemmen und Halterung aber korrekt ausgerichtet werden, damit bei einem Wechsel der Position der
Fiihrungsschiene die gleichméRige Bewegung der SpeedSet-Einheiten sichergestellt ist.

Wenn die Flihrungsschiene auf der einen Seite angepasst wird, ist unbedingt darauf zu achten, dass auch die gegentiberliegende Seite genau,
gerade oder gleichméRig gebogen und korrekt positioniert ist.

Reinigung:
Wenn eine Strecke mit SpeedSet-Halterungen gereinigt wird, ist auf das richtige Spiilen zu achten. Insbesondere Schaumreiniger kommen

gut zwischen die duRere (statische) Abstandshdilse und den inneren (einstellbaren) Stab. Wenn das System ordentlich gespiilt wird, lasst sich
die Speedset-Einheit weiterhin leicht vorwdrts und riickwarts bewegen.

Hin und wieder kann etwas Ol zwischen den inneren und duReren Teil der Speedset-Einheit aufgetragen werden, damit sie leicht beweglich
bleibt.

SpeedSet kann auch fiir die vertikale Einstellung einer Kopfschiene verwendet werden. In diesem Fall ist auf das Gewicht der Fihrung in Bezug

zur Starke der Feder zu achten. In einigen Spezialfillen kann die Speedset-Einheit an eine schwerere Kopfschiene angepasst werden. Der
Fiihrungsblock und die Feder tauschen dann die Position.

<« Zuriick
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Rollen-Seitenfithrungen

Beim Fordern von Produkten, die in Karton oder Schrumpffolie eingepackt sind, wird in der Regel der Einsatz einer Seitenfiihrung mit Rollen
empfohlen, um die Beschddigung des Verpackungsmaterials zu vermeiden.

Ketten und Kettenrader Gleitleisten Haltﬁg?ggﬁg#ﬂﬂr{ﬁ%ﬁ]ér StellfiiRe s v STEM
T

Modulbénder und Kettenréder Ketten- und Bandriicklaufsysteme Stiitzvorrichtungen P L A s

Wird eine LBP-Kette oder ein -Band eingesetzt, muss auch die Seitenfiihrung Rollen aufweisen, um sicherzustellen, dass die Reibung an der
Seite des Pakets nicht héher als unterhalb des Pakets ist.

Fiir Seiten- und mittige Fiihrungen sind verschiedene Rollenfiihrungssysteme verfligbar:
¢ Vollkunststoff

o Aluminium
* rostfreier Stahl

Umfassende Details finden Sie auf den Produktseiten des Smart Guide.

Zwei Hauptversionen sind verfligbar:

Aluminiumschiene SpeedRail mit Kugelrélichen. Die Perlenform dieser Rollen ist besonders fiir in Schrumpffolie verpackte Pakete geeignet.

Eine zweite Version, die komplett flexibel ist, ermdglicht einen flexiblen Radius oder eine gedrehte Rollenfiihrung. In dieser Ausfiihrung
besteht die Stiitzschiene aus flexiblem Kunststoff.

.75 M
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siehe:

cas Kohlenstoffstahl
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Dieser Kohlenstoffstahl erméglicht eine héhere Streckgrenze als rostfreier Stahl, ist aber nicht korrosionsbestédndig

und daher lediglich fiir trockene Umgebungen geeignet.
Die durchgehartete Platte bietet eine gleichmaRige Harte.

Eigenschaften:
¢ Oberflachenhérte: 44 HRC

Vorteile:

* hohe Festigkeit
¢ hohe Abriebfestigkeit

StandardmadRiger rostfreier Stahl

Rostfreier Stahl AISI 430 mit guten Festigkeitswerten, korrosionsbestandig. Dies stellt fiir viele Forderanlagen eine
wirtschaftliche Alternative dar.

Verfligt (iber geringere Belastungs und VerschleiRbestandigkeit als unsere héherwertigen Materialien aus rostfreiem
Stahl.

Eigenschaften: Vorteile:

* standardmaRiger rostfreier Stahl * wirtschaftliche Alternative

m Rostfreier Stahl Extra plus

Rostfreier Hochleistungsstahl, speziell fir Hochgeschwindigkeitsanlagen mit hohen Belastungen entwickelt.
Bietet ausgezeichnete Korrosionsbestdndigkeit und héchste Oberflichenhdrte.

Eigenschaften: Vorteile:

* Oberflichenhérte von 26-30 HRC * Wird tiblicherweise bei Glide Linern und drucklosen
+ extrem flach und von héchster Oberflachengite Einreihungstischen sowie sehr langen Forderanlagen
* hohe Korrosions- und VerschleiRbesténdigkeit eingesetzt

hochstmagliche FlieBlast * verbesserte Produktstabilitdt

Austenitisch Austenitischer rostfreier Stahl

Der austenitische rostfreie Stahl AISI 304 bietet hohe Korrosions- und Sdurebestandigkeit.

Eigenschaften:
* rostfreier Stahl mit 18 % Chrom- und 8 % Nickelanteil

Vorteile:

* hohe Korrosions- und Saurebestandigkeit

Weiter P>
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Standard-Bolzenmaterial

Spezieller austenitischer rostfreier Stahl mit htherer Zugfestigkeit und optimierter Oberflaichenharte.
Diese Bolzen werden standardméRig in den meisten Ketten aus rostfreiem Stahl und Kunststoff verwendet.

Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt%lrjggietgn%gﬂrzu%%ehér Sl s I STE M

Eigenschaften: Vorteile:

* hohe VerschleiR-, Korrosions- und Saurebestandigkeit * langere Lebensdauer

Spezialmaterial fiir Bolzen

Vakuum-geharteter rostfreier Stahl mit auBergewohnlich hoher VerschleiBbestdndigkeit, gute Korrosions- und
chemische Bestdndigkeit, geeignet fiir Hochgeschwindigkeitsanlagen in abrasiven Umgebungen.

Der BolzenverschleiR ist ein wesentlicher Faktor in Bezug auf die Langenausdehnung der Kette.

Aufgrund ihrer auRergewdhnlichen Harte bieten HB-Bolzen eine sehr viel starkere Bestdndigkeit gegen mechanischen
und abrasiven VerschleiB und erhéhen somit die Lebensdauer der Kette.

HB-Bolzen werden fiir folgende Betriebsbedingungen und Anwendungen empfohlen:
* Abrasive Umgebungen (z. B. beim Flaschen- und Kastentransport)

* kurze Férderanlagen die mit hoher Geschwindigkeit laufen (z. B. Abfiillbereiche, Besichtigungsabschnitte, Einreihungstische)
* Anlagen mit hoher Belastung (z. B. Staubereiche, Kastentransport, Sammlungstische fiir volle Flaschen)

Eigenschaften:
¢ hdrte>HRC 48

Vorteile:

¢ hochstmdgliche Abriebfestigkeit
¢ auRergewdhnlich lange Lebensdauer

Bolzenmaterial aus Kunststoff
Speziell verstarkter Azetal

Vorteile:

* hochstmagliche Abriebfestigkeit
* auBergewohnlich lange Lebensdauer
* geeignet fiir Anwendungen zur Metalldetektion

<« Zurick Weiter p-
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Index - Kunststoffketten siehe: (1]0]of1]1]al

LFG

-
-

LFW

NGEVO

Reibungsarmes Azetal
Dieses Material wird in der Regel am Markt verwendet und bietet einen optimierten Reibungskoeffizienten.
Es ist auch fiir den Einsatz in Hochgeschwindigkeitsanlagen geeignet.

Farbe: Hellbraun (LF), Dunkelgrau (LFG) oder Weils (LFW)

NGBVO

PBT mithoher Leistungsfahigkeit und dem niedrigsten Reibungskoeffizienten in unserem Sortiment sorgt fiirhohe
Starke und optimale VerschleiRbestandigkeit, verringerten Plattenverschlei und reduzierte Teilungslangung.
Geeignet fiir Hochgeschwindigkeits- und Trockenlauf-Anwendungen. Erhéltlich ausschlieRlich von System Plast.

Farbe: Greublau

Auf Anfrage und bei angemessenen Mengen kénnen Ketten in weiteren Materialien produziert werden, wie z. B.:

HT

CR

AR

Antistatisches Azetal
Antistatisches Material mit optimierter Oberflichenleitfahigkeit fir mehr Schutz vor elektrostatischer Entladung.

Farbe: Schwarz (AS)

Hochtemperaturbestdndigkeit
Material mit Hochtemperaturbestdndigkeit fiir Anwendungen bis zu 140 °C.

Chemische Bestandigkeit

Verstarktes Material aus Polypropylen fiir héhere chemische und Saurebestdndigkeit. Polypropylen hat eine
niedrigere Festigkeit als Azetal.

Farbe: Weil3 (CR, fiir Ketten)

Abriebfestigkeit

Spezielles verschleiRbestdandiges Polyamidharz mit optimierter Abriebfestigkeit zum Férdern abrasiver Produkte
wie Glas oder Gusseisen.

Farbe: Schwarz (AR)

Acetalharz mit Delrin® Kevlar®

Dieses Material bietet verringerte Reibung und verbesserte VerschleiBbestandigkeit im Vergleich zu
herkémmlichem Acetal.

Farbe: Dunkelgrau (DK)

Delrin® und Kevlar® sind eingetragene Handelsmarken von DuPont™
<« Zuriick Weiter P
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Reibungsarmes Azetal

Dieses Material wird in der Regel am Markt verwendet und bietet einen optimierten Reibungskoeffizienten.
Es ist auch fiir den Einsatz in Hochgeschwindigkeitsanlagen geeignet.

Farbe: Dunkelgrau (LFG); Blau (LFB); Wei3 (LFW)

NGGVO

PBT mithoher Leistungsfahigkeit und dem niedrigsten Reibungskoeffizientenin unserem Sortiment sorgt fiirhohe
Stérke und optimale VerschleiRbesténdigkeit, verringerten Plattenverschleid und reduzierte Teilungslangung.
Geeignet fiir Hochgeschwindigkeits- und Trockenlauf-Anwendungen. Erhéltlich ausschlieRlich von System Plast.
Farbe: Graublau

Auf Anfrage und bei angemessenen Mengen kénnen Bédnder in weiteren Materialien produziert werden, wie z. B.:

AS[POM-AS

PPW

PPG

PPLG

POM-EC

]

PP-FR-EC

Spezielle Farben

Antistatisches Azetal
Antistatisches Material mit optimierter Oberflachenleitfahigkeit fir mehr Schutz vor elektrostatischer Entladung.
Farbe: Schwarz (AS)

Chemische Bestandigkeit

Material aus Polypropylen fiir héhere Temperatur- und chemische Bestdndigkeit. Polypropylen hat eine
niedrigere Festigkeit als Azetal. Fiir die Binder (PP) werden die Klemmen und Verschliisse auch aus Polypropylen
hergestellt.

Farbe: Beige (PP), Weik (PPW), Dunkelgrau (PPG), Hellgrau (PPLG)

Azetal mit Delrin® Kevlar®
Dieses Material bietet verringerte Reibung und verbesserte VerschleiBbestdndigkeit im Vergleich zu
herkdmmlichem Azetal.

Delrin® und Kevlar® sind eingetragene
Farbe: Dunkelgrau (DK)

Handelsmarken von DuPont™
Hochtemperaturbestandigkeit
Material mit Hochtemperaturbesténdigkeit fiir Anwendungen bis zu 140 °C.

Elektrischleitendes Azetal
Aufgrund des sehr niedrigen Oberfldchenwiderstands kann dieses Material als elektrisch leitend betrachtet werden.
Farbe: Schwarz

Flammenhemmendes, elektrisch leitendes Polypropylen

Entflammbarkeit gemaR UL94 wird als VO klassifiziert. Aufgrund des sehr niedrigen Oberflachenwiderstands
kann dieses Material als elektrisch leitend betrachtet werden.

Farbe: Schwarz

Auf Anfrage und bei angemessenen Mengen kdnnen Ketten und Bander in anderen Farben produziert werden.

<« Zuriick Weiter p
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PBT

Am héufigsten eingesetztes Bolzenmaterial flir Bander von System Plast. Es wird bei allen Acetal-Bdandern aus

LFG, XPG, AS und DK verwendet. Die Kombination aus diesen Materialen gewdhrleistet einen gerduscharmen
Betrieb.

POM
m Bolzen aus Azetal werden in allen Bindern verwendet, die aus dem Material NG™

Dieses Bolzenmaterial sorgt flir optimale Starke.

PP
“ Bolzen aus Polypropylen werden in allen Bindern verwendet, die aus dem PP hergestellt werden.

Das Bolzenmaterial verfiigt iber hohe Temperatur- und chemische Bestdndigkeit.

PBT

hergestellt werden.

<« Zuriick Weiter p
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TPR

TPR wird fiir VG-Ketten und Bander sowie fiir bestimmte Gripperketten eingesetzt. TPR ist ein
Gummi des Typs SEBS, das die optimale Bindung des Materials auf Kunststoffbasis sicherstellt.

TPR

NBR
Fiir unsere Gripperketten verwenden wir NBR-Gummi. )
Es bietet einen sanften Griff und gute Bestdandigkeit gegen Ole.

EPDM
Fiir unsere Gripperketten verwenden wir EPDM-Gummi.

Es verfiigt (iber gute chemische und Wetterbesténdigkeit. Der Kontakt mit Olen, Benzin und
konzentrierten Sduren ist aber zu vermeiden.

EPDM-PP
Fiir unsere Gripperketten verwenden wir EPDM-PP-Gummi.

Es verfiigt iber optimierte chemische Bestdndigkeit und ist fiir hohe Temperaturen geeignet.
Auch die Widerstandsféhigkeit gegen Dampf ist gut.

EPDM-PP

<« Zuriick Weiter p
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Was sind Nolu® Kunststoffe?

Bei Nolu® Kunststoffen handelt es sich um exklusive
Komponenten von System Plast™, die UHMW und einzigartige
feste Schmierstoffe enthalten. Diese sorgen fiir einen reduzierten
Reibungskoeffizienten und behalten die Eigenschaften von
UHMW bei. Unsere bevorzugten Materialien sind Nolu®-S, Nolu®
SR und Nolu®-SX.

UHMWPE

Fester
Schmierstoff

Vorteile:
* verlangert die Lebensdauer von Gegenflachen

Eigenschaften:
« extrudiert oder gefrést

« extrem niedriger Reibungskoeffizient - férdert den
Materialfluss

* hohe StoBfestigkeit

« chemisch bestandig bei minimaler Feuchtigkeitsaufnahme

* Obwohl Nolu-S nicht fiir den direkten Kontakt mit

» verringert Kratzer oder Beschadigung von
Gegenflachen

* reduziert den Energieverbrauch

* minimiert Produktpulsation auf Férderanlagen

* gewahrleistet gerduscharmen Betrieb

Nahrungsmitteln bestimmt ist, sind die einzelnen
Komponenten konform mit den EU und FDA Richtlinien.

* Larmd@mpfung

* leicht zu verarbeiten mit gangigen elektrischen Werkzeugen

Nolu®-SR

Nolu®-SR verfiigt Giber dieselben einzigartigen selbstschmierenden Eigenschaften wie Nolu®-S, es enthélt zusétzlich aber auch proprietire
Bestandteile. Diese einzigartigen Bestandteile erhdhen die Harte des Materials und bieten im Vergleich zu Standard-UHMW eine (iberlegene
VerschleiBbestandigkeit. Die Vorteile von Nolu®-SR umfassen hohe VerschleiRbestiandigkeit, erhohte Lebensdauer, Minimierung von
Produktpulsation und einen niedrigen Gerduschpegel.

Vorteile:

* hohe VerschleiBbestandigkeit

verldngert die Lebensdauer von Gegenflachen
verringert Kratzer oder Beschadigung von
Gegenflachen

verringert Belastungen oder Beschadigungen

Eigenschaften:

extrudiert oder gefrast

tiberlegene VerschleiRbestandigkeit im Vergleich zu

standardmadRigem ungebrauchten

oder wiederaufbereiteten Material

niedriger Reibungskoeffizient - fordert den Materialfluss

hohe StoRfestigkeit an den Forderketten

Obwohl Nolu-SR nicht fiir den direkten Kontakt mit reduziert den Energieverbrauch

Nahrungsmitteln bestimmt ist, sind die einzelnen Komponenten ¢ reduziert die Produktvibration auf

konform mit den EU und FDA Richtlinien. Férderanlagen

+ chemisch besténdig bei minimaler Feuchtigkeitsaufnahme * gewdhrleistet gerduscharmen Betrieb

* |eicht zu verarbeiten mit géngigen elektrischen Werkzeugen * geeignet fiir Trockenlauf bei héheren
Geschwindigkeiten

Nolu®-SX

Nolu®-SX verfiigt Gber dieselben einzigartigen selbstschmierenden Eigenschaften wie Nolu®-SR, aber Nolu®-SX enthdlt
eine Materialmischung, die die Warmeausdehnung des Materials verringern. Die Warmeausdehnung wird im Vergleich zu
Standard-UHMW-Produkten um bis zu 40 % verringert. Das Material ist daher ideal fiir Tragleisten geeignet.

Nolu®-Kunststoffe sollten bei einer Raumtemperatur zwischen 40°F (5°C) und 95°F (35°C) gelagert werden, um vorzeitiges Altern des Materials
zu vermeiden. Das Material sollte auch so gelagert werden, dass keine Verzerrungen entstehen. Empfohlen wird auch eine regelmaRige

Reinigung mit warmem Wasser und Seife bei einem pH-Wert zwischen 4,5 und 9,0. Weitere technische Informationen zu Nolu ®-Materialien
erhalten Sie bei unserer Einsatzplanung.

<« Zurick Weiter p-

@ Uberarbeitung 001



Ketten und Kettenrader

Gleitleisten

Halterungen und Zubehér

Kurven und gerade Fiihrungen

Losungen fiir Seitenfiihrung

Verschiedene Produkte

fiir Seitenfiihrung StellfiRe
Modulbander und Kettenrader Ketten- und Bandriicklaufsysteme fﬂ?tlijatﬁ\rﬁergcuhnt:jm eer?]st s

SYSTEM
PLAST

mart.

A KN PAEN D EY e olusss o
Vergleichsdiagramm zu Verschleif3raten (NG)

Die Diagramme bilden die VerschleiRraten in 0/00 {iber eine Testdauer in Std. (h) ab.
Der Test wurde unter Trockenlaufbedingungen durchgefiihrt.

Mit PET-Flaschen von 1,5 | getestet

0
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Material
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Mit1-Liter-Glasflaschen getestet
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HB-Bolzen <« Zuriick Weiter p

Der BolzenverschleiR ist ein wesentlicher Faktor in Bezug auf die Laingenausdehnung der Kette.

. B Halerungen und Zobehsr Selfige SYSTEM

Aufgrund ihrer auBergewohnlichen Hérte bieten HB-Bolzen eine sehr viel starkere Bestandigkeit gegen mechanischen und abrasiven
Verschlei und erh6hen somit die Lebensdauer der Kette.

HB-Bolzen werden fiir folgende Betriebsbedingungen und Anwendungen empfohlen:
¢ Abrasive Umgebungen (z. B. beim Flaschen- und Kastentransport)

* kurze Férderanlagen die mit hoher Geschwindigkeit laufen (z. B. Abfiillbereiche, Besichtigungsabschnitte, Einreihungstische)
* Anlagen mit hoher Belastung (z. B. Staubereiche, Kastentransport, Sammlungstische fiir volle Flaschen)

Materialeigenschaften siehe: FAEIEIEATNE]

<« Zurick Weiter p-
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| Lagerungvon Kunststoffketten und Béndern sowie RoHs o

Material
<« Zuriick

Lagerung von Kunststoffketten und Bandern

Kunzltstoffketten und Bander bieten bestmdgliche Stabilitdt und Bestdndigkeit gegen Umwelteinfliisse, wenn sie richtig gelagert
werden:

* inder Originalverpackung

* ohne umgebungsbedingte Strahlung/UV-Licht

* trocken

* innicht aggressiver Umgebung

* bei einer Temperatur zwischen 5°C (41°F) und 35°C (95°F)

FIFO-Prinzip
* Dieses Verfahren wenden wir in unserer Logistikabteilung an.
* Das FIFO-Prinzip wird allen externen Warenlagern empfohlen.

Stapeln Sie keine Paletten oder anderen schweren Giiter auf Paketen, die Ketten enthalten. Die Ketten kénnten beschddigt werden.

Achten Sie darauf, dass Pakete, die Ketten enthalten, nicht hoher als in der urspriinglichen Stapelhohe gestapelt werden, d. h. wie
von unserem Warenausgang versandt.

System Plast stellt keine Elektronik oder elektronischen Gerdte oder Komponenten her. Daher finden die Vorschriften der RoHs-Richtlinie
2002/95/EG und nachfolgende Anderungen keine Anwendung auf unsere Produkte.

<« Zuriick
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Die nachfolgend aufgefiihrten Koeffizienten konnen als Richtlinie verwendet werden. Abhdngig von den Anforderungen der Umgebung und
Anwendung (Temperatur, Schmierstoff, Materialkombination, Verschmutzung/Fremdkérper, Oberflache von Produkt und Kette/Band etc.)
kénnen sich die angegebenen Koeffizienten verdndern. Die Angaben sind in der Regel zuriickhaltend.

Reibungskoeffizient zwischen Kette|Band und Gleitleiste:

Gleitleistenmaterial
rostfreier Stahl UHMWPE PA NOLU®-S Riicklaufrolle magnet.lsche"r
Metallleiste fiir
trocken 0,35 0,32 0,10
Stahl, rostfreier Stahl Wasser 0,40 0,27 0,24 0,08 nicht anwendbar
Wasser, Seife 0,20 0,18 0,15 0,05
trocken 0,24 0,20 0,18 0,10 0,19
LF- Acetal Wasser 0,19 0,16 0,14 0,08 0,15
Wasser, Seife 0,15 0,10 0,10 0,05 0,10
trocken 0,20 0,16 0,13 0,10 0,14
NGe'° Wasser 0,17 0,11 0,09 0,08 0,10
Wasser, Seife 0,14 0,09 0,08 0,05 0,09
pp trocken 0,29 0,24 0,21 0,10 0,23
Wasser 0,23 0,19 0,17 0,08 0,18

Glltig bei einer Umgebungstemperatur
von 21°C(70°F)

Reibungskoeffizient zwischen Kette/Band und Produkt:

Ketten-| Produktmaterial
etten- .
Bandmaterial SR L Papier, Metall . Kunststoffe, Glas Neues Glas,
Karton (Stahl) UL T einschl. PET = (Mehrweg) Keramik
trocken 0,40 0,50 0,35 0,30 0,47 0,35
rostfreier Stahl Wasser 0,35 0,30 0,25 0,31 0,30
Wasser, Seife 0,20 0,15 0,15 0,21 0,15
trocken 0,40 0,45 0,32 0,27 0,40 0,29
Speed-Line Wasser 0,30 0,27 0,23 0,26 0,24
Wasser, Seife 0,15 0,14 0,13 0,18 0,13
trocken 0,28 0,25 0,25 0,21 0,24 0,20
LF- Acetal Wasser 0,20 0,18 0,16 0,18 0,15
Wasser, Seife 0,15 0,14 0,13 0,14 0,12
trocken 0,20 0,18 0,15 0,13 0,14 0,12
NGE'° Wasser 0,16 0,14 0,12 0,13 0,12
Wasser, Seife 0,13 0,12 0,10 0,11 0,10
LBP trocken 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
VG trocken 0,60 0,73 0,50 0,50 0,50
trocken 0,40 0,30 0,32 0,28 0,29 0,26
PP Wasser 0,24 0,26 0,22 0,23 0,21
Glltig bei einer Umgebungstemperatur
von 21°C(70°F)
Weiter P>
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Die in der Tabelle aufgefiihrten Daten wurden Labortests entnommen, die an ungefilterten Mustern durchgefiihrt wurden und
hauptséchlich Anhaltswerte darstellen.

Die chemische Bestdndigkeit unter normalen Arbeitsbedingungen kann von unterschiedlichen Faktoren abhdngig sein, etwa
Beanspruchung und Temperatur, Konzentration des chemischen Mittels und Dauer seiner Wirkung.

Giiltig bei einer Umgebungstemperatur von 21°C

Chemischer METALLE KUNSTSTOFFE GUMMI
S EXTRA [ AISI304 | AISI316 [ OT.NI poMm [ PBT | PP [ PA | PE EPDM | NBR | SEBS | VITON
C %] [c%] [c%] [c%] C%| [cw%] [c%] [c%] [c%] C%| [c%] [cw%] [c%]

Ethanséure (Essigséure) 5 1 % |20 % [100] % O | 5 ® |10 % |40 X |10 ® |10 % [ 25 | X ® |25  0O|20i ®
Aceton % | 25 1 & e % O K [ 100 K e % [ ] O [ ]
Acrylnitril e A 100 & A L] O [
Aluminiumchlorid o|10 O O |10 | X A A X | SA L A
Aluminiumsulfat SA | X A 10 X e A K Y | SA 1 X
Amylalkohol * b g ki ¢ hie 10 hid ki ¢ hie ki ¢ hie
Ammoniak K [ 100 ¥ ki L] * O |30, % | 10 | b ¢ * O O (@]
Ammoniumchlorid (e} “ 101 % |10 | * * * * | SA | X
Anilin # e “ % [100] O 3 “ [ [ [ *
Bariumchlorid O [SA | * | 10 | & * X “ #
Bier “* “ “ “ “ “ “ “ “ “ “ “*
Benzin * | 70 | O B “ [ % @]
Benzoeséure 100 % | SA | X * [SA] % |SA O kS B4
Benzol # “* * ke “* O 100 * (@] [ @)
Borséure SA | * “ 10 % | SA| % |10 % | SA | * * 7 * [ SA | X
Sole (Salzlake) 10 | @ O # ¥ O O # * O
Butter ke 7 ks ke “ * ke “ % e (@] %
Butylacetat B O O | 100 * (o] O ]
Butylalkohol * % | 100 & * (@] e *
Butylglykol B K [ 100 & * ¥
Calciumchlorid ] (o] Y % | 50 X 10 | % | SA T X A P Y| SA T A
Kohlenstoffsulfid 1 Y e A [1000 X [ [ [ %
Kohlenstofftetrachlorid 10 | X A A [} e A
Chlorwasser [} [ @] [ 3 3
Chloroform 10 | & g H [ [ O |100, @ [ [ [ [ s
Chromséure 25 % |50 O e} 1 o 50 50 50 |
Zitronenséure 10 | % K | SA | X [ |10 * |10 % |10 O “ * e * | SA | X
Cyclohexan “ “ % 100 * Eis [ B
Cyclohexanol “ “ % 100 & * @] *
Decalin “ (@] o * [} ° °
Dioxan g “ O bi g [} )
Destilliertes Wasser * | 10 | * “ “* “ “ “ “ “ “ “ [
Ethylacetat (e} * @] % [ 100 * o
Ethylalkohol e e 96 | % | 96 | & (e} *
Ethylchlorid e e} ® 100 & O O [}
Ethylether 7 “ % [ 100 “*
Eisenchlorid (o] ¥ 10 | ¥ K | 10 @ K& * 44 [ SA L K
Lebensmittelfette 100 & ¥ E ¥ E ¥ e} E e O *x
Lebensmittelole % *x ke * % *x e *x %
Formaldehyd A X e &3 A deo | 40 7 X | 301 X O (o] (] O [40 @
Methanséure 2 e} ® | 100 A |10 ® o] 10  ® (10! e % [ Y
Fluorchlorkohlenwasserstoff 12 e e e X %
SiiBwasser e 1 Y A1 e ~1 1 Y il S e "1
Fruchtsaft * (0] B ks B * ks B “ P e “
Benzin “ e “ @) o] @) e o] [ [e] [} “
Glycerin * “ “ # e “ “ “ “ “ “ “ “
Salzsdure L L] O |35 |20 O[30 3B, X |15 % 15 1 &% | 37 | %
Fluorwasserstoffsdure L] L] 40 | X ® | 70 X L] 48 | X
Wasserstoffperoxid 3 & * [ 100 30 O 30 ® |90 |
Isopropylalkohol “ “ “ “ * A A
Milchséure O “ o F [ 101 &% | 20 | X ¥ “ o * (e] 1
Leinsamendl kS “* 7 “* * e B O ke L]
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Material
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Che.mischer EXTRA [ AlsI gtl)inl.“-kllssl 316 | OT.NI POM | PBT KIIJNSLTOFTE PAL B PE EPDM | NBRG U'TIMISEBS [ viTon
Wirkstoff cwl lcw] Jlcwl lcwl le%l [c%] Jcwl lc%l lc%] [c%[ [c%] [c%[ [c%]
Magnesiumchlorid (o] % % Y Y Y Y | SA X
Methylacetat O Y (e} Y Y o] [ ] L] °
Methylalkohol 80 X X S 1 X Y k1 @) Y o
Methylenchlorid (@] (@] “ ] ) (@] X (o] ] ] 3 @]
Milch “ “ “ “ “ “ “ “ * o * “ “*
Mineralol “* “ “* “ “ “* “ . “* [ %
Salpeterséure 251 O | 65 | X ® |10 @ |25 @ o (o] 107 @ 70 X
Nitrobenzol ¥ X “ ° ° e} o)
o % “* “* “ “ * o o o] o (@]
Oleinsdure 65 | ¥ “* 10 | & ¥ o o (e} [} *
Paraffin X - b B (o) )
Erdol - ke x b g * % b e ® . % [ %
Petrolether % ks % ~ (e} B X L] ) %
Phenol Y X [ e o) ] @] Y
Phosphorséure 25 O L] K [ L] [ Y [ Y Y120 O | 85 Y
Kaliumbichromat SA | X Y k1 @] O [ SA X
Kaliumbromid X X - X “ * ¥ *
Kaliumhydroxid K | 50 | X s [ [ ¥ X X R ] s %
Kaliumpermanganat - X X ¥ [ 10 | - ® | 10 O X
Meerwasser [ “ “x X o X x X X “ X o] X
Silikondl * “ “ % “* “* “ %
Silbernitrat @) % x B o] X
Kohlensaures Natron % [100] % | SA| ¥ X [ 10 & ¥ ¥ ¥ e e ¥ *
Natriumchlorid (e} o x ki ¥ e * - e * % | SA %
Natriumhydroxid 40 | & % | 60 | ¥ 10 e ¥ % o] B4
Natriumhypochlorit ® | SA O e |10 O B % x [ 10 % e | 10 O 5 B
Natriumsilikat 100 X X ] 1 X 4 %
Natriumsulfat 100 1 X k4 (e Y s Y
Nicht-alkoholische Getranke Y % 1 X Y X e 1 Y Y %
Lauge * “ | 10 1 K s * * * * % *
Schwefelséure [ [ o X L] 2 “ [ O | 50 | % ® (50 O | 9% X
Weinséure X | B0 | X “* [} O |50 & “ * X o “ ¥ *
Tetrahydrofuran “* X s e ° ° °
Tetralin [ % X ° s . ° ° “x
Jodtinktur X [ “* o B (e} ° e} X
Toluol ¥ ks ks “* % ° ] [ (o]
Transformatorendl ¥ B % O s . % ) %
Trichlorethylen ® | 100 * [ (@] e} . ) ) %
Triethanolamin % % B4 B o [ o] )
Terpentin X X 3 . 3 ° ) )
Vaseline A A Y (e] . X ) Y
Gemisesaft A Y A 1 it X Y 2 1 i Y Y
Pflanzendle X “ X “ [ “ “ X e} X ] *
Essig “* | 100 “ [ 10 1 K R X K| 2510 % O |21 0O Ld
Wasser und Seife X “x “ s X x s X X “ ¥ X
Whisky “ “* X “ “* “* “ “* - * “ “x
Wein “* % “* “* “* “* “ * (o] B * “ “
Xylol X % X [e] o % [ % % ° [ [ s
ABKURZUNGEN

C=Konzentration s = gute Bestdndigkeit

SA = gesattigt

® = ungeniigende Bestdndigkeit (nicht empfohlen)

Alle Werte gelten nur bei Temperaturen unter 20°C.

O =ziemlich gute Bestdndigkeit, je nach Einsatzbedingungen

Leerstellen = keine Tests durchgefiihrt

<« Zuriick Weiter p
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Ketten und Kettenrader Gleitleisten
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Verwendbar Max. Temp. °C . Max. Temp. °F

far

Material Symbol

Fest Nass Fest Nass

Kohlenstoffstahl 45 Stahlketten, -70 180  |nicht empfohlen -95 350 nicht
Rollenketten empfohlen
Ferritischer rostfreier Stahl Standard Stahlketten -30 400 130 -20 750 265
Rostfreier Stahl Extra Extra Stahlketten -30 400 130 -20 750 265
Rostfreier Stahl Extra plus Extra plus Stahlketten -30 400 130 -20 750 265
Austenitischer rostfreier Stahl | Austenitisch |  Scaniketten, -30 400 130 -20 750 265
Rollenketten
Acetalharz D,W Kunststoffketten -40 80 65 -40 175 150
Reibungsarmes Acetalharz | LF (alle Farben) | Kunststoffketten -40 80 65 -40 175 150
und Bander
Acetalharz mit hoher Kunststoffketten
Leistungsfahigkeit XPG und Bander -40 80 65 -40 175 150
N Kunststoffketten nicht nicht
Antistatisches Acetalharz AS und Bander -40 80 anwendbar -40 175 anwendbar
evo evo Kunststoffketten
NG NG und Bander -40 120 60 -40 250 140
Kunststoffketten
Polypropylen PP und Bander 0 104 104 30 220 220
Chemisch bestdndig CR Kunststoffketten 0 104 104 30 220 220
halt hohen Temperaturen stand HT Kunststoffketten 0 140 140 30 285 285
und Bander
Abriebfest AR Kunststoffketten 0 90 90 30 195 195
. . VG-Ketten und Bander,
Thermoplastisches Gummi SEBS TPR Gripperketten -40 100 100 -40 210 210
NBR Gummi NBR Gripperketten -25 100 100 -15 210 210
EPDM-Gummi EPDM Gripperketten -40 120 120 -40 250 250
EPDM-PP-Gummi EPDM-PP Gripperketten -40 120 120 -40 250 250
Polyamid PA KKette”réde“ 0 90 90 30 195 195
omponenten
Verstarktes Polyamid papy | Kettenrdder Lager, 0 90 90 30 195 195
omponenten
Polypropylen PP Komponenten 0 104 104 30 220 220
Verstirktes Polypropylen PPFV Lager, 0 104 104 30 220 220
Komponenten
Kurven,
Polyethylen PE Komponenten -40 80 80 -40 175 175
Nolu®-S Nolu®-S Kurven, -40 80 80 -40 175 175
Komponenten

Wenn sich eine Kette, ein Band oder eine andere Komponente aus verschiedenen Komponente zusammensetzt, miissen alle Materialien individuell
betrachtet werden.

Beachten Sie, dass sich die Eigenschaften eines Materials andern, wenn sich die Temperatur dndert.

Im Allgemeinen nimmt die StoRfestigkeit bei niedrigen Temperaturen ab.

Die Starke und VerschleiBbestandigkeit reduzieren sich bei erhhten Temperaturen.

Hohe Temperaturen kdnnen auch die chemische Bestandigkeit beeinflussen.

Manche Materialien nehmen Feuchtigkeit auf und dehnen sich daraufhin aus.

Bei Fragen setzen Sie sich bitte mit unserer Einsatzplanung in Verbindung.

<« Zuriick
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| Lebensdauerbeeinflussende Parameter

Betriebsbedingungen

Last

Geschwindigkeit

Anzahl der Starts pro Stunde

- keine sanften Starts/kein Einsatz von Frequenzreglern
Produktriickstau

Schmierstoff

Wasserqualitat

- Chlorkonzentration

- Wasserhdrte

- Verunreinigungen

- unterbrochene Wasserversorgung
Schmierstoff

- Eignung/Leistung

- Dosierung

- Effizienz von Diisen

* Reinigungsmittel

- Haufigkeit

- Intensitat

- Spiilung

- Konzentration

- Temperatur
chemische Reaktion

Umgebung

Temperatur

Feuchtigkeit

VerschleiR erh6hende Medien/Abrasive
Korrosion

Sauberkeit

- Schmutz z. B. von Konstruktionsarbeiten

Reinigung und Instandhaltung
Weiter P>

Komponenten fiir Forderanlagen

* Materialqualitat
* Konstruktion
* MaRgenauigkeit von

- Gleitleisten

- Kettenradern

- Umlenkrollen

- Riicklaufrollen

- Wellenausrichtung

Konstruktion der Forderanlage

Auswahl von Kette/Band

Eignung der gewdhlten Kette/Band fiir die Anlage
Ausfiihrung der Kettenlinie

- Federrolle

Konstruktion Kettenrad

- Zahngeometrie

- Anzahl Zéhne/polygonaler Effekt
Konstruktion der Riicklaufstrecke
- gleichmaRiger Zulauf

- nicht drehende Riicklaufrollen
Montieren von Gleitleisten

- Ebenheit

- Schrégstellen

- Gewdlberippen

- Ausdehnung Ausgleichsabstand

Gednderte/modifizierte Bedingungen

Modifikation der Forderanlage oder von deren
Teilen/Komponenten

-Wartung

- Uberholung

Weiter P>
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Reinigung und Instandhaltung

<« Zuriick Weiter P

Reinigungshinweise

Die Reinigung ist aus folgenden Griinden notwendig:

* Vermehrung von Schmutz und Fremdkdrpern minimieren

¢ Bakterienwachstum unter Kontrolle halten

* Lebensdauer von Ketten/Bandern verlangern

* gleichméRiges Laufen von Kette/Band fiir optimale Produktstabilitat sicherstellen
* Ausfélle z. B. wegen Glasfremdkérpern vermeiden

* Fehlfunktionen wegen klebriger Riickstande vermeiden

* Reibung gering halten

Haufigkeit

Als Faustregel empfehlen wir eine wichentliche Reinigung der Anlage.

In der Praxis kann dies nattirlich abhangig von den Umstanden mal haufiger sein (z. B. wéhrend Produktdnderungen, bei ausgelaufenen
Fliissigkeiten oder anderen Verschmutzungen) oder mal weniger haufig, z. B. in einer relativ sauberen Umgebung.

In der direkten Umgebung des Abfiillers wird in der Regel haufiger gereinigt. Je nach Bakterienwachstum ist es unter Umsténden erforderlich,
mindestens einmal tdglich oder einmal pro Schicht zu reinigen.

Auch Chemikalien, die von einem Pasteurisierer stammen, erfordern eventuell hdufigeres Reinigen, damit diese Chemikalien nicht die Ketten-
und Bandmaterialien beeintrachtigen.

In einer Dosenanlage, in der Aluminiumdosen abgefiillt werden, muss das Aluminiumoxid entfernt werden.

Es kann auch an weiter entfernten Stellen vom Pasteurisierer auftreten, wo die Strecke im Trockenlauf betrieben wird. Wenn die Dosen auf
einem Inliner beschleunigt werden, fallen die verbleibenden Tropfen mit dem Aluminiumoxid auf die Kette und es sammelt sich dort hoch
abrasiver Schlamm an. Daher kann es notwendig sein, die Strecke auch weiter unten haufiger zu reinigen.

Bei Anlagen, die vollstdndig trocken sind, kann eine weniger umfangreiche Reinigung ausreichen. Verschmutzungen bleiben an trockenen
Ketten nicht hdngen und auch das Bakterienwachstum ist minimal. Aber auch solche Anlagen miissen z.B. aufgrund von ausgelaufenen
Fliissigkeiten gereinigt werden.

Fiir die optimale Lebensdauer der Ketten und Béander ist eine allgemeine Inspektion der Férderanlage bereits wahrend des Betriebs duRerst
wichtig. Achten Sie auf ungewdhnliche Geridusche, etwa ein Rattern oder Pfeifen. Uberpriifen Sie Rollentransferplatten, Riicklaufrollen, Lager
etc. Achten Sie darauf, dass Kette/Band weiterhin frei laufen, ohne zusétzliche Belastung und Blockierung.

Haufig verringert sich die Lebensdauer einer Kette oder eines Bandes aus mechanischen Griinden, die sich leicht beheben lassen.

Wir empfehlen, beim Reinigen folgende Schritte zu beachten:

Untersuchen Sie die Forderanlage auf Fremdkdrper. Untersuchen Sie ebenso die Riicklaufstrecke.

Spiilen Sie sorgfaltig mit warmem (max. 60°C/140°F) oder kaltem Wasser, wahrend die Kette/das Band lauft.

Verwenden Sie ein mildes Reinigungsmittel (PH-5-9) gemak den Anweisungen des Herstellers.

Bei starker Verschmutzung reinigen Sie mechanisch mit einer Biirste.

Spiilen Sie sorgfaltig mit warmem (max. 60°C/140°F) oder kaltem Wasser. Achten Sie darauf, dass das gesamte Reinigungsmittel abgespiilt wird, wahrend
die Kette/das Band lauft.

6. Priifen Sie zuletzt, ob die Kette/das Band frei und ohne Blockierung lauft.

U wWN —

Wahrend dieses Prozesses darf nicht vergessen werden, zwischen dem Trag- und Riicklaufabschnitt und dort, wo sich das Riicklaufstitzsystem
befindet, zu reinigen.

Das Reinigungsmittel muss insbesondere bei den Kunststoffketten/-bandern auf Vertraglichkeit mit dem jeweils verwendeten Kunststoff
geprift werden.

<« Zuriick Weiter p-
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Reinigung und Instandhaltung

<« Zuriick Weiter p
Allgemein

Es erscheint selbstverstandlich, aber die Reinigung ist wirklich sehr wichtig!

Ketten und Kettenrader Gleitleisten Halt%lrjggietgn%gﬂrzu%%ehér Sl s I STE M

" - .
Modulbénder und Kettenréder Ketten- und Bandriicklaufsysteme Stiitzvorrichtungen P L A s

Da heutzutage der Druck auf Produktionsraten und Kosten immer héher wird, schauen Unternehmen haufig zuerst auf die Reinigung, wenn
es um Kostensenkung geht.

Es stehen weniger Zeit und Ressourcen zur Verfligung, wahrend gleichzeitig die Kapazitat der Strecken gesteigert werden muss (und somit
Verschmutzung und ausgelaufene Fliissigkeiten zunehmen).

Wenn Unternehmen einen Reinigungsplan erstellen, neigen sie dazu, sich auf die einzelnen Maschinen zu konzentrieren (hauptsachlich auf
die Abfiller und deren Umgebung) und weniger auf die Férderanlagen. Wir mochten daher das ,,Bewusstsein fiir die Férderanlage* starken.

Trocken im Vergleich zu nass

Wenn ein nasser Schmierstoff verwendet wird (z. B. Wasser und Seife), spiilt dieser in der Regel ausgelaufene Fliissigkeiten weg. Haufig hat die
Seife auch eine integrierte Reinigungsfunktion.

Eine nasse Umgebung zieht aber auch Staub und Schmutz an und zieht vermehrtes Bakterienwachstum nach sich.

Wenn eine Strecke wédhrend eines Stopps oder am Wochenende still steht, ohne gereinigt zu werden, kann der Schmierstoff antrocknen, was
wiederum nach mehreren Stillstdnden zu Verschmutzung und gednderten Gleiteigenschaften der Ketten/Bander fiihrt.

Bei trockenen Bedingungen bleiben die Férderanlagen in der Regel sauberer. Ausgelaufene Fliissigkeiten miissen aber beseitigt werden, um
die Funktion der Strecke nicht zu beeintrachtigen.

Aus funktionaler Sicht ist die nasse Schmierung sicherer, erfordert aber ebenso eine regelmaRige Reinigung und sie ist kostenintensiver.

Mit der heute verfligbaren Technologie fiir Forderanlagen kann ein wesentlicher Teil einer Glas-, Dosen oder PET-Flaschen-Strecke trocken
laufen, wenn der erstellte Reinigungsplan eingehalten wird.

<« Zuriick Weiter p
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Untersuchen Sie die Ketten auf ungewéhnliche VerschleiBarten oder Beschadigungen.
Achten Sie auf ibermaRige Abstande zwischen Kettenplatten.

Priifen Sie die Oberfliche der Forderstrecke auf Ebenheit, Verbiegungen und gebrochene Platten.
Untersuchen Sie die Niederhalte-TABS und Gleittische mit Schwalbenschwanz auf ibermaRigen VerschleiR.
Priifen Sie den Kettendurchhang auf das richtige MaR.
Wenn Gurtspanner verwendet werden, achten Sie darauf, dass deren Spannung nicht zu hoch ist. Vermeiden Sie eine Vorbelastung der Kette.
Uberprifen Sie alle Umlenkrollen, Rollen, Wendescheiben und Kettenrider darauf, dass sie sich frei drehen.

Untersuchen Sie die Kettenrdder auf ibermdRigen Verschlei.

Untersuchen Sie die Taschen der Kettenradzahne auf Fremdkaérper.

10. Uberpriifen Sie die Bordscheibe auf iberméRigen VerschleiR.

11. Uberpriifen Sie alle Cleitleisten und Befestigungen auf iiberméRigen VerschleiR.
12. Uberpriifen Sie alle Transferpunkte, Absetzplatten, Drehscheiben, Wendescheiben und Kettenréder auf korrekte Erhebung und Ausrichtung.
13. Uberpriifen Sie die Funktion des Schmierstoffsystems.
14. Priifen Sie die allgemeine Sauberkeit der Forderanlage.

Reinigung und Instandhaltung

<« Zuriick Weiter p
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1. Uberpriifen Sie alle Kettenrader, Umlenkrollen, Wendescheiben und Rollen auf korrekte Erhebung und Ausrichtung in Bezug auf die Férderspuren.

2. Uberpriifen Sie alle Gleitleisten (Trag- und Riicklauf), Absetzplatten, Teiler und Transfermechanismen auf korrekte Positionierung, Erhebung, Abstinde
und Ebenheit.

3. Priifen Sie alle Befestigungen auf den richtigen Anzug (Anzugsdrehmoment). Die Befestigungen, die fiir Gleitleisten und Absetzplatten verwendet werden,
miissen {iber ausgebuchtete Kopfe verfiigen.
4. Priifen Sie alle Verbindungspunkte der Férderanlage auf die richtige Erhebung, Ausrichtung und Befestigung.

5. Untersuchen Sie die Forderanlage auf Blockierungen, indem Sie einen kurzen Abschnitt der Kette (1 Meter) durch die gesamte Anlage ziehen.
6. Uberpriifen Sie das Schmierstoffsystem (falls vorhanden).

7. Montieren Sie eine Forderkette und beachten Sie die folgenden Schritte:
* Priifen Sie die richtige Laufrichtung der Kette.
* Montieren Sie die Kette in Abschnitten von 3 Metern und vermeiden Sie ein Verdrehen oder Beschddigen der Kette.

Verbinden Sie die Kettenabschnitte mit der Férderanlage. Achten Sie darauf, dass die Verbindungsbolzen nicht herausragen.
Stellen Sie den Kettendurchhang in der richtigen Erhebung ein. Hinweis: Das Nachjustieren ist nach einer bestimmten Betriebszeit erforderlich.

8. Priifen Sie, ob der Schmierstoff in der Férderanlage gleichmaRig verteilt ist.

9. Starten Sie die Forderanlage im Schrittmodus oder mit kurzen Laufzeiten vor dem Belasten des Systems. Achten Sie auf ungewéhnliche Gerdusche und
Aktionen. Bei Problemen beachten Sie das Handbuch zur Fehlerbehebung.

<« zuriick Weiter p
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In den folgenden Féllen miissen die Ketten ausgetauscht werden:

* Die Kette springt aufgrund der Lingenausdehnung auf dem Kettenrad. Dieser Fall tritt bei 3 % Langenausdehnung oder mehr ein.
* Die Dicke der Platte hat sich um 50 % verringert.

* Die Oberflache ist ungleichmaRig oder verkratzt und verursacht dadurch Stabilitdtsprobleme.
* Das Scharnier ist derart abgenutzt, dass die Bolzen herausragen.

In den folgenden Féllen miissen die Binder ausgetauscht werden:

* Das Band springt aufgrund der Lingenausdehnung auf dem Kettenrad. Dieser Fall tritt bei 3 % Langenausdehnung oder mehr ein.
* Die Dicke des Moduls hat sich oben und unten um 1 mm (0.04 Zoll) verringert.

* Die Oberfléche ist ungleichméRig oder verkratzt und verursacht dadurch Stabilitdtsprobleme.

Beim Austausch von Ketten/Bandern wird empfohlen, auch die Gleitleisten und Kettenrader/Umlenkrollen zu wechseln.

Austausch von (magnetischen) Fithrungsschienen mit Eckumlenkung:
Normaler Fall:

Kette befindet sich in der Mitte der Kurve:

Abgenutzte Kurve:
Kette befindet sich an der Innenkante:

fiir Seitenfiihrung StellfiiRe SYST E

Kettenrdader und Umlenkrollen miissen in den folgenden Fallen ausgetauscht werden:
o Zihne sind flach abgenutzt

* Kette/Band lasst sich nicht leicht I6sen

¢ Zéhne sind beschadigt

* Bohrung der Umlenkrolle ist abgenutzt und Rolle beginnt zu schwanken
* Nabe oder Federnut sind beschadigt

* neue Kette/neues Band wird installiert

Gleitleisten miissen in folgenden Fallen ausgetauscht werden:
* Dicke ist um 50 % reduziert und Stabilitatsprobleme treten auf

* Verschmutzungen oder Fremdkorper haben sich abgelagert

* Befestigungsbolzen ragen heraus

<« Zuriick
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Reinigung und Instandhaltung
<« Zuriick Weiter P

Zum Identifizieren einer Kurve sind folgende Informationen zu beachten:

 um welchen Kettentyp und welche Breite handelt es sich, z. B. 880M-K325
* Winkel O; Mittenradius R; gerade Ldngen ein/aus (in/out) Lin/Lout

* Gesamtbreite (W) und Teilung (P), wenn mehrstréngig

¢ Artdes Riicklaufs

* Einsétze, Montageldcher etc.

Siehe Zeichnung:

Uberpriifen Sie die Dicke T des oberen Teils und bei mehreren Stringen die Teilung (P) zwischen den einzelnen Stringen:

L | L | T}

Messen Sie fiir den Ricklaufabschnitt die Dicke H und priifen Sie, ob die Schienen versetzt sind:

™

Stellen Sie bei speziellen Montagel6chern oder Gewindeeinsatzen eine detaillierte Zeichnung des Typs und der Position zur Verfligung.

<« Zurick Weiter p-
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Kette/Band springt auf dem Kettenrad

Mogliche Ursachen

Kette/Band ist z. B. wegen VerschleiR oder Uberlastung {iberdehnt

<« Zuriick Weiter p>

AbhilfemaBnahme

_ Ersetzen Sie Kette/Band und Kettenrad.
Uberpriifen Sie auch andere Komponenten.
Beseitigen Sie die Ursache der Uberlastung.

Ungeeigneter Kettendurchhang

Priifen Sie die MaBe und justieren Sie nach.

Kettenrad ist abgenutzt

Ersetzen Sie das Kettenrad.

Falscher Kettenradtyp

Montieren Sie das richtige Kettenrad.

Falsch ausgerichtetes Kettenrad

Uberpriifen Sie dies und justieren Sie nach.

Falsche Kettenradposition

Uberpriifen und justieren Sie die Position nach.

Kette/Band ldsst sich nicht leicht I6sen

Magliche Ursachen

AbhilfemaRBnahme

Falsches KettenradmaR oder falscher Kettenradtyp

Uberpriifen und ersetzen Sie das Kettenrad.

Klebrige Riickstdande

Reinigen oder erneuern Sie Kette/Kettenrad.

Ungeeigneter Kettendurchhang

Priifen Sie das MaR und justieren Sie nach.

Ratternder Betrieb

Magliche Ursachen

Rattern der Anlage

AbhilfemaRnahme

Verwenden Sie Schmierstoff.
Verkirzen Sie die Spannung von Kette/Band durch Kiirzen der Férderstrecke.

Durchmesser der Riicklaufrolle ist zu klein

Montieren Sie groRere Rollen.

Kette/Band beriihrt die Forderanlage

Entfernen Sie die Blockierungen.
Priifen Sie auch die Riicklaufstrecke.

Ungeeigneter Kettendurchhang

Priifen Sie das MaR und justieren Sie nach.

Beschddigte Kettenscharniere

Mogliche Ursachen

Uberlastung

AbhilfemaRBnahme

. Beseitigen Sie die Ursache der Uberlastung.
Uberpriifen Sie die Kettenrdder und weitere Komponenten.
Ersetzen Sie Kette/Band.

Ersetzen Sie gegebenenfalls weitere Komponenten.

Blockierung und Fremdkérper

Uberpriifen Sie die gesamte Férderanlage.

Der minimale Riickbiegeradius wird tiberschritten

Uberpriifen Sie die Konstruktion der Férderanlage.

Radius ist fiir kurvengéngige Kette zu klein

Uberpriifen Sie den Mindestradius der Kette und passen Sie diesen entsprechend an.

Liangenausdehnung

Magliche Ursachen

AbhilfemaRBnahme

Uberlastung

B Beseitigen Sie die Ursache der Uberlastung.
Uberpriifen Sie die Kettenrdder und weitere Komponenten.
Ersetzen Sie Kette/Band.

Ersetzen Sie gegebenenfalls weitere Komponenten.

Verschleil durch Verschmutzung in Scharnieren

Optimieren Sie die Reinigung.
Verwenden Sie HB-Bolzen.

Rascher Kurvenverschleif

Maogliche Ursachen

AbhilfemaBnahme

Uberhitzung

Verwenden Sie EXTRA-Kurven oder Nolu®-S

Abgelagerter Abrieb

Tauschen Sie die Kurve aus.

<« Zuriick Weiter p>
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Seitliches Auseinanderdriften der Kette auf Kettenrad

Magliche Ursachen

<« Zuriick

AbhilfemaBnahme

Schlechte Ausrichtung von Welle/Kettenrad

Justieren Sie nach oder verwenden Sie Blinde.

Forderanlage ist nicht eben

Justieren Sie nach.

Gerissene Scharnieraugen

Mogliche Ursachen

AbhilfemaBnahme

Durch hohe Beanspruchung oder Korrosion durch unvertrdgliche Chemikalien

Uberpriifen Sie die Vertriglichkeit der Chemikalien mit dem Material von
Kette/Band.
Verwenden Sie geeignete Chemikalien.

Ketten fiir magnetisches System losen sich aus der Kurve

Maogliche Ursachen

Abgenutzte Kurve

AbhilfemaRnahme

Tauschen Sie die Kurve aus.

Ungeeignete Schragen am Zulauf
oder andere Blockierungen

Uberpriifen Sie dies und justieren/bearbeiten Sie nach.

Kein sanfter Start

Setzen Sie Frequenzregler ein.

Kurve nicht eben montiert

Uberpriifen Sie dies und justieren Sie nach.

Korrodierte Stahlkette

Magliche Ursachen AbhilfemaRnahme

Unvertréagliche Kombination aus Kettenmaterial und Chemikalien

Verwenden Sie ausschlieRlich vertragliche Chemikalien.

Kann auch bei rostfreiem Stahl auftreten

Ziehen Sie hoherwertiges Material in Betracht.

UbermaéRiger VerschleiR von Kette/Band

Magliche Ursachen AbhilfemaRBnahme

Verschmutzung

Optimieren Sie die Reinigung.

Fehlende Schmierung

Uberpriifen Sie das Schmierstoffsystem.
Kontaktieren Sie den Schmierstoffhersteller.

Blockierungen

Uberpriifen Sie alle Abschnitte.

Fremdkorper auf der Riicklaufstrecke

Reinigen Sie die Forderanlage.
Montieren Sie Rollen mit gréBerem Durchmesser.

Kettenrader gleiten nicht auf der Welle, wenn sich das Band wegen hoherer Temperatur ausdehnt

Maogliche Ursachen AbhilfemaRnahme

Verschmutzung

Optimieren Sie die Reinigung.

Axiale Befestigung fehlerhaft

Stellen Sie die axiale Befestigung in Ubereinstimmung mit der Temperatur neu ein.

Falsche Bohrungstoleranz

Ersetzen Sie sie durch Kettenrader mit PLUS-Toleranz

Rascher VerschleiRR der Kettenrdader

Mogliche Ursachen

AbhilfemaBnahme

abrasive Bedingungen

Optimieren Sie die Reinigung.
Verwenden Sie Kettenrdder aus Stahl.

Setzen Sie sich bei Fragen mit unserem technischen Kundendienst in Verbindung.

< Zurick
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Was bedeutet ,,Neue Generation“ an Kunstoffketten-Materﬁ‘é0

Bei der Neuen Generation an Kunststoff-Ketten und Modulbandern handelt es sich um ein von

System Plast™ eigens entwickeltes Material, welches gegentiber ,,Industriestandard“-Materialien einen nachhaltigen Vorteil
bietet. Durch den verringerten Reibungskoeffizienten kdnnen Anlagenbetreiber die Schmierung von Ketten/Bandern verringern
oder komplett eliminieren und so eine echte ,, Trockenlauf“-Forderanlage betreiben. Bessere Gleiteigenschaften fiihren

auch zu einem geringeren Energieverbrauch, weniger Verschlei, geringerem Abrieb und ermdglichen somit auch héhere
Bandgeschwindigkeiten.

System Plast™ steht fiir Innovation!

System Plast hat die Materialien der neuen Generation (NG™) vor 20 Jahren entwickelt und in den Markt eingefiihrt. Schon bald
wurde es moglich Férderanlagen ohne Schmierung zu betreiben. Dadurch konnten die herkdmmlichen Schmiermittel, wie Seife
und Wasser oder Trockenschmierstoffe reduziert oder eliminiert, Kosten gespart und der Arbeitsplatz sicherer gemacht werden.

Materialien der neuen Generation haben sich als langer haltbar als Acetal- Materialien und leiser bei Trockenlauf-Anwendungen
erwiesen.

Die Kompetenz und Erfahrung von System Plast mit diesem einzigartigen Material in Verbindung mit interner Entwicklung von
integrierten Werkzeugen ist von groRBter Wichtigkeit fiir die standige Kontrolle von Konstruktions- und Herstellungsprozessen.

Materialevolution dient der Erreichung lhrer Ziele

System Plast kennt die wachsenden Anforderungen in den Bereichen Sicherheit, Hygiene, Nachhaltigkeit und Gesamtbetrie-
bskosten. Dieser Herausforderung haben wir uns gestellt. Aus dieser erfolgreichen Entwicklung ist das neue, verbesserte Material
NG™ Evolution (NG™evo) hervorgegangen, das Sie beim Erreichen lhrer Ziele unterstiitzt. Ihre FuBboden kdnnen trockener

und damit sicherer sein, Bakterienwachstum, Energie- und Wasserverbrauch kénnen reduziert werden und lhre Gesamtbetrie-
bskosten konnen gesenkt werden.

®Verbessertes Ausgangsmaterial ~ @In unserem Labor getestet
®Verbesserte Zusatzstoffe ®In der Produktion erprobt
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Beschleunigter Testverlauf [%]
e NG Evo — NG (New Generation) LF (reibungsarmes Acetal)

Verbesserungen von NG Evo im Vergleich zu NG

@ Niedrigere Reibung - Reduzierung der Reibung um 15 %.
@ Hohere Belastbarkeit - Bis zu 10 %
@ Hohere Abriebfestigkeit

@ GemaR EU- und FDA-Richtlinien fir den direkten Kontakt mit Lebensmitteln zugelassen
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Plattenverschlei

Niedrigster Reibungskoeffizient
zwischen Kette/[Modulband und Gleitleiste

Reibungskoeffizient NG evo gegen

UHMW-PE-Gleitleiste:

25% geringer als LF-Acetal
15% geringer als NG

Reibungskoeffizienten-Werte von 0,10 oder weniger
sind bei Trockenlauf-Anwendungen maglich.

* Geringerer Energieverbrauch

* Verbesserte Produktstabilitat

* Verbesserter Produktfluss
* Verbesserte Produktivitdt

Hochste Platten-VerschleiBbestdndigkeit

Plattenverschleil bei
Abriebtest nach 5400 Kilometer

75% weniger VerschleiR als bei LF-Acetal
30% weniger VerschleiR als bei NG

Weniger Verschleild bietet viele Vorteile

» Weniger Abrieb in Pulverform
* Weniger Verunreinigungen
» Weniger Reinigungsbedarf

NG EVO ist gemdf EU- und FDA-Richtlinien fiir den direkten Kontakt mit

Lebensmitteln zugelassen

Gerduschminderung:

<« Zuriick Weiter p

Mit NG Evo reduzieren Sie beim Trockenlauf die Gerduschentwicklung in Ihrer Anlage im Vergleich zur Anwendung mit
LF-Acetal Ketten. Vor allem das Quietschen im Kurvenbereich kann erheblich minimiert werden und somit das Arbeitsumfeld

verbessert werden.

Hohes PV-Limit

NG Evo Material gewdhrt im Vergleich zu LF-Acetalketten ein héheres PV-Limit (Produkt aus Druck/Beladung(P) und
Geschwindigkeit (V)) und ermoglicht somit hohere Geschwindigkeiten und héhere Belastungen. Dieser Effekt kann
bei Verwendung von NOLU®-S- oder NOLU-SR-Kurven bzw. Gleitleisten anstatt Standardmaterial zusatzlich verbessert werden.

Chemische Bestdndigkeit:

NG Evo bietet eine bessere chemische Bestandigkeit als LF-Acetal-Materialien und ist mit den meisten Reinigungsmitteln

kompatibel, besonders bei aseptischen Fiillanlagen mit H202 (Wasserstoffperoxid). Anders als viele andere Materialien auf
dem Markt wird NG Evo nicht von dieser Chemikalie angegriffen.

<« Zuriick Weiter p
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Verbesserte Trockenlauf-Méglichkeiten mit NG™evo: ™
Kontaktieren Sie System Plast™ zur Unterstlitzung, um lhr Ziel zu erreichen.
Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick {iber den Prozess: evo

@® Schritt 1: Ziel des Trockenlaufs

* Weniger Wasser-/Schmierstoffverbrauch
* Keine feuchten Boden — Sicherheit

* Weniger Bakterienwachstum — Hygiene
* Weniger Wartungsaufwand

*Weniger Energieverbrauch ’

R I 1950D
»
4N 13018

®  Schritt 2: Bestimmung der Prozesspara

Dg45s

+1690

« Strecken-Layout .
* Produktionskapazitdt pro Stunde — Geschwindigkeiten
» Geometrie von Flasche, Dose usw. —

® Schritt 3: Entwicklung eines sicheren Prozesses
« Daten des vorherigen Schritts analysieren e .

* Anforderungen und Bedingungen mit . <
OEM und Endnutzer besprechen
* Auswahl der richtigen Produkte

TN

4

® Schritt 4: Umsetzung des Trockenlaufs’ o R e [' -
[ { % ,'é. ’ !
* Beratung wahrend der Installation 1 . :.:
m

* Schulung des Bedienpersonals &!.;‘ -
¥

.;..;.

« Uberwachung, Nachkon
ggf. Anderungen vorne

@ * Analyse der gesamn
—d S

. & J
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Die Erfolgsgeschichte von NG™ mm
eévo

* Heineken

HEINEKEN, im Werk in Zoeterwoude den Wasserverbrauch dramatisch zu
reduzieren und leisten somit lhren Beitrag fiir eine bessere Zukunft zu brauen

Als Partner im Water Footprint Network arbeiten sie zusammen, um die Sicherheit und Nachhaltigkeit im Werk zu verbessern, in dem
Wasserverbrauch, Energieverbrauch und Gerduschpegel in Zoeterwoude reduziert werden.

Zoeterwoude, Niederlande, 2014 - Die globale Nachhaltigkeitsstrategie von Heineken N.V., bekannt als ,,Brewing a Better
Future®, hat im Unternehmen zwischen 2008 und 2013 zu einer Verringerung des Wasserverbrauchs um 20 % gefiihrt. Zu dieser
Verbesserung beigetragen haben die Férderketten/-bdander von System Plast™ NG™ und NOLU®-S-Gleitleisten von Emerson Power
Transmission Solutions. Mit den innovativen, reibungsarmen Komponenten, die in der Heineken-Brauerei in Zoeterwoude zum Einsatz
kommen, werden Wasser und chemiebasierte Schmierstoffe auf den Abfiillanlagen Giberfliissig - auch dort, wo abrasive Partikel von
Aluminiumdosen, Bierfassern und Mehrwegflaschen friiher ein Problem darstellten.

Laut der Brauereileitung fiihrten die Trockenlauf-Férderanlagen zu vielen Verbesserungen bei der Nachhaltigkeit und zu
einem saubereren, ruhigeren, energieeffizienteren und verldsslicheren Werk. ,,Die Trockenlauf-Optionen von System Plast haben uns
viele Vorteile gebracht®, sagte Cok Duivenvoorden, Technischer Leiter Anlagenbetreuung in Zoeterwoude. ,Insbesondere haben wir
mit trockenen Anlagen und Boéden die Sicherheit und Hygiene im Werk verbessert. Die Wartung ist durch die Sauberkeit und den
besseren Zugang zu den Abtropfschalen einfacher geworden. Wir sparen Kosten fiir Wasser, Schmiermittel und Abwasserentsorgung.
Der Trockenbetrieb ist besser fiir Flanschlager und Geriist der Férderanlage und reduziert mit den reibungsarmen Komponenten
gleichzeitig den Energieverbrauch. NG-Ketten von System Plast halten in einigen unserer Anwendungen bis zu fiinfmal langer als
reibungsarmes Acetal. Als Ersatz fiir verschlissene Ketten amortisiert sich die neue Kette bereits nach einem Jahr.“

Ein gemeinsames Ziel zur Reduzierung des Wasserverbrauchs in der
Getrankeherstellung

Ein Ziel des ,.Brewing a Better Future“-Programms von Heineken ist es, den Wasserverbrauch bis 2020 um mindestens 25 % zu
verringern. Sowohl Heineken als auch System Plast arbeiten als Mitglieder des Water Footprint Networks an Lésungen im Trockenlauf.
Das Netzwerk ist eine globale Organisation aus Unternehmen, Regierungsbehérden und Umweltgruppen, die mehr Bewusstsein

fiir die Auswirkungen von Produktion und Konsum auf Wassersysteme schafft und so den Ubergang zum nachhaltigen Umgang mit
Frischwasserquellen fordert.
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