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Garantie — Intralox, L.L.C. Gibernimmt die Garantie fiir seine eigenen Produkte fiir den Zeitraum eines Jahres ab Versandtermin dahingehend, dass
Intralox, L.L.C. alle Produkte mit Material- oder Verarbeitungsfehlern, die sich wahrend des Normalbetriebs herausgestellt haben, repariert oder
ersetzt. Eine weiterflihrende Garantie wird weder ausdriicklich noch stillschweigend gewahrt, soweit sie nicht schriftlich vereinbart und von einer
von Intralox, L.L.C. zur Abgabe einer solchen Garantie bevollméchtigten Person genehmigt wurde.

Achtung — Intralox, L.L.C. garantiert nicht, dass die Konstruktion und/oder der Einsatz einer Maschine, in die Produkte von Intralox, L.L.C.
eingebaut sind oder eingebaut werden sollen, den drtlichen, ldnderspezifischen und/oder nationalen Vorschriften und Normen fiir 6ffentliche
Sicherheit, Sicherheit am Arbeitsplatz, Schutz-, Hygiene- und Brandschutzbestimmungen bzw. jeglichen anderen Sicherheitsvorschriften
entsprechen. JEDER KAUFER UND ANWENDER IST ANGEHALTEN, SICH UBER DIE JEWEILIGEN ORTLICHEN, LANDERSPEZIFISCHEN UND
NATIONALEN SICHERHEITSBESTIMMUNGEN UND NORMEN ZU INFORMIEREN.

Hinweis — Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen sind nur als Unterstiitzung flir unsere Kunden und als Serviceleistung zu verstehen.
Intralox, L.L.C. sichert weder die Richtigkeit noch die Genauigkeit der enthaltenen Informationen zu und ibernimmt insbesondere keine Haftung
flir Sach- und/oder Personenschaden, mittelbare oder unmittelbare Schaden und/oder Fehler aufgrund fehlerhafter Konstruktion und Anwendung,
fehlerhaftem Einbau und Betrieb der Maschinen, iberméBiger Beanspruchung und/oder Missbrauch der Produkte, unabhéngig davon, ob sie auf
in diesem Handbuch enthaltenen Informationen beruhen oder nicht.

Warnung — Intralox-Produkte werden aus Kunststoff hergestellt und sind brennbar. Sie kdnnen zerfallen und giftige Dampfe freisetzen, wenn sie
einer offenen Flamme oder Temperaturen ausgesetzt werden, die die Vorgaben von Intralox iiberschreiten. Setzen Sie Intralox-Forderbander
keinen extremen Temperaturen oder offenem Feuer aus. In einigen Serien sind Bander aus schwer entflammbarem Werkstoff erhéltlich. Weitere
Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Wartung — Vor dem Einbau, der Reinigung, dem Schmieren oder der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten an einem Férderband, Zahnrad oder
System hat der betreffende Anwender sich zuerst liber die jeweiligen 6rtlichen, landerspezifischen und nationalen Bestimmungen beziiglich des
Umgangs mit Starkstrom und/oder Kraftspeichern (Abschaltung/AuBerbetriebnahme) zu informieren.

Eine Tochtergesellschaft der Laitram, L.L.C. Alle Rechte sind weltweit vorbehalten. Intralox ist ein eingetragenes Warenzeichen der Laitram, L.L.C.

Kontaktinformationen von Kundendienst und Technik finden Sie unter www.intralox.com.

Der Inhalt dieses Dokuments ist Eigentum von Intralox. Die Offenlegung gegentiber Dritten ist ausschlieBlich mit vorheriger schriftlicher
Genehmigung von Intralox, L.L.C gestattet. Zudem diirfen die Inhalte nur in Zusammenhang mit Intralox-Produkten genutzt werden.
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1 INTRALOX - UBERSICHT

Mit mehr als 50 Jahren Erfahrung finden wir bei Intralox immer neue Wege, unseren Kunden dabei zu helfen, ihre Ziele zu
erreichen, indem wir umfassende Férderungsldsungen anbieten, die einen erheblichen wirtschaftlichen Mehrwert
schaffen. Intralox liefert innovative und erstklassige Technik innerhalb eines Direktgeschéaftsmodells und einer globalen,
branchenspezifischen Struktur. Unsere branchenspezifischen Teams verfligen liber umfassende Kenntnisse der
Kundenanwendungen und bieten Kundendienst und technischen Support rund um die Uhr, jeden Tag und das ganze
Jahr Uber. Durch die Zusammenarbeit mit Intralox erleben Sie unser kompromissloses Engagement, unseren Kunden
Lésungen zu bieten und Probleme zu I6sen.

Wir haben die Beschrankungen von traditionellen Férdersystemen durch die revolutiondre Erfindung modularer
Kunststoffférderbander Giberwunden und gehen mit neuen Produkten, Systemen, Lésungen und Services weiterhin tber
die Branchenstandards hinaus. Intralox hat sich der Innovation verschrieben, wodurch derzeit weltweit Uber

1500 Patente in Kraft sind. Wenn unsere Kunden Probleme haben, entwickeln wir intelligente L&sungen, um sie zu I6sen.

Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander 5



1 INTRALOX - UBERSICHT

INTRALOX-RESSOURCEN

Lander- und branchenspezifischen Kundendienst, Informationen Uber Intralox-Produkte oder unser Unternehmen oder
die unten aufgeflihrten Ressourcen finden Sie unter www.intralox.com. Die Kontaktinformationen fiir den Hauptsitz von
Intralox finden Sie auf der Rickseite.

¢ Technisches Handbuch: Laden Sie die neueste Version dieses technischen Handbuchs herunter.

e CalcLab: Intralox bietet CalcLab™ zur Berechnung und Bewertung vieler Aspekte der Férdererkonstruktion. CalcLab
ist ein stets aktueller Ersatz fur altere Engineering-Programme, das im Browser ausgefiihrt wird und von jedem mit
dem Internet verbundenen Computer aus aufgerufen werden kann. Der Zugriff auf CalcLab erfolgt unter
calclab.intralox.com.

e Auswertungsformulare- Unsere Online-Auswertungsformulare sind der erste Schritt, um das beste Design fir lhre
Anwendung zu erstellen. Nachdem Sie lhr Auswertungsformular erhalten haben, werden sich die technischen Experten
von Intralox mit Ihnen in Verbindung setzen, um lhnen technische Unterstiitzung und Konstruktionspriifungen zu
bieten.

e CAD-Zeichnungsdateien: Fir alle Bandserien sind CAD-Zeichnungen im DXF-Format erhaltlich. Diese Zeichnungen

enthalten Detailangaben zu den Bandern und gegossenen Zahnradern, die in CAD-Entwdrfen fir Férderanlagen
verwendet werden kdnnen.

¢ Produktliteratur und technische Handbiicher: Herunterladbare technische Handblcher umfassen eine Anleitung zur
vorbeugenden Wartung modularer Kunststoffbander, eine Anleitung zur Bandreinigung und vieles mehr. Intralox bietet
zudem technische und anwendungsspezifische Vorgaben zu den meisten Produkten in diesem Handbuch an.

¢ Montageanweisungen: Das Handbuch zu Montage, Wartung und Problemlésung enthélt allgemeine Informationen
zur Wartung und Schritt-flr-Schritt-Montageanweisungen fiir die meisten Intralox-Bander.

¢ Anleitungsvideos: Mit unseren Videos fir die Leistungsoptimierung kénnen Sie hdufige Bandprobleme beheben.
Jedes Video ist darauf ausgelegt, lhnen bei Montage, Wartung und Probleml&sung Ihrer Intralox-Férderbander und -
Komponenten zu helfen.

¢ Leitfaden zur Bandauswahl: Mit Leitfaden zur Bandauswahl kénnen Sie einen Ersatz fir Ihr vorhandenes Intralox-
Band auswéhlen.

BANDKONSTRUKTION

Alle Intralox-Bander werden aus Spritzguss-Kunststoffmodulen hergestellt. Diese Module werden ineinandergreifend zu
einer Einheit zusammengebaut und durch Scharnierstabe verbunden.

Abbildung 1: Kunststoffmodule, verbunden mit Scharnierstédben
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1 INTRALOX - UBERSICHT

Die Bander sind entweder ein Modul breit (fiir schmale oder SeamFree™-Bander) oder werden in einem ziegelférmigen
Verbund aus zwei oder mehr Modulen verbaut. Bei Béandern im Ziegelverbund sind die Verbindungen zwischen Modulen
gegenuber Verbindungen zu den Nachbarreihen versetzt. Diese Bauweise im Ziegelverbund, bei der die Module
ineinandergreifen, gibt dem Band besondere Seitenfestigkeit. Die Scharnierstabe dienen nicht dazu, das Band in der
Querrichtung zusammenzuhalten, sondern nehmen die Scherkréfte im Scharnier auf. Diese Bandkonstruktion weist
aufgrund des Ziegelverbunds eine hohe innere Festigkeit sowohl in der Querrichtung als auch — aufgrund der
Scharnierstabe, die mehrfache Scherung auffangen — in der Langsrichtung auf.

Abbildung 2: Aufbau im Ziegelverbund
Wegen der Modulbauweise kénnen Intralox-Bénder in praktisch jeder Breite ab drei Scharnieren hergestellt werden.

Jeder Bandtyp weist eine Reihe charakteristischer Merkmale auf. Die Oberflachen, die Bandteilung und die
Antriebsmerkmale werden ausflihrlich unter Bandauswahl-Verfahren beschrieben. Scharnier- und Kantenmerkmale sind:

e Offene Scharniere: Die Scharnierstébe sind zur Erleichterung der Bandkontrolle entweder von der Ober- oder
Unterseite des Bandes (oder von beiden Seiten) sichtbar.

e Geschlossene Scharniere: Die Scharnierstébe sind vollstdndig umschlossen, um sie vor VerschleiB und
Verschmutzung zu schitzen.

¢ Biindige Kanten: Véllig biindige Bandkanten haben keine Liicken oder herausragende Scharnierstabkdpfe, die am
Forderrahmen héngen bleiben kdnnen. Sie reduzieren das Risiko, dass das Produkt oder das Band am Rahmen
scheuert.

ANTRIEBSART

Intralox-Bé&nder werden formschllssig Uber Kunststoff- oder Stahlzahnrader und nicht im Reibantrieb Giber Rollen
angetrieben. Die Zahnr&der — ebenfalls eine besondere Eigenschaft des Intralox-Systems — haben Vierkantbohrungen
und werden Uber dazu passende Vierkantwellen angetrieben.

HINWEIS: Fiur bestimmte Bander sind Zahnrader mit Rundbohrung erhaltlich.

Abbildung 3: Durch Zahnréder angetriebene Intralox-Bander
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Vierkantwellen Ubertragen nicht nur das Drehmoment ohne die h&ufig problematische Verwendung von Keil oder Keilnut,
sie sind auch in der Lage, die Unterschiede in der seitlichen Ausdehnung zwischen dem Kunststoffoandwerkstoff und
der Metallwelle auszugleichen. Pro Welle muss nur ein Zahnrad axial fixiert werden. Die anderen kdnnen sich frei entlang
der Welle bewegen, wenn sich das Band ausdehnt oder zusammenzieht. Auf diese Weise Ubertragen die Zahnrader
standig das Drehmoment. Von allen getesteten Bandantriebssystemen hat sich die Vierkantwelle in Verbindung mit
Zahnradern (versehen mit Vierkantbohrungen) als die wirksamste, wirtschaftlichste und zuverlassigste Losung erwiesen.

Abbildung 4: Zahnrader mit Vierkantbohrung auf Vierkantwelle

KONSTRUKTIONSANFORDERUNGEN

Intralox-Bénder gibt es in einer Vielzahl von Ausfiihrungen, Werkstoffen und Farben mit vielfaltigem Zubehér. Um die
richtige Auswahl fir eine bestimmte Anwendung zu treffen, sind zuverlassige Informationen Uber die Betriebs- und
Umgebungsbedingungen von gréBter Wichtigkeit. U.a. sind folgende Faktoren zu berlicksichtigen:
e Typ des Bandsystems: geradelaufend, Radius oder Spiral
e Gesamtabmessungen des montierten Bandes:
- Abstand zwischen Antriebs- und Umlenkwellen
- Bandbreite
- Hoéhenunterschied des Forderers
¢ Bandgeschwindigkeit
e Produkteigenschaften:
- Dichte
- GroBe und Form der Einheiten
- Harte, Zahigkeit, Sprédigkeit, Zerbrechlichkeit
- Textur (glatt, rau, koérnig, klumpig, schwammig)
- Korrosionsverhalten
- Feuchtigkeitsgehalt
- Temperatur
- Reibungseigenschaften
e Alle Prozessénderungen wahrend der Forderung:
- Erhitzen
- Kuhlung
- Waschen, Splilen, Abtropfen
- Trocknen
¢ Reinigungs- und Hygieneanforderungen und -bedingungen:
- USDA-FSIS-Zulassung
- Hohe Temperaturen oder aggressive Chemikalien
- Standige Reinigung bei laufendem Betrieb
e Be- und Entladungsmethode des Férderguts: sanfte Ubergabe oder Abwurf
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e Umgebungsbedingungen fiir den Betrieb:
- Temperatur
- Feuchtigkeit
- Chemische Beschaffenheit (sauer, basisch)
- Abrasive Substanzen (Sand, Schleifkdrner)
- Geféhrliche Substanzen (Staub, Dampfe)
e Art des Antriebssystems:
- Motorantrieb
- Kettenantrieb

Weitere Informationen finden Sie unter Konstruktionsrichtlinien.

BANDAUSWAHL-VERFAHREN
SCHRITT 1: WAHLEN SIE DAS GEEIGNETE BANDSYSTEM

Waéhlen Sie ein System mit gerade laufendem Band, Radius- oder Spiral-Band.

SCHRITT 2: AUSWAHL DES RICHTIGEN WERKSTOFFS FUR IHRE ANWENDUNG

Intralox-Bénder und -Zubehorteile sind in verschiedenen allgemeinen und Spezialwerkstoffen erhaltlich. Vollstandige
Materialbeschreibungen finden Sie unter Bandmaterialien fur allgemeine Anwendungen und Bandmaterialien flr
Spezialanwendungen.

Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. Die aktuellen Nummern finden Sie auf der Rlickseite
dieses Handbuches.

Genauere Hinweise zu chemischen Eigenschaften finden Sie unter Chemische Bestandigkeit.

SCHRITT 3: AUSWAHL DER AM BESTEN GEEIGNETEN BANDOBERFLACHE, DER
NOMINALEN BANDTEILUNG UND DER ANTRIEBSART

Der nachste Schritt bei der Wahl des richtigen Bandes firr lnre Anwendung ist die Bestimmung der Bandoberflache bzw.
des Bandtyps, die sich am besten fur das zu transportierende Férdergut eignen.

HINWEIS: Wenn nicht anders angegeben, verfligen alle Bander Uber durchgehend biindige Kanten.
Die nominale Bandteilung ist das ndchste Auswahlkriterium. Je kleiner die Bandteilung, desto geringer ist der

Polygoneffekt (bei Zahnradern &hnlicher GréBe) und der fir die Produktiibergabe bendtigte Platz. Intralox-Bander sind in
den folgenden Bandteilungen erhaltlich:

0,315in (8,0 mm) 1,07 in (27,2 mm) 2,07 in (52,6 mm)
0,50 in (12,7 mm) 1,44 in (36,6 mm) 2,50 in (63,5 mm)
0,60 in (15,2 mm) 1,50 Zoll (38,1 mm) 3,00 in (76,2 mm)
1,00 Zoll (25,4 mm) 2,00 in (50,8 mm)

Berlicksichtigen Sie auch die Antriebsart. Vor allem dort, wo die Riickspannung eine wichtige Rolle spielt, ist die
Antriebsart von groBer Bedeutung. Intralox-Bander gibt es mit Scharnierantrieb oder mit Mittelantrieb.

SCHRITT 4: AUSWAHL EINES BANDES MIT AUSREICHENDER FESTIGKEIT FUR IHRE
ANWENDUNG

Nachdem Sie den Werkstoff und die Oberflaichenbeschaffenheit entsprechend Ihren Anforderungen ausgewéhlt haben,
stellen Sie fest, ob das ausgewahlte Band Uber die erforderliche Festigkeit fiir Ihre Anwendung verflgt.

KRITERIEN FUR DIE AUSWAHL GERADER BANDER

Nach einer vorldufigen Auswahl von Bandarten und -typen finden Sie unter Hinweise zur BandauswahlAnweisungen, um
den Bandzug und angepassten Bandzug unter Beachtung der zuldssigen Festigkeit fiir diesen Riemen zu bestimmen.
Zur Berechnung des Bandzugs bendétigen Sie die folgenden Daten:

1. Die auf das Band wirkende Férdergutlast in Pounds pro QuadratfuB3 (oder Newton pro Quadratmeter),

2. Die Lange des gewiinschten Férderbandes in Metern
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Alle Héhenunterschiede, die das Band Uberwinden muss, in Metern
Die gewtinschte Betriebsgeschwindigkeit in Metern pro Minute

Der Prozentsatz der Bandflache mit aufgestautem Férdergut

Die maximale Betriebstemperatur des Bandes in Grad Celsius

Die Art des Werkstoffs, auf dem das Band im Férdererrahmen lauft Beispiel: Edelstahl oder Baustahl, UHMW-PE,
HDPE, Nylon usw.

8. Die Einsatzbedingungen, d. h. hdufiges Anlaufen unter Belastung, Schragférderer oder ,,Schubfdrderer” usw.

ANALYSE FUR RADIUS- UND SPIRAL-BANDER

Fir diese Bander ist eine komplexere Analyse erforderlich. Daher werden folgende zusétzliche Angaben benétigt:

No o ko

1. Die Lange jeder geraden Teilstrecke
2. Der Winkel und die Drehrichtung jeder Kurve und
3. der innere Kurvenradius, gemessen von der Bandinnenkante.

SCHRITT 5: WEITERE WICHTIGE KRITERIEN

Berlcksichtigen Sie die folgenden Faktoren, bevor Sie mit der Bandauswahl fortfahren.

SCHARNIERSTAB-MATERIAL

Standard-Scharnierstab-Material flir die einzelnen Bandtypen und -materialien sind in den Banddatentabelle im Kapitel
Lieferprogramm aufgefihrt. Andere Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fir Ihre Anwendung zu ermitteln. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

BANDWERKSTOFF-DEHNUNG

Bandwerkstoffe, insbesondere Nylon, kénnen sich je nach Lager- und Einsatzbedingungen ausdehnen oder
zusammenziehen. In Umgebungen mit hohen Temperaturen und hoher Luftfeuchtigkeit kénnen sich die Bander im Laufe
der Zeit in Lange und Breite ausdehnen. Bei kiihleren, trockeneren Bedingungen kdnnen sich die Bander
zusammenziehen. Intralox stellt Bandbreiten und Toleranzen bereit, die eine mdgliche Ausdehnung und Kontraktion
wahrend der Bandmontage berlicksichtigen. Betriebsbedingungen werden nicht berlicksichtigt. Sobald ein Band unser
Werk verlasst, kann sich die Breite des Bandes aufgrund der Umgebungsbedingungen andern. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

BANDGESCHWINDIGKEIT

Normalerweise beeinflusst die Bandgeschwindigkeit den Verschlei3 und die Lebenserwartung wie folgt:

1. Scharnier- und Zahnradverschlei3: Die Haufigkeit der Modulbewegungen um die Scharnierstabe (wenn die Zahnréder
in das Band greifen und es wieder freigeben) ist direkt proportional zur Bandgeschwindigkeit. Die Drehbewegung
kann sowohl an den Scharnierstaben als auch an den Modulen zu VerschleiB fihren. Dieser Verschleigrad ist
umgekehrt proportional zur Lange des Bandes, d. h. ein kurzer Férderer kann schneller als ein langerer Foérderer
verschleiBen, wenn beide Bander mit derselben Geschwindigkeit laufen. Demzufolge ist auch der Verschlei3 von
Zahnrad und Z&hnen direkt proportional zur Geschwindigkeit. AuBerdem verschleiBen Zahnrédder mit mehr Zahnen
wegen der geringeren Umdrehung der Module/Scharnierstabe weniger als Zahnrader mit weniger Zdhnen.

2. Verschlei3 der Bandoberflache: Da das Band im Obertrum und Untertrum Uber Kufen und andere feststehende
Bauteile lauft, muss mit einem gewissen Verschlei gerechnet werden. Die groBten Schéden verursachen hohe
Geschwindigkeiten, schwere Lasten, abrasive Materialien sowie ,trockener” Betrieb oder Betrieb ohne Schmierung.

3. Dynamische Auswirkungen bei Hochgeschwindigkeitsbetrieb: Zwei Auswirkungen des Hochgeschwindigkeitsbetriebs
sind das Pendeln oder die leichte Auf- und Abbewegung in nicht-abgetragenen Abschnitten und die StoBwirkung,
wenn schweres, stillstehendes Fordergut plétzlich auf die Bandgeschwindigkeit beschleunigt wird. Vermeiden Sie
nach Mdglichkeit beide Bedingungen.

ABRASIVE BEDINGUNGEN UND REIBUNGSEFFEKTE

Um die Lebensdauer eines Bandes zu verldngern, miissen abrasive Stoffe bei einer Férderanwendung erkannt, die beste
Werkstoffkombination gewahlt und entsprechende Schutzeinrichtungen vorgesehen werden. Abrasivitéat verschleiBt

jedes Material. Die Auswahl des richtigen Werkstoffs kann jedoch die Lebensdauer eines Bandes wesentlich verlangern.
Bei stark abrasiven Anwendungen werden erfahrungsgemaB zundchst Scharnierstdbe und Zahnréder durch die Reibung
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angegriffen. Der VerschleiB der Scharnierstédbe resultiert haufig in einer extremen Veranderung der Bandteilungs-
Langung. Hierdurch kann der korrekte Eingriff des Zahnrades in das Band verhindert werden, wodurch erhdhter
Verschlei an den Zahnradzéhnen entsteht. Intralox bietet geteilte Edelstahl-Zahnrader und abriebfeste Scharnierstédbe
an, die bei abrasiven Anwendungen die Lebensdauer des Bandes verlangern.

POLYGONEFFEKT UND WAHL DER ZAHNRADER

Beim Eingreifen der Bandmodule in die Antriebszahnrader kommt es zum Oszillieren der linearen Bandgeschwindigkeit.
Der Grund flr das Oszillieren liegt im Polygoneffekt, d. h. dem Heben und Senken des Moduls bei seiner Rotation um die
Mittelachse einer Welle. Dies ist fiir alle Bander und Ketten mit Zahnradantrieb charakteristisch. Die periodische
Geschwindigkeitsanderung ist umgekehrt proportional zur Anzahl der Zahnradzéhne. So kommt es z. B. bei einem Band,
das von einem Zahnrad mit sechs Zéhnen angetrieben wird, zu periodischen Geschwindigkeitsschwankungen von

13,4 %, wahrend ein Band, das von einem Zahnrad mit 19 Zahnen angetrieben wird, nur eine Schwankung von 1,36 %
aufweist.

e FlUr Anwendungen, bei denen das Fordergut keinesfalls kippen darf, oder die eine sehr gleichméBige Bandbewegung
erfordern, verwenden Sie Zahnrader mit der hdchsten Zahnezahl.
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A Prozent der Geschwindigkeitsschwankung
B Anzahl der Zahnradzéhne
Abbildung 5: Periodische Geschwindigkeitsschwankung

WELLEN

Intralox, L.L.C. USA kann nach Kundenangaben Vierkantwellen in den folgenden StandardgréBen liefern: 5/8 in, 1 in,
1,5in, 2,5in, 3,5 in, 40 mm und 60 mm. Erhaltliche Werkstoffe sind Baustahl (C-1018) (nicht in 40 mm und 60 mm
erhéltlich) sowie Edelstahl (303, 304 und 316). Weitere Informationen erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Intralox, L.L.C. Europe bietet Vierkantwellen in den folgenden StandardgréBen an: 25 mm, 40 mm, 60 mm, 65 mm und
90 mm. Erhaltliche Werkstoffe sind Baustahl (KG-37) und Edelstahl (304).

Abbildung 6: Vierkantwelle
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Bei Vierkantwellen gentigt ein Andrehen des Lagerzapfens. Es sind keine Passfedern flir die Zahnrader erforderlich. Pro
Welle muss nur ein Zahnrad axial fixiert werden, um das seitliche Auswandern des Bandes zu verhindern und
formschlissige Spurfiihrung zu gewéhrleisten. Die Zahnradfixierung erfolgt normalerweise durch das Anbringen von
Halteringen auf beiden Seiten des mittleren Zahnrades. Einige Halteringe sitzen in Nuten, die in die vier Kanten der Welle
gefrést werden. Diese Nuten flhren zu Spannungskonzentrationszonen auf der Welle. Unter hohen Lastbedingungen
koénnen die Nuten zu einem vorzeitigen Ermidungsversagen der Welle fiihren. AuBerdem sind selbsthaftende Halteringe
und Halteringe mit geteiltem Kragen erhéltlich, die keine Nut erfordern.

WELLENFESTIGKEIT

Die beiden wichtigsten Bedingungen bezliglich der Festigkeit von Fordererantriebswellen sind 1) deren Fahigkeit, das
Band ohne tUberméBige Durchbiegung zu ziehen, und 2) das Drehmoment zum Antrieb des Bandes zu Ubertragen. Im
ersten Fall verhélt sich die Welle wie ein in den Lagern abgestutzter Tréger, der Uber die Zahnréder durch den Bandzug
belastet wird. Im zweiten Fall wird die Welle durch den Antriebsmotor gedreht. Der durch den Bandzug bedingte
Widerstand gegen die Drehbewegung fihrt zu Torsionsspannungen (Drehkraften). Diese beiden Spannungsarten, die
maximale Durchbiegung und das zuldssige Hochstdrehmoment werden voneinander getrennt analysiert. Mit Hilfe
einfacher Formeln kénnen Sie die richtigen Wellen auswéhlen.

Der Grenzwert fir die maximale Durchbiegung wird durch das erforderliche Eingreifen der Zahnradzéhne in das Band
bestimmt. Wenn sich die Welle um mehr als 0,10 in (2,5 mm) durchbiegt, kénnen die Zahnrader nicht mehr richtig in das
Band eingreifen. Es kann zu einem ,,Uberspringen“ kommen. Bei Reversierférderern mit Mittelantrieb liegt der Grenzwert
bei 0,22 in(5,6 mm), da die Untertrumspannung gréBer und die Zahnbelastung gleichmaBiger verteilt ist.

GLEITPROFILE

Um die Lebensdauer des Férdererrahmens und des Bandes zu erhéhen und gleichzeitig die Gleitreibungskréafte zu
verringern, werden am Rahmen Gileitprofile angebracht. Richtige Auswahl von Form und Material dieser Gleitprofile fihrt
zu den gunstigsten Reibungskoeffizienten und verringert dadurch Verschlei3 und erforderliche Antriebsleistung.

Jede saubere Flussigkeit, wie Ol oder Wasser, hat eine kiihlende Wirkung und bildet einen Trennfilm zwischen Band und
Obertrum, wodurch der Reibungskoeffizient verringert wird. Abrasive Stoffe wie Salz, Glasscherben, Erde und
Gemiisefasern lagern sich in weichere Materialen ein und verschleien die harteren Werkstoffe. Bei solchen
Anwendungen verlangern Gleitprofile aus harteren Werkstoffen die Lebensdauer des Bandes.

STATISCHE AUFLADUNG

Bei Kunststoffférderb&ndern kann es in trockener Umgebung zu statischer Abgabe und Funkenbildung kommen. Wenn
bei Ihrer Anwendung statische Aufladung zu Problemen fiihren kénnte, empfehlen wir die Erdung des Bandes. Auch ein
Schmieren oder Befeuchten der Gleitflichen des Forderers ist ratsam. Einige Bandmodelle sind in elektrisch leitendem

Azetal (EC) erhéltlich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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BANDMATERIALIEN FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN
AZETAL

Dieser Werkstoff ist ein Thermoplast, der deutlich stérker ist als Polypropylen und Polyathylen. Azetal bietet eine gute
Balance zwischen mechanischen und thermischen Eigenschaften.

e Der Temperaturbereich betrégt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00072 in/ft/°F (0,11 mm/m/°C).

e Durch den niedrigen Reibungskoeffizienten eignet es sich ausgezeichnet fiir die Handhabung und den Transport von
Behaltern.

e Hochfestes elektrisch leitfahiges Azetal (HSEC) kann in Anwendungen verwendet werden, in denen langsame statische
Aufladung abgeleitet werden muss. Mit HSEC-Azetal erfolgt die Ableitung langsam und verbessert sich ab einer
bestimmten Luftfeuchtigkeit. HSEC-Azetal ist erhéltlich firr die Serie 400 Non Skid.

e Besténdig gegentber Materialermiidung und sehr verschleifest.
e Relativ stoB3-, schnitt- und kratzbestandig.
e Das spezifische Gewicht betragt: 1,40. Schwimmt nicht in Wasser.

POLYATHYLEN (PE)

PE ist ein leichter Thermoplast, der sich durch besonders gute Flexibilitdt und hohe StoBfestigkeit auszeichnet. Intralox
empfiehlt schwarzes Polyathylen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen, die direktem Sonnenlicht ausgesetzt
sind.

e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).Die genauen Temperaturen finden Sie in der
Banddatentabelle fur die ausgewahlte Bandart.

e Warmeausdehnungskoeffizient:
- S100 und S400 Raised Rib: 0,0015 in/ft/°F (0,23 mm/m/°C).
- Alle anderen Bander: 0,0011 in/ft/°F (0,17 mm/m/°C).

e Hervorragende Leistung bei niedrigen Temperaturen.

¢ Hervorragende Produkteigenschaften.

e Resistent gegen viele Sduren, Laugen und Kohlenwasserstoffe.

e Spezifisches Gewicht: 0,95. Schwimmt in Wasser.

POLYPROPYLEN (PP)

Ein Standardwerkstoff fur allgemeine Anwendungen und fiir Einsatzbedingungen, bei denen chemische Bestandigkeit
erforderlich ist.
e Temperaturbereich: 34°F (1°C) bis 220°F (104°C).
e Warmeausdehnungskoeffizient:
- Bei Betriebstemperaturen von mehr als 100 °F (38 °C): 0,0010 in/ft/°F (0,15 mm/m/°C)
- Bei Betriebstemperaturen unter 100 °F (38 °C): 0,0008 in/ft/°F (0,12 mm/m/°C)
e Bei normaler Verwendung ist Polypropylen relativ stabil; es wird jedoch bei niedrigen Temperaturen etwas sprode.
e Er ist einigermaBen fest und hat dabei ein geringes Gewicht.
e Gute chemische Besténdigkeit gegenliber zahlreichen Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.
e Spezifisches Gewicht: 0,90. Schwimmt in Wasser.
¢ Nicht empfohlen bei starker Beanspruchung unter 45 °F (7 °C).
¢ Verwenden Sie schwarzes Polypropylen fur Anwendungen, die direktem Sonnenlicht ausgesetzt sind.
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BANDMATERIALIEN FUR SPEZIALANWENDUNGEN
ABRIEBFESTES (AR) NYLON

Dieser Werkstoff wird flir nasse oder trockene abrasive Schwerlastanwendungen empfohlen.

¢ Der FDA-konforme Werkstoff ist in Schwarz und WeiB erhéltlich.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

¢ Nylon kann sich je nach Lager- und Nutzungsbedingungen ausdehnen oder zusammenziehen. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

¢ Verwendet die gleiche Temperaturfaktor-Tabelle wie normales Nylon.
e Warmestabilisiert zur Verhinderung von Verschleif bei Einsatz im Freien.
e Spezifisches Gewicht: 1,06. Schwimmt nicht in Wasser.

CHEMBLOX

ChemBlox™ ist ein speziell filr Prozesse bei der Lebensmittelverarbeitung entwickeltes und optimiertes Material, bei
denen ein hoher Chemikalienwiderstand erforderlich ist. Dieser Werkstoff wird flr kontinuierlich verwendete
antimikrobielle Tauchtanks mit Peressigséure (PAA) oder dhnlichen Chemikalien empfohlen.

e Temperaturbereich: 0°F bis 150 °F (-18°C bis 66 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00087 in/ft/°F (0,13 mm/m/°C).

e Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-0 bei 1/32 Zoll (0,8 mm). Fir Informationen zum Brandverhalten und zu
Sicherheitsempfehlungen wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Hervorragende Besténdigkeit gegen starke Sauren.

e Besonders bestandig gegeniliber anderen Hygienechemikalien, Salzen, Alkoholen und Oxidationsmitteln.
e Besténdig gegen UVA- und UVB-Licht, Ozon und Strahlung.

e Spezifisches Gewicht: 1,77 bis 1,79. Schwimmt nicht in Wasser.

¢ Robust und langlebig, auch nach kontinuierlicher chemischer Exposition.

¢ |Im Vergleich zu anderen Kunststoffen oder Metallen hochgradig hydrophob.

NACHWEISBARES AZETAL

Dieser Werkstoff wurde speziell flir Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkorper eine Rolle spielt. Nachweisbares Azetal ist fiir die Erkennung durch einen
Metalldetektor optimiert. Unter bestimmten Bedingungen kann es auch von einem Rdntgendetektor erkannt werden.
Wenn nur die Réntgendetektion verwendet wird, empfiehlt Intralox, rontgendetektierbare Werkstoffe auszuwéhlen, die
speziell daftir entwickelt wurden. Die beste Methode zur Ermittlung der Erkennungsempfindlichkeit ist das Testen des
Werkstoffs in einem Metalldetektor in der Produktionsumgebung.

e Der Temperaturbereich betrégt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00072 in/ft/°F (0,11 mm/m/°C).

e Hohe StoBfestigkeit bei Temperaturen Gber 34°F (1°C).

e Speziell fir hohere StoBfestigkeit entwickelt.

¢ Dieser metallhaltige Werkstoff rostet nicht und besitzt keine scharfen, hervorstehenden Fasern.

e Spezifisches Gewicht: 1,61. Schwimmt nicht in Wasser.

¢ |n ausgewahlten Ausfiihrungen flr eine Vielzahl von Bandserien erhéltlich. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.
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NACHWEISBARES MX

Dieser Werkstoff wurde speziell flir Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkérper eine Rolle spielt. Nachweisbares MX ist fiir die Erkennung durch einen
Metalldetektor optimiert. Unter bestimmten Bedingungen kann es auch von einem Rdntgendetektor erkannt werden.
Wenn nur die Réntgendetektion verwendet wird, empfiehlt Intralox, réntgendetektierbare Werkstoffe auszuwahlen, die
speziell dafur entwickelt wurden. Die beste Methode zur Ermittlung der Erkennungsempfindlichkeit ist das Testen des
Werkstoffs in einem Metalldetektor in der Produktionsumgebung.

e Der Temperaturbereich betragt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

e Das Detektionspaket rostet nicht und enthalt nur lebensmittelsichere Zusatzstoffe.

e Schwimmt nicht in Wasser.

e Kontaktieren Sie den Intralox-Kundenservice fir Informationen zur Verfligbarkeit von Serien und Zubehor.

NACHWEISBARES NYLON

Dieser Werkstoff wurde speziell fir Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkorper eine Rolle spielt. Nachweisbares Nylon ist flir die Erkennung durch einen
Metalldetektor optimiert. Unter bestimmten Bedingungen kann es auch von einem Réntgendetektor erkannt werden.
Wenn nur die Réntgendetektion verwendet wird, empfiehlt Intralox, rontgendetektierbare Werkstoffe auszuwéhlen, die
speziell dafiir entwickelt wurden. Die beste Methode zur Ermittlung der Erkennungsempfindlichkeit ist das Testen des
Werkstoffs in einem Metalldetektor in der Produktionsumgebung.

e Temperaturbereich: -50 °F bis 180 °F (-46 °C bis 82 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00072 in/ft/°F (0,11 mm/m/°C).

¢ Nylon kann sich je nach Lager- und Nutzungsbedingungen ausdehnen oder zusammenziehen. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

¢ Verwendet die gleiche Temperaturfaktor-Tabelle wie normales Nylon.

¢ Dieser metallhaltige Werkstoff rostet nicht und besitzt keine scharfen, hervorstehenden Fasern.
e Spezifisches Gewicht: 1,06. Schwimmt nicht in Wasser.

¢ Flr nasse oder trockene abrasive Schwerlastanwendungen.

e Erhaltlich fir S1700-Bander.

NACHWEISBARES POLYPROPYLEN A22

Dieser Werkstoff wurde speziell fir Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkdorper eine Rolle spielt. Nachweisbares Polypropylen A22 ist flr die Erkennung
durch einen Metalldetektor optimiert. Unter bestimmten Bedingungen kann es auch von einem Rdntgendetektor erkannt
werden. Wenn nur die Rontgendetektion verwendet wird, empfiehlt Intralox, rontgendetektierbare Werkstoffe
auszuwahlen, die speziell daflir entwickelt wurden. Die beste Methode zur Ermittlung der Erkennungsempfindlichkeit ist
das Testen des Werkstoffs in einem Metalldetektor in der Produktionsumgebung.

e Temperaturbereich: 0°F bis 150 °F (-18°C bis 66 °C).

e Hohe StoBfestigkeit bei Temperaturen tber 34°F (1°C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,0011 in/ft/°F (0,17 mm/m/°C).

e Speziell fir hohere StoBfestigkeit entwickelt.

¢ Das spezifische Gewicht betragt: 1,13. Schwimmt nicht in Wasser.

¢ Dieser metallhaltige Werkstoff rostet nicht und setzt keine gefahrlichen Zusatzstoffe frei.

e In ausgewahlten Ausfihrungen fir eine Vielzahl von Bandserien erhaltlich. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

EASY RELEASE PLUS

Dieser Werkstoff ist bestindig gegen Anhaften von Gummi und behilt seine Formstabilitit in Anwesenheit von Ol und
hohen Temperaturen bei. Easy Release PLUS ist ideal fir Anwendungen in der Reifenindustrie geeignet.

e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,0004 in/ft/°F (0,06 mm/m/°C).
e Schwimmt nicht in Wasser.
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e Easy Release PLUS ist flir S1400 Flat Top erhéltlich.

ANTIHAFTMATERIAL AUS NACHWEISBAREM POLYPROPYLEN

Dieser Werkstoff wurde entwickelt, um ein Anhaften von Gummi zu verhindern und Metalldetektierbarkeit in
Reifenanwendungen zu gewéhrleisten, wo Anhaften und Verunreinigungen ein Problem sein kdnnen.

e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

e Schwimmt in Wasser.

e Erhaltlich als S1400 Flat Top.

ENDURALOX POLYPROPYLEN

Ein speziell formulierter Werkstoff, der die Lebensdauer von Intralox-Béndern in einer Pasteur-Umgebung maximiert.
Enduralox™-Polypropylen schiitzt die molekulare Struktur von Polypropylen vor Umweltfaktoren wie Temperaturwechsel,
Brom und Chlor.

e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

e Bei normaler Verwendung ist Enduralox Polypropylen relativ stabil; es wird jedoch bei niedrigen Temperaturen etwas
sprode.

¢ Nicht empfohlen bei starker Beanspruchung unter 45 °F (7 °C).

e Es weist dieselben physikalischen Eigenschaften wie Standard-Polyproylen auf.

e Gute chemische Besténdigkeit gegenliber zahlreichen Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.
e Spezifisches Gewicht: 0,90. Schwimmt in Wasser.

SCHWER ENTFLAMMBARES THERMOPLASTISCHES POLYESTER (FR-TPES)

Dieser Werkstoff ist als UL94 V-0 eingestuft und schwer brennbar. Obwohl er nicht aktiv brennt, schwéarzt und schmilzt
er bei Einwirkung einer Flamme. FR-TPES ist fester als Polypropylen, hat jedoch eine geringere Festigkeit als Azetal.
e Temperaturbereich: 40 °F bis 150 °F (4 °C bis 66 °C).

e Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-0 bei 1/32 Zoll (0,8 mm). Fir Informationen zum Brandverhalten und zu
Sicherheitsempfehlungen wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Spezifisches Gewicht: 1,45. Schwimmt nicht in Wasser.

HITZEBESTANDIGES (HR) NYLON

Dieser Werkstoff ist flr trockene Anwendungen mit erhdhter Temperatur erhéltlich. Er erflllt die Vorschriften der FDA fir
den Einsatz bei der Lebensmittelverarbeitung und -verpackung.
e Temperaturbereich:

- Kontinuierliche Exposition: -50 °F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).

- Oberer Grenzwert flr kurzzeitige Exposition: 270 °F (132 °C).

¢ Nylon kann sich je nach Lager- und Nutzungsbedingungen ausdehnen oder zusammenziehen. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-2. Fiir Informationen zum Brandverhalten und zu Sicherheitsempfehlungen wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

¢ Das spezifische Gewicht betragt: 1,13. Schwimmt nicht in Wasser.

STOSSFEST

Dieser Werkstoff ist nur fur Badnder der Serie 800 Tough Flat Top verfligbar. Der stoBfeste Werkstoff wurde speziell fur
Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen hdchste Schlagbelastungen eine Rolle
spielen.

e Temperaturbereich: 0°F bis 120°F (-18°C bis 49°C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,001 in/ft/°F (0,156 mm/m/°C).

e GroBere StoBfestigkeit als Azetal und Polypropylen.

e Spezifisches Gewicht: 1,18. Schwimmt nicht in Wasser.
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HOCH HITZEBESTANDIGES (HHR) NYLON

HHR-Nylon ist fir trockene Anwendungen mit erhéhter Temperatur erhéltlich. Dieser Werkstoff entspricht den FDA-
Vorschriften fir die Anwendung bei der Lebensmittelverarbeitung und -verpackung und ist von der USDA-FSIS (Fleisch
und Gefllgel) zugelassen.
e Temperaturbereich:

- Kontinuierliche Exposition: -50 °F bis 310 °F (-46 °C bis 154 °C).

- Oberer Grenzwert flr kurzzeitige Exposition: 360°F (182°C).

¢ Nylon kann sich je nach Lager- und Nutzungsbedingungen ausdehnen oder zusammenziehen. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-2. Fir Informationen zum Brandverhalten und zu Sicherheitsempfehlungen wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Das spezifische Gewicht betragt: 1,13. Schwimmt nicht in Wasser.

HOCHFESTES, ELEKTRISCH LEITFAHIGES AZETAL (HSEC)

Dieser Werkstoff kann zur Vermeidung statischer Aufladungen, die wahrend des Transports von Dosen oder anderen
leitfahigen Produkten entstehen kénnen, verwendet werden. Zur Erdung des Bandes kann eine Metallschiene oder ein
Obertrum aus Metall verwendet werden, sodass die eventuelle Ladung des Produkts abgeleitet werden kann. Ganze
Bénder kdnnen aus HSEC-Azetal hergestellt werden, obwohl HSEC-Azetal in der Regel in normale Azetalbandabschnitte
gespleiBt wird. Zum Beispiel drei Reihen HSEC-Azetal pro 0,61 ft (2 m) S100- oder S900-Band oder finf Reihen pro

0,61 ft (2 m) S1100-Band.

e HSEC Azetal verfiigt nach IEC 62631 (iber einen spezifischen Oberflaichenwiderstand von 10°50hm/Quadrat.

¢ Es verfugt Uber die gleiche chemische Besténdigkeit und Reibungsfaktoren wie normales Azetal.

e Das spezifische Gewicht betragt: 1,40. Schwimmt nicht in Wasser.

GERINGER FEUCHTIGKEITSGEHALT, ABRIEBFEST (LMAR)

e Temperaturbereich: -50 °F bis 290 °F (-46 °C bis 143 °C).
e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00096 in/ft/°F (0,14 mm/m/°C).

¢ Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-2 bei 0,236 Zoll (6 mm). Fiir Informationen zum Brandverhalten und zu
Sicherheitsempfehlungen wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Hohe Hitzebestandigkeit.

e Abriebfest.

¢ Biobasiertes Polymer.

e Geringe Feuchtigkeitsaufnahme sorgt fir Formstabilitat.
e Schwimmt nicht in Wasser.

VERSCHLEISSARM PLUS

VerschleiBarm Plus ist fir Anwendungen in der Obst- und Gemduseindustrie erhéltlich, bei denen sehr abrasive
Entwasserungsanwendungen ein Problem darstellen.

e Temperaturbereich: 0°F bis 120°F (-18°C bis 49°C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,001 in/ft/°F (0,156 mm/m/°C).

e Bessere VerschleiBeigenschaften als Nylon.

e Spezifisches Gewicht: 1,18. Schwimmt nicht in Wasser.
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NYLON

Dieser Werkstoff ist fir Anwendungen geeignet, die hohe Besténdigkeit gegen Trockenabrieb und Chemikalien erfordern.
Die beiden Einschréankungen bei Nylon bestehen darin, dass es Wasser aufnimmt und anfalliger gegenliber Schnitten
und Rillenbildung ist als Azetal. Aufgrund der Ausdehnung des Werkstoffs durch das Eindringen von Wasser wird Nylon
nicht fir Nassanwendungen empfohlen.

e Temperaturbereich: -50 °F bis 180 °F (-46 °C bis 82 °C).

¢ Nylon kann sich je nach Lager- und Nutzungsbedingungen ausdehnen oder zusammenziehen. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

¢ Es beweist eine gute chemische Besténdigkeit und ist auch bei niedrigen Temperaturen leistungsfahig.
e VerschleiBfest bei trockenen Anwendungen.

e Es besitzt eine gute Bestandigkeit gegen Materialermidung.

e Das spezifische Gewicht betragt: 1,13. Schwimmt nicht in Wasser.

e Es ist starker als Polypropylen.

POLYPROPYLEN-VERBUNDWERKSTOFF

Ein Standardwerkstoff fir Anwendungen, bei denen sowohl eine hohe Festigkeit als auch chemische Bestandigkeit
erforderlich ist.

e Temperaturbereich: -20 °F bis 220 °F (-29 °C bis 104 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,0004 in/ft/°F (0,06 mm/m/°C).

¢ Hervorragende Bandfestigkeit und -steifigkeit.

e Gute chemische Bestandigkeit gegenliber Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.

e Spezifisches Gewicht: 1,12. Schwimmt nicht in Wasser.

e Ein elektrisch leitender (Electrically Conductive, EC) Polypropylen-(PP)-Verbundwerkstoff kann zur Vermeidung
statischer Aufladungen verwendet werden. Der EC-PP-Verbundwerkstoff ist erhaltlich fiir S1200 Non Skid.

PK

PK besitzt ein gutes Gleichgewicht aus vorteilhaften Eigenschaften der mechanischen und chemischen Besténdigkeit.
Dieser Werkstoff hat eine &hnliche Festigkeit wie Azetal, ist jedoch robuster und chemisch besténdiger. PK besitzt die
einzigartige Eigenschaft einer geringen Kohlenwasserstoffdurchlassigkeit. Diese Eigenschaft verhindert, dass Ole in das
Band eintreten, was zu einer verbesserten Produktfreigabe und héheren Produktertréagen fihrt.

e Temperaturbereich: -40 °F bis 176 °F (-40 °C bis 80 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00073 in/ft/°F (0,11 mm/m/°C).

e Robust.

¢ Abriebfest.

e Chemisch besténdig. Kontaktieren Sie den Intralox-Kundenservice, um fir Anwendungen, die eine bestimmte
chemische Bestandigkeit erfordern, eine Liste der Chemikalien zu erhalten.

e StoBfest.
e Spezifisches Gewicht: 1,24. Schwimmt nicht in Wasser.

PVDF

Dies ist ein Spezialwerkstoff mit hervorragender chemischer Bestandigkeit gegentiber einer Vielzahl von Sduren und
Laugen.

e Temperaturbereich: 34 °F bis 200 °F (1 °C bis 93 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00087 in/ft/°F (0,13 mm/m/°C).

e Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-0 bei 1/32 Zoll (0,8 mm). Fir Informationen zum Brandverhalten und zu
Sicherheitsempfehlungen wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Hervorragende Besténdigkeit gegenlber Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.
e Spezifisches Gewicht: 1,78. Schwimmt nicht in Wasser.

e Esist starker als Polypropylen.

e Erhaltlich in S9000 Flush Grid.
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SELBSTLOSCHEND, GERINGER FEUCHTIGKEITSGEHALT (SELM)

Dieser Werkstoff ist ein Polymer, das flr die Verwendung mit Spiralbandern entwickelt wurde. Die
Selbstverléschungsfahigkeit des Werkstoffs ist wichtig fiir Kunden, die das Brandrisiko in ihren Werken minimieren
mochten. Seine geringe Feuchtigkeitsabsorption ist besonders wichtig fir Kunden, die einen Werkstoff mdchten, der
auch bei hoher Feuchtigkeit und in Anwendungen, die hdufig gereinigt werden missen, fiir hohe Leistung steht.

e Dauertemperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

e Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-2. Fir Informationen zum Brandverhalten und zu Sicherheitsempfehlungen wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Spezifisches Gewicht: 1,06. Schwimmt nicht in Wasser.

UVFR

Dieses Material ist schwer entflammbar.

e Temperaturbereich: 34 °F bis 200 °F (1 °C bis 93 °C).
e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00087 in/ft/°F (0,13 mm/m/°C).

¢ Entflammbarkeitsklasse UL 94: V-0 bei 1/32 Zoll (0,8 mm). Fir Informationen zum Brandverhalten und zu
Sicherheitsempfehlungen wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen UV-Strahlung.
e Spezifisches Gewicht: 1,78. Schwimmt nicht in Wasser.
e UVFR ist momentan erhaltlich fir S1100 Flush Grid und S900 Perforated Flat Top.

UV-BESTANDIG

UV-bestandiges Azetal und schwarzes Polypropylen sind fliir Anwendungen erhéltlich, die UV-Schutz erfordern.

e Temperaturbereich:
- UV-besténdiges Azetal: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
- UV-bestandiges Polypropylen: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
- Schwimmt nicht in Wasser.

DURCH RONTGENSTRAHLUNG NACHWEISBARES AZETAL

Dieser Werkstoff wurde speziell flir die Erkennung durch Rontgengerate entwickelt und wird fir Anwendungen in der
Lebensmittelindustrie empfohlen, bei denen eine Verunreinigung durch Fremdkdrper eine Rolle spielt. Die beste Methode
zur Ermittlung der Erkennungsempfindlichkeit ist das Testen des Werkstoffs im eigenen Metalldetektor in der
Produktionsumgebung. Durch Réntgenstrahlung detektierbare Werkstoffe sind schwerer und erfordern besondere
Konstruktionsanforderungen. Intralox empfiehlt die Verwendung von normalen (ungefiillten) Werkstoffen in Kombination
mit der Férderbandkonstruktion und der vorbeugenden Wartung, um das Risiko einer Verunreinigung durch Fremdkdrper
zu verringern. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Der Temperaturbereich betrégt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

e Warmeausdehnungskoeffizient: 0,0007 in/ft/°F (0,10 mm/m/°C).

e FUr die Verwendung vor einem Réntgendetektor.

¢ Detektierbare Werkstoffe verwenden Additive, die auf Metalldetektoren, Rontgendetektoren oder beides reagieren.

¢ Detektierbare Werkstoffe verhalten sich anders als Werkstoffe, die diese Zusatzstoffe nicht enthalten. Trockene oder
abrasive Umgebungen kdnnen zu erhdhtem VerschleiB der detektierbaren Werkstoffe flhren. Erhdhter Verschlei3
erzeugt zusétzlichen Staub im gesamten Fordersystem.

e Wenn detektierbare Werkstoffe verwendet werden missen, sind stets die Konstruktionsrichtlinien fir Intralox-Férderer
zu beachten, um den Verschlei und das Staubrisiko zu verringern.

e Besitzt die gleiche chemische Besténdigkeit wie herkdbmmliches Azetal.
e Spezifisches Gewicht: 1,73 bis 1,70. Schwimmt nicht in Wasser.
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DURCH RONTGENSTRAHLUNG NACHWEISBARES PK

Dieser Werkstoff wurde speziell fur die Erkennung durch Rdntgengeréate entwickelt und wird fir Anwendungen in der
Lebensmittelindustrie empfohlen, bei denen eine Verunreinigung durch Fremdkdrper eine Rolle spielt. Die beste Methode
zur Ermittlung der Erkennungsempfindlichkeit ist das Testen des Werkstoffs im eigenen Metalldetektor in der
Produktionsumgebung. Durch Réntgenstrahlung detektierbare Werkstoffe sind schwerer und erfordern besondere
Konstruktionsanforderungen. Intralox empfiehlt die Verwendung von normalen (ungefiillten) Werkstoffen in Kombination
mit der Férderbandkonstruktion und der vorbeugenden Wartung, um das Risiko einer Verunreinigung durch Fremdkdrper
zu verringern. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Temperaturbereich: -40 °F bis 176 °F (-40 °C bis 80 °C).

e \Warmeausdehnungskoeffizient: 0,00070 in/ft/°F (0,105 mm/m/°C).

e FUr die Verwendung vor einem Rontgendetektor.

e Detektierbare Werkstoffe verwenden Additive, die auf Metalldetektoren, Rontgendetektoren oder beides reagieren.

e Detektierbare Werkstoffe verhalten sich anders als Werkstoffe, die diese Zusatzstoffe nicht enthalten. Trockene oder
abrasive Umgebungen kdnnen zu erhdhtem Verschlei3 der detektierbaren Werkstoffe fiihren. Erhdhter Verschlei
erzeugt zusétzlichen Staub im gesamten Foérdersystem.

¢ Verwenden Sie in trockenen Umgebungen PK-Stébe oder Azetalstédbe anstelle von réntgendetektierbaren PK-Stében.

¢ Wenn detektierbare Werkstoffe verwendet werden missen, sind stets die Konstruktionsrichtlinien fir Intralox-Férderer
zu beachten, um den Verschlei3 und das Staubrisiko zu verringern.

e Abriebfest.
e Robust und stoBfest liber 32 °F (0 °C).
e Spezifisches Gewicht: 1,51. Schwimmt nicht in Wasser.

BANDMATERIAL-EIGENSCHAFTEN
SPEZIFISCHES GEWICHT

Dieser Wert gibt das Verhéltnis der Dichte des Werkstoffs und der Dichte von Wasser bei normalen Temperaturen und
einem normalen Druck an. Ein spezifisches Gewicht von mehr als 1,0 bedeutet, dass der Werkstoff schwerer als Wasser
ist. Ein spezifisches Gewicht unter 1,0 bedeutet, dass der Werkstoff auf Wasser schwimmt. Informationen zum
spezifischen Gewicht der einzelnen Bandwerkstoffe finden Sie unter Bandmaterialien fur allgemeine Anwendungen und
Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen.

REIBUNGSFAKTOREN

Die Reibungsfaktoren bestimmen die Reibung des Bandes auf dem Férdererrahmen oder unter dem befdrderten
Produkt. Geringere Reibungsfaktoren flihren zu einem geringeren Staudruck, weniger Produktverlust sowie zu einem
geringeren Bandzug und geringeren Leistungsanforderungen. Manchmal ist eine héhere Reibung erforderlich,
beispielsweise bei Gefalle oder bei einer héheren Bandbelastung zur Speisung anderer Systeme.

Die Werte des Reibungsfaktors hangen in hohem MaBe von den Umweltbedingungen ab. Der untere Wert des
Reibungsfaktorbereichs ist ein experimentell ermittelter Reibungsfaktor fir neue Férderbander auf neuen Gleitprofilen.
Dieser Wert sollte nur bei duBerst sauberen Umgebungen zugrunde gelegt werden, bei denen Wasser oder andere
Schmiermittel zum Einsatz kommen. In der Regel missen die Reibungsfaktoren an die Umgebungsbedingungen des
Foérderers angepasst werden.

Verwenden Sie flr eine Festigkeitsanalyse des Férderbandes einen héheren Reibungsfaktor als normal, wenn abrasives
Material wie Mehl, Sand, Wellpappenstaub, Glas oder Ahnliches vorhanden ist. Sehr abrasive Bedingungen kénnen
Reibungsfaktoren erfordern, die zwei- bis dreimal hdher sind als flir saubere Bedingungen empfohlen. Verwenden Sie
entweder das Intralox Engineering-Program oder die in Hinweise zur Bandauswahl enthaltenen manuellen
Berechnungen, um eine Forderband-Festigkeitsanalyse durchzuflhren.
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Reibung zwischen Fordergut und Bandwerkstoff (fiir Anwendungen mit Produkt-
Reibung zwischen Gleitleiste und Bandwerkstoff Akkumulation)?
UHMW-PE Nylatron Bau-/Edelstahl Glas Stahl Kunststoff Pappe Aluminium
Trock- Trock- Trock- Trock- Trock- Trock- Trock- Trock-
Bandwerkstoff (Bedingungen) Nass en Nass en Nass en Nass en Nass en Nass en Nass en Nass en
Bedingungen: (S) = glatte, saubere Bedingungen. (A) = abrasive, verschmutzte Bedingungen. NE = wird nicht empfohlen.

Azetal (S) 0,10 | 0,10 { 0,13 [ 0,15 | 0,18 | 0,19 | 0,13 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,16 - 0,18 | 0,33 | 0,27
AR-Nylon max. Temp. (A) - 0,32 - 0,36 - 0,30 - - - - - - - 0,22 - 0,31
AR-Nylon max. Temp. (S) - 0,19 - 0,24 - 0,31 - - - - - - - 0,22 - 0,31
Nachweisbares Nylon max. Temp. (A) - 0,32 - 0,36 - 0,30 - - - - - - - 0,22 - 0,31
Nachweisbares Nylon max. Temp. (S) - 0,19 - 0,24 - 0,31 - - - - - - - 0,22 - 0,31
Nachweisbares Polypropylen A22 0,24 | 027 | 0,28 [ 029 | 0,26 | 0,30 | 0,18 | 0,20 | 0,26 | 0,30 | 0,26 | 0,29 - 0,37 | 0,40 | 0,40

Antihaft-Plus (S) 011 | 0,13 | 0,24 | 0,25 | 0,26 | 0,26 - - - - - - - - - -
FR TPES (S) - 0,13 - - - - - - - 0,18 - - - 0,30

StoBfest 0,23 | 0,21 - - 0,31 | 0,33 - - - 0,64 - - - - - -
HR-Nylon 72 °F (22 °C) (A) - 0,30 - 0,26 - 0,26 - 0,16 - 0,27 - 0,16 - 0,19 - 0,28
HR-Nylon 72 °F (22 °C) (S) - 0,18 - 0,17 - 0,27 - 0,16 - 0,27 - 0,16 - |09 - 0,28
HHR-Nylon max. Temp. (A) NR NR - 0,32 - 0,39 - 0,19 - 0,27 - 0,47 - 0,23 - 0,25
HHR-Nylon max. Temp. (S) NR NR - 0,18 - 0,27 - 0,19 - 0,27 - 0,47 - 0,23 - 0,25
HSEC Azetal (S) 0,10 | 0,10 { 0,13 [ 0,15 | 0,18 | 0,19 | 0,13 | 0,14 | 0,19 | 0,20 | 0,13 | 0,16 - 0,18 | 033 | 0,27
LMAR (A) - 0,32 - 0,36 - 0,30 - - - - - - - 0,22 - 0,31
LMAR (S) - 0,19 - 0,24 - 0,31 - - - - - - - 0,22 - 0,31

PK 0,10 | 0,21 - - 0,21 | 0,24 - - - - - - - - - -
PolyethylenP (S) 024 | 032 | 0,14 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,08 | 0,08 - 0,15 | 0,20 | 0,24
Polypropylen (A) NR NR 029 | 030 | 031 | 031 | 018 [ 019 | 0,26 | 0,32 | 0,11 | 0,17 - 0,21 | 0,40 | 040
Polypropylen (S) 011 | 0,13 | 024 | 025 | 0,26 | 0,26 | 0,18 | 0,19 | 0,26 | 0,32 | 0,11 | 0,17 - 0,21 | 0,40 | 040
Polypropylen-Verbundwerkstoff (S) 0,30 | 0,35 - - 031 | 037 | 024 | 0,23 | 0,36 | 0,32 | 0,17 | 0,21 - - 0,55 | 045
PVDF - - - - 0,20 | 0,20 - - 0,20 | 0,20 - - - - 0,15 | 0,15
SELM (A) - 0,32 - 0,36 - 0,30 - - - - - - - 0,22 - 0,31
SELM (S) - 0,19 - 0,24 - 0,31 - - - - - - - 0,22 - 0,31
UV-besténdiges Polypropylen 011 | 0,13 | 024 | 025 | 0,26 | 0,26 | 0,18 | 0,19 | 0,26 | 032 | 0,11 | 0,17 - 0,21 | 0,40 | 0,40

aReibungsfaktoren fir die Reibung zwischen dem Férdergut und dem Band gelten nur filr Flat Top-, Perforated Flat Top-, Mesh Top-, Flush Grid- und Raised Rib-Bénder.
b Polyethylen wird fiir Behalter-Handhabung nicht empfohlen.

TEMPERATUR

Die Temperatur hat Einfluss auf die physikalischen Eigenschaften thermoplastischer Werkstoffe. Im Allgemeinen gilt,
dass, wenn die Betriebstemperatur steigt, die Bandfestigkeit abnimmt, die Dehnungsféahigkeit und StoBfestigkeit jedoch
zunimmt. Bei kélteren Anwendungen werden die Riemen steifer und manchmal brtichig.

Temperaturfaktoren flr Intralox-Bandwerkstoffe finden Sie unter Tabelle 2: Temperaturfaktoren.

WARMEAUSDEHNUNG UND -SCHRUMPFUNG

Alle Substanzen, von wenigen Ausnahmen abgesehen, dehnen sich aus, wenn ihre Temperatur erhéht wird, und
schrumpfen, wenn ihre Temperatur sinkt. Da sich Kunststoffe ganz erheblich ausdehnen und zusammenziehen, muss
dieser Faktor besonders dann bei der Konstruktion eines Foérderers in Betracht gezogen werden, wenn die
Betriebstemperatur nicht Raumtemperatur entspricht. Weitere Informationen finden Sie unter
Abmessungsveranderungen im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

Berechnen Sie die erwarteten Abmessungsveranderungen aufgrund von Warmeausdehnung oder -schrumpfung mithilfe
von CalcLab oder der folgenden Formel.
Formel 1:
A=LorWx(T,-T)xe

A Anderung der Abmessungen, in (mm)
L or W Gesamthandl&nge oder -breite bei Umgebungstemperatur, ft. (m)
T4 Umgebungstemperatur

To Umgebungstemperatur
e Warmeausdehnungskoeffizient, in/ft/°F (mm/m/°C), in der folgenden Tabelle angegeben.
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Die folgende Tabelle enthalt Warmeausdehnungskoeffizienten fiir Werkstoffe von Férderband- und

Foérdererkomponenten.
Wérmeausdehnungskoeffizienten

Werkstoffe | in/ft/°F mm/m/°C
Béander
Azetal, HSEC-Azetal 0,00072 0,11
Polypropylen-Verbundwerkstoff 0,0004 0,06
ChemBlox 0,00087 0,13
Nachweisbares Azetal 0,00072 0,11
Nachweisbares MX 0,00072 0,11
Nachweisbares Nylon 0,00072 0,11
Nachweisbares PP A22 0,0011 0,17
Easy Release PLUS 0,0004 0,06
Antihaftmaterial aus nachweisbarem PP (iiber 100 °F [38 °C]) 0,001 0,15
Antihaftmaterial aus nachweisbarem PP (unter 100 °F [38 °C]) 0,0008 0,12
Enduralox PP 0,0004 0,06
Schwer entflammbar 0,0008 0,12
StoBfest 0,0010 0,156
LMAR 0,00096 0,15
VerschleiBarm Plus 0,001 0,15
Nylon (HR, HHR, AR) 0,0005 0,07
PK 0,00073 0,11
Polyathylen: S100-Bénder 0,0015 0,23
Polyathylen: S400 Raised Rib-Bander 0,0015 0,23
Poly&thylen: alle anderen Bénder 0,0011 0,17
Polypropylen (uber 100 °F [38 °C]) 0,0010 0,15
Polypropylen (unter 100 °F [38 °C]) 0,0008 0,12
PVDF 0,00087 0,13
SELM 0,0005 0,07
UVFR 0,00087 0,13
UV-bestéindiges Azetal 0,00072 0,11
UV-besténdiges Polypropylen (liber 100 °F [38 °C]) 0,001 0,15
UV-besténdiges Polypropylen (unter 100 °F [38 °C]) 0,0008 0,12
Réntgendetektierbar 0,00072 0,10
Gleitleisten
HDPE und UHMW-PE -100 °F bis 86 °F (-73 °C bis 30 °C) 0,0009 0,14
HDPE und UHMW-PE 86 °F bis 210 °F (30 °C bis 99 °C) 0,0012 0,18
Nylatron 0,0004 0,06
Teflon 0,0008 0,12
Metalle
Aluminium 0,00014 0,02
Stahl (Bau- und Edelstahl) 0,00007 0,01
BANDMATERIALKONFORMITAT
FDA-ZUGELASSEN

Der Werkstoff erflillt wie vermerkt die im anwendbaren Code of Federal Regulations, Kapitel 21, Teil 177 beschriebenen
FDA-Anforderungen. Der Werkstoff ist chemisch unbedenklich und fur den wiederholten Einsatz in Schlacht-,
Verarbeitungs-, Transport- und Lagerbetrieben in direktem Kontakt mit Fleisch- oder Gefligelprodukten geeignet.
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Der Werkstoff erfiillt die Bestimmungen der EU-Verordnung 1935/2004/EG. Die zur Herstellung des Kunststoffs

verwendeten Monomere und Zusatzstoffe sind in der Unionsliste enthalten. Bei Tests nach den in EU-Verordnung
10/2011 beschriebenen Kriterien wurden vom fertigen Produkt weder der Gesamtmigrationsgrenzwert (OML) noch
anwendbare spezifische Migrationsgrenzwerte (SML) Uberschritten.

GETESTET NACH 3A DAIRY FUR MOLKEREIPRODUKTE

Dieser Test basiert auf Werkstoffen, nicht auf dem Produktdesign. Bei forcierten Verwendungstests zeigen die
Werkstoffe, dass sie bei der Reinigung und Desinfektion die wesentlichen Funktionseigenschaften und die
Oberflachenbeschaffenheit beibehalten.

Bandwerkstoffkonformitat?

Getestet nach 3-A Dairy fiir Molker-

Materialbezeichnung FDA-zugelassen EU-zugelassen eiprodukte
Azetal FCN 1892 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-27
AR-Nylon 21 CFR 177.1500 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-27 (weiB)
ChemBlox™ 21 CFR 177.2510 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
Nachweisbares Azetal 21 CFR177.2470 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-25
Nachweisbares MX A25 21 CFR 177.2480 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-27
Nachweisbares Nylon 21 CFR 177.1500 Nicht kompatibel wegen Leimungsmittel Nicht gepruft
Nachweishares Polypropylen A22 21 CFR177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-27
Enduralox-Polypropylen 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht geprift
HR-Nylon 21 CFR 177.1500 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-27 (weiB)
HHR-Nylon 21 CFR 177.1500 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
StoBfest 21 CFR 177.2600 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
Hi-Temp 21 CFR 177.2415 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
LMAR FCN 1573 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepruft
VerschleiBarm Plus 21 CFR 177.2600 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
Nylon 21 CFR 177.1500 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
Polyéthylen 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-23 (blau, natur, rot)
Polypropylen 21 CFR177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-25 (blau, weiB, natur)

bares PK

Polypropylen-Verbundwerkstoff 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepruft
PK FCN 1847 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
PVDF 21 CFR 177.2510 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
SELM 21 CFR 177.1500 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
UVFR 21 CFR 177.2510 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
purch Ezbggﬁe”s”a“'ung nachweis- 21 CFR 177.2470 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
Durch Rontgenstrahlung nachweis- FCN 1847 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift

@\Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um sich nach der Eignung bestimmter Serien, Typen und Materialfarbkombinationen von Béndern zu erkundigen.

ZAHNRADWERKSTOFFE FUR STANDARDANWENDUNGEN

AZETAL

Diese Zahnrader werden flir die meisten normalen Anwendungen verwendet. Dieser Werkstoff ist wesentlich fester als
Polypropylen und Polyurethan und verflgt Uber eine Reihe ausgewogener mechanischer, thermischer und chemischer

Eigenschaften.

e Azetal ist bestandig gegenliber Materialermiidungen und sehr widerstandsféhig.

e Azetal ist widerstandsféhig gegen VerschleiB durch abrasive Anwendungen.
e Der Temperaturbereich betrégt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
¢ Dieser Werkstoff entspricht den FDA-Bestimmungen fir die Anwendung bei der Lebensmittelverarbeitung und -

verpackung.
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ZAHNRADWERKSTOFFE FUR SPEZIALANWENDUNGEN

Es sind nicht alle Teilkreisdurchmesser, BohrungsgroBen und Werkstoffkombinationen fur alle Serien erhaltlich.
Bestimmte Zahrdder missen maBgefertigt werden und sind nicht vorréatig. Fir manche Zahnrader gilt eine langere
Lieferzeit. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

GLASFASERVERSTARKTES NYLON

Dieser Werkstoff ist verschlei3fester als Azetal, aber nicht so verschleiBfest wie Edelstahl. Glasfaserverstarktes Nylon ist
nicht chemikalienbestéandig.

e Auch erhéltlich als geteiltes Zahnrad aus zwei Werkstoffen mit einer Verbindungsplatte aus Polypropylen und einer
Zahnplatte aus glasfaserverstarktem Nylon.

e Temperaturbereich fir geteilte Zahnrader mit Verbindungsplatten aus Polypropylen: 45 °F bis 220 °F (7 °C bis 104 °C).

e Temperaturbereich fir alle anderen Zahnréader aus glasfaserverstarktem Nylon: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

NYLON

Diese Zahnrader werden fur abrasive Anwendungen verwendet.

e Der Temperaturbereich betrégt -50°F bis 240°F (-46°C bis 116°C).

POLYPROPYLEN

Diese Zahnrader werden bei Anwendungen eingesetzt, bei denen Chemikalienbestandigkeit erforderlich sein kann.

e Polypropylen (PP) verfligt Uber eine gute chemische Bestandigkeit gegenliber vielen S&uren, Laugen, Salzen und
Alkoholen.

e Der Temperaturbereich von PP betragt 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

e Bei normaler Verwendung ist PP relativ stabil; es wird jedoch bei niedrigen Temperaturen etwas sprode. Wenn bei
Temperaturen unter 45°F (7°C) starke Beanspruchung méglich ist, ist Polypropylen nicht zu empfehlen.

e Dieser Werkstoff entspricht den FDA-Bestimmungen fir die Anwendung bei der Lebensmittelverarbeitung und -
verpackung.

e Wenden Sie sich fiir Informationen Uber die Erhéltlichkeit von PP-Zahnradern bitte an den Intralox-Kundenservice.

POLYPROPYLEN-VERBUNDWERKSTOFF

Polypropylen-Verbundwerkstoff ist ein Standardwerkstoff fir Anwendungen, bei denen sowohl eine hohe Festigkeit als
auch Bestandigkeit gegen Chemikalien erforderlich ist.

e Hervorragende Bandfestigkeit und -steifigkeit.

e Gute chemische Besténdigkeit gegenliber Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.

e Spezifisches Gewicht: 1,12.

e Temperaturbereich: -20 °F bis 220 °F (-29 °C bis 104 °C).

e Der Warmeausdehnungskoeffizient liegt bei 0,0004 in/ft/°F (0,06 mm/m/°C).

POLYURETHAN

Diese Zahnrader eignen sich fur Anwendungen, bei denen h&ufig abrasiver VerschleiB auftritt.

e Der Temperaturbereich von Polyurethan betrégt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C). Polyurethan wird bei hohen
Temperaturen weich und flexibel und beweist eine gute chemische Bestandigkeit.

POLYURETHAN-VERBUNDWERKSTOFF

Dieses Material ist sehr steif und bestéandig gegen hohe Temperaturen und viele Chemikalien.

e Der Temperaturbereich betragt -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).
¢ Bei hohen StoBbelastungen unter 45 °F (7 °C) sollten Zahnrader aus Polyurethan-Verbundwerkstoff vermieden werden.
e Geteilte Zahnrader aus Polyurethan-Verbundwerkstoff werden nur fir Antriebswellen empfohlen.

e Manche geteilten Zahnrader aus Polyurethan-Verbundwerkstoff bestehen aus einer Zahnplatte aus Polyurethan-
Verbundwerkstoff, die zwischen den die Zahnradnabe bildenden Verbindungsplatten aus Polypropylen montiert ist.
Andere geteilte Zahnrader aus Polyurethan-Verbundwerkstoff verwenden keine Verbindungsplatten.
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EDELSTAHL

Diese geteilten Zahnrader werden bei abrasiven Anwendungen verwendet oder wenn ein Wellenwechsel beim Ausbau
nicht erwilinscht ist. Es gibt zwei Arten von Edelstahl-Zahnrédern. Die abriebfesten Zahnréder komplett aus Metall sind in
verschiedenen Serien und Teilkreisdurchmessern erhéltlich. Die geteilten Edelstahl-Zahnréder bestehen aus ein bis drei
Edelstahl-Zahnplatten, die zwischen Verbindungsplatten aus Polypropylen, die die Zahnradnabe bilden, montiert sind.

e Das Zahnrad ist zur einfachen Montage und Demontage an der Welle in zwei Teile geteilt.

¢ Geteilte Edelstahl-Zahnrader besitzen eine hohe chemische Bestandigkeit.

e Der Temperaturbereich flr Polypropylen betrdgt 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

e Bei normaler Verwendung ist Polypropylen relativ stabil; es wird jedoch bei niedrigen Temperaturen etwas sprode.
Wenn bei Temperaturen unter 45°F (7°C) starke Beanspruchung mdglich ist, ist Polypropylen nicht zu empfehlen.

¢ Diese Werkstoffe entsprechen den FDA-Anforderungen fir die Anwendung bei der Lebensmittelverarbeitung und -
verpackung.

¢ Diese Zahnrader bestehen serienméBig aus Zahnplatten aus Edelstahl 304 und sind fur Spezialanwendungen auch aus
Edelstahl 316 erhaltlich.

e Wenden Sie sich flr Informationen Uber die Erhiltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

EXTREM VERSCHLEISSFESTES POLYURETHAN

e FUr abrasive Hochleistungsanwendungen

e Fir Anwendungen ohne FDA-Zulassung.

e Der Temperaturbereich betragt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).

e Serie 400 hat niedrigere Nennwerte, wenn extrem verschleifeste Polyurethan-Zahnrader verwendet werden.

ULTRAHOCHMOLEKULARES POLYATHYLEN (UHMW-PE)

e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).

VERFUGBARKEIT VON ZAHNRADWERKSTOFFEN

Die nachfolgende Ubersicht zeigt an, in welchen Werkstoffausfilhrungen die einzelnen Zahnréder zu den Serien und
Teilkreisdurchmessern geliefert werden kénnen. Nicht alle Zahnréder sind mit jedem Teilkreisdurchmesser aus allen
Werkstoffen erhéltlich. Ein Werkstoff, der fir eine Bohrungsart oder -gréBe erhaltlich ist, ist eventuell nicht fir andere
Bohrungsarten und -gréBen der gleichen Serie mit demselben Teilkreisdurchmesser erhaltlich. Zahnrader sind entweder
vorratig oder kdnnen bestellt werden (fir manche sind langere Lieferfristen zu berlicksichtigen). Die Lieferfristen sind pro
Zahnradtyp unterschiedlich. Bei einigen zu bestellenden Zahnrédern fallen zusatzliche Konstruktionskosten an.
Informationen Uber die entsprechenden Lieferfristen und die Erhaltlichkeit erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Zahnradwerkstoffe?
Glasfa-
Ge- server- Polyurethan- Polypropy-

Teilkreisdurchmesser Polypropy- | teiltes ARD starktes Verbund- Ultra-ARD Poly- |len-Verbund-

in (mm) Zéhnezahl| Azetal len Metall | Metall | Nylon | Polyurethan Nylon Polyethylen werkstoff urethan werkstoff
Symbollegende: ¢ = verfiigbar.
$100
2,0 (51) 6 . .
3,5(89) 1 . 3 . .
6,1 (155) 19 . 3 . 3
$200
4,0 (102) 6 . . .
6,4 (163) 10 . . . 3
10,1 (257) 16 . 3 .
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Zahnradwerkstoffe?
Glasfa-
Ge- server- Polyurethan- Polypropy-
Teilkreisdurchmesser Polypropy- | teiltes ARD starktes Verbund- Ultra-ARP Poly- |len-Verbund-
in (mm) Zéhnezahl| Azetal len Metall | Metall | Nylon | Polyurethan Nylon Polyethylen werkstoff urethan werkstoff
Symbollegende: ¢ = verfiigbar.
$400
4,0 (102) 6 . . . . .
5,2 (132) 8 . . .
5,8 (147) 9 o€
6,4 (163) 10 ° . . . . . .
7,8 (198) 12 ° . . . . . .
8,4 (213) 13 oC
10,1 (257) 16 . . . . . . o
S560
1,8 (46) 18 .
2,4 (61) 24 .
3,2 (81) 32 .
3,6 (91) 36 .
S570
46(117) [ ® | | | [ [ -] [
S800
4,0 (102) 6 . . .
5,2 (132) 8 . . . .
6,5 (165) 10 o o o o R
7,7 (196) 12 . . o . o
10,3 (262) 16 . . od .
$850
4,0 (102) 6 . . o
5,2 (132) 8 o . ol o
6,5 (165) 10 . . od .
7,7 (196) 12 . o od .
10,3 (262) 16 . o o
$888
6,5 (165) 10 o .
7,7 (196) 12 . .
$900
2,1 (53) 6 . o
3,1(79) 9 . o
3,5 (89) 10 . o .
4,1 (104) 12 . o . . .
5,1 (130) 15 . .
5,8 (147) 17 . o . . .
6,1 (155) 18 . o . . . .
6,8 (173) 20 . . ° . . .
9,7 (246) 28 .
$1000
3,1(7,9 16 . .
4,6 (117) 24 . . . .
5,8 (147) 30 . . .
6,1 (155) 32 . o . .
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Zahnradwerkstoffe?
Glasfa-
Ge- server- Polyurethan- Polypropy-
Teilkreisdurchmesser Polypropy- | teiltes ARD starktes Verbund- Ultra-ARP Poly- |len-Verbund-
in (mm) Zéhnezahl| Azetal len Metall | Metall | Nylon | Polyurethan Nylon Polyethylen werkstoff urethan werkstoff
Symbollegende: ¢ = verfiigbar.
$1100
1,6 (41) 8 .
2,3 (58) 12 3 .
3,1(79) 16 3 3
3,5(89) 18 . 3 .
3,8(97) 20 . .
4,6 (117) 24 . . . .
5,1(130) 26 . . .
6,1 (155) 32 . . . .
$1200
5,6 (142) 12 .
6,5(165) 14 . .
7,4 (188) 16 .
7,9 (201) 17 .
10,2 (258) 22 . .
$1400
3,9(99) 12 . .
4,9 (124) 15 3
5,1(130) 16 . .
5,7 (145) 18 . 3 . .
6,7 (170) 21 . .
7,7 (196) 24 . .
9,9 (251) 31 . .
$1500
1,9 (48) 12 .
2,3 (58) 14 .
2,7 (69) 17 3
3,8(97) 24 3 .
5,7 (145) 36 . N
$1600
2,0 (51) 6 .
3,2(81) 10 . .
3,9(99) 12 . .
6,4 (163) 20 . .
$1650
2,0 (51) 6 .
3,2 (81) 10 o
3,9(99) 12 .
6,4 (163) 20 .
$1700
5,8 (147) 12 .
6,7 (170) 14 .
7,7 (196) 16 .
10,5 (267) 22 .
$1750
6,8 (173) 14 .
7,8 (198) 16 .
10,6 (269) 22 .
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Zahnradwerkstoffe?
Glasfa-
Ge- server- Polyurethan- Polypropy-
Teilkreisdurchmesser Polypropy- | teiltes ARD starktes Verbund- Ultra-ARP Poly- |len-Verbund-
in (mm) Zéhnezahl| Azetal len Metall | Metall | Nylon | Polyurethan Nylon Polyethylen werkstoff urethan werkstoff
Symbollegende: ¢ = verfiigbar.
$1800
5,0 (127) 6 .
6,5 (165) 8 .
8,1 (206) 10 3
10,5 (267) 13 3
$1900
6,7 (170) 10 .
10,0 (254) 15 .
10,6 (269) 16 .
$2100
23-69(58-175 | 12 | | | | [« | | |
$2200
3,9(99) 8 . .
5,3 (135) 1 3 3 3
6,3 (160) 13 . 3
7,7 (196) 16 . .
$2300
3,9(99) 12 .
5,1(130) 16 .
5,8 (147) 18 .
6,4 (163) 20 .
$2400
2,0 (51) 6 .
2,9 (74) 9 .
3,9(99) 12 . 3 3 3
5,1(130) 16 . 3 . 3 3 .
6,4 (163) 20 3 3 3 .
$2600
52(132) 8 . .
6,5 (165) 10 3 .
$2700
52(132) 8 .
6,5 (165) 10 .
$2800
530150 [ [ - | I [ ] | | |
$2850
6215 I I [ ] | | |
$2900
62150 [© [ -] I I [ | | |
$2950
62150 [© [ - I I [ | | |
$3000
52(132) 8 .
6,5 (165) 10 .
7,7 (196) 12 .
$4000
3,9(99) 12 .
4,9 (124) 15 o
5,1 (130) 16 .
5,7 (145) 18 . 3
6,7 (170) 21 3
9,9 (251) 31 . .
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Zahnradwerkstoffe?
Glasfa-
Ge- server- Polyurethan- Polypropy-
Teilkreisdurchmesser Polypropy- | teiltes ARD starktes Verbund- Ultra-ARP Poly- |len-Verbund-
in (mm) Zéhnezahl| Azetal len Metall | Metall | Nylon | Polyurethan | Nylon | Polyethylen werkstoff urethan werkstoff

Symbollegende: ¢ = verfiigbar.

$4400

4,0 (102) 6 .

5,3 (135) 8 .

6,5 (165) 10 3

7,8 (198) 12 3

10,3 (262) 16 . 3

$4500

6,5 (165) 10 o o

7,8 (198) 12 . .
10,3 (262) 16 . . .
$9000

3,3(84) 10 .

4,2 (107) 13 .

6,1 (155) 19 .

6,5 (165) 20 3 . 3

8,1 (206) 25 . .
12,9 (328) 40 3 .
$10000

9,9 (251) 10 3

11,8 (300) 12 .

13,7 (348) 14 D

15,7 (399) 16 .

aAlle Intralox-Zahnrader sind entweder Lagerartikel oder werden als Sonderanfertigungen hergestellt. Bei einigen Sonderanfertigungen fallen zusatzliche Konstruktionskosten an. Wen-

den Sie sich bei Fragen zu Preisen, Lieferzeiten und Verfiigbarkeiten an den Intralox-Kundenservice.

D Abriebfest.

C Nur fiir Serie 400 Flush Grid Azetal und HSEC-Azetal.

d Erhaltlich in abriebfester, geteilter Ausfiihrung mit drei Platten.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

Zur Prifung, ob das gewahlte Band Ihrer Anwendung entspricht, missen Sie das Verhaltnis zwischen der tatsachlichen
Einsatzlast und dem Bandzug kennen. Fiihren Sie die folgenden Schritte aus, um diesen Vergleich zu berechnen:

SCHRITT 1: BERECHNUNG DES BANDZUGS

BP ist die Bandspannung, wenn das Band unter Last steht.

Formel 2:
BP = [(M +2W) x Fw + Mp] x L + (M x H)

Wobei:
BP = Bandzug (Last der Bandspannung in Ibf/ft (N/m)

M = Gewicht des Forderguts, Ibf/ft2 (N/m2)

W = Bandgewicht, Ibf/ft2 (N/m2). Siehe Hinweis.

L = Lénge des Forderers, ft (m), Mittellinie

H = Hohenunterschied des Forderers, ft (m)

F\v = Reibungskoeffizient zwischen Gleitprofil und Band. Siehe Hinweis.

My = M x (F, x % Band mit Produktstau), Beladung durch Produkt-Akkumulation. Siehe Hinweis.

HINWEIS: Ermitteln Sie flr jedes Band die Bandmasse aus der Banddatentabelle und rechnen Sie die Bandmasse in
Bandgewicht (W) um. Ermitteln Sie Fy, und F, in der Banddatentabelle fir jedes Band. Wenn keine Produki-
Akkumulation zu erwarten ist, ignorieren Sie Mp.
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SCHRITT 2: ANPASSEN DES BERECHNETEN BANDZUGS AN DIE TATSACHLICHEN
EINSATZBEDINGUNGEN

Da die Betriebsbedingungen des Bandes stark variieren kénnen, sollte der BP durch Anwendung eines geeigneten
Service-Faktors (SF) angepasst werden.

1. Ermitteln Sie anhand der folgenden Tabelle den SF:

Betriebshedingungen Hinzufiigen
Bandanlauf ohne Last, langsam zunehmende Last 1,0
Haufiger Bandanlauf unter Last (mehr als 1 x pro Stunde) 0,2
Betrieb bei Geschwindigkeiten tiber 100 fpm (30 m/min) 0,2
Schréagforderer 0,4
Schubforderer 0,2
Service-Faktor (SF) gesamt

HINWEIS: Beim Betrieb von Férderern, die mit Staugut beladen anlaufen, wird bei Geschwindigkeiten von mehr als
50 fpm (15 m/min) empfohlen, sanft anlaufende Motoren in Erwagung zu ziehen.

2. Verwenden Sie eine der folgenden Formeln, um den angepassten Bandzug (ABP) zu bestimmen:

Formel 3:
ABP = BP x SF
Wobei:
ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft (N/m) Bandbreite
BP = Bandzug
SF = Service-Faktor
Formel 4:
ABP fir bidirektionale Forderer und Schubférderer = BP x SF x 2,2
Wobei:
ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft (N\/m) Bandbreite
BP = Bandzug

SF = Service-Faktor

SCHRITT 3: BERECHNUNG DER ZULASSIGEN BANDFESTIGKEIT

Aufgrund spezifischer Betriebsbedingungen ist die zuldssige Bandfestigkeit (ABS) manchmal geringer als die nominale
Bandfestigkeit. Verwenden Sie die folgende Formel zur Berechnung der ABS.

Formel 5:
ABS=BSxTxS
Wobei:
ABS = zuldssige Bandfestigkeit
BS = Bandfestigkeit aus der Banddatentabelle fiir das ausgewéhite Band. Siehe Lieferprogramm.
T = Temperaturfaktor von Tabelle 2: Temperaturfaktoren.
S = Festigkeitsfaktor aus der Banddatentabelle fiir das ausgewéhite Band. Siehe Lieferprogramm.

Der Festigkeitsfaktor kann am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprechenden Zahn-
Geraden abgelesen werden. Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandgeschwindigkeit
(ft/min) durch den Wellenabstand (ft). Der Festigkeitsfaktor regelt den Bandwert unter Berlicksichtigung des VerschleiBes
aufgrund der Kombination von hoher Geschwindigkeit, kurzer Férdererlange und kleiner ZahnradgréBen.

SCHRITT 4: VERGLEICH ZWISCHEN ABP UND ABS

Wenn ABS gréBer als ABP ist, hat das Band eine ausreichende Festigkeit fir lnre Anwendung. Legen Sie als N&chstes
den Zahnradabstand auf der Antriebswelle, die Wellenfestigkeit und die erforderliche Antriebsleistung fest.

Wenn die ABS kleiner als der ABP ist, erwégen Sie die Anderung einiger Parameter lhrer Anwendung (z. B. die Verteilung
des Férderguts oder die Bandgeschwindigkeit), bis der neu berechnete ABP akzeptabel wird.
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SCHRITT 5: BESTIMMUNG DES MAXIMALABSTANDES DER ZAHNRADER AUF DER
ANTRIEBSWELLE

Bestimmen Sie zuerst den Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit (ABSU):

Formel 6:
ABSU = (ABP + ABS) x 100%
Wobei:
ABSU = genutzte zuldssige Bandfestigkeit
ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft (N\/m) Bandbreite
ABS = zuldssige Bandfestigkeit

Liegt der berechnete ABSU Uber 75 %, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um Ihr Ergebnis mit dem
Intralox Engineering-Program Uberprifen zu lassen.

Ermitteln Sie mit dem ABSU den maximalen Zahnradabstand aus dem Diagramm Zahnradabstand in Abhéngigkeit der
genutzten Bandfestigkeit fir die Serie, die Sie in Betracht ziehen. Siehe Lieferprogramm.

HINWEIS: Der Zahnradabstand auf den Umlenkwellen kann manchmal groBer sein als der erforderliche Abstand auf den
Antriebswellen. Achten Sie bei allen Serien mit Ausnahme von S200 darauf, dass der Abstand zwischen den Zahnradern
bei den Umlenkwellen nicht gréBer als 6,0 in (152 mm) ist. Bei S200 darf der maximale Abstand nie gréBer als 7,5 in

(191 mm) sein.

SCHRITT 6: BESTATIGUNG DER ANTRIEBSWELLENFESTIGKEIT

Die Antriebswellen missen steif genug sein, um einem zu starken Durchbiegen unter Bandzug zu widerstehen und stark
genug, das erforderliche Antriebsdrehmoment zu Ubertragen. Um die passende Welle auszuwéhlen, bestimmen Sie
sowohl die Durchbiegung der Antriebswelle als auch das Drehmoment.

1. Wahlen Sie eine WellengréBe, die zu dem von lhnen aus den Zahnraddaten ausgewé&hlten Zahnrad passt.
HINWEIS: Die meisten Zahnréader sind in mehreren BohrgréBen erhéltlich.
2. Die Welle biegt sich unter dem angepassten Bandzug und dem Wellengewicht. Zur Berechnung der
Gesamtwellenbelastung folgende Formel verwenden:
Formel 7:
w = (ABP + Q) x B

Wobei:
w = Gesamtwellenlast

ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft (N/m) Bandbreite
Q = Wellengewicht, Ibf/ft (N/m), von Tabelle 3: Wellendaten.
B = Bandbreite, ft (m)

3. Fur Wellen, die von zwei Lagern getragen werden, ist die folgende Formel zur Berechnung der Wellendurchbiegung zu
verwenden. Verwenden Sie CalcLab, um die Durchbiegung zu berechnen, wenn Sie mehr als zwei Lager verwenden.
Formel 8:

3
DzixWXLS
384 E x|l

Wobei:

D = Wellendurchbiegung

w = Gesamtwellenlast

Lg = Wellenlédnge zwischen den Lagern, in (mm)
E = Elastizitdtsmodul von Tabelle 3: Wellendaten
| = Trdgheitsmoment von Tabelle 3: Wellendaten
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4. Wenn die berechnete Durchbiegung kleiner als der empfohlene Hochstwert von 0,10 in (2,5 mm) bei
Standardférderern oder 0,22 in (5,6 mm) bei Reversierférderern ist, berechnen Sie das erforderliche Drehmoment mit
der folgenden Formel. Wenn die berechnete Durchbiegung dem empfohlenen Maximum entspricht oder dariiber liegt,
wéahlen Sie eine groBere Welle, einen starkeren Werkstoff oder eine kiirzere Spanne zwischen den Lagern aus, und
berechnen Sie die Durchbiegung neu.

Formel 9:
T, =ABP x B x P2_D

Wobei:

T, = ubertragenes Drehmoment

ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft (N/m) Bandbreite

B = Bandbreite, ft (m)

PD = Teilkreisdurchmesser des Zahnrades des ausgewahlten Zahnrades. Siehe Lieferprogramm.

5. Vergleichen Sie T, mit dem empfohlenen maximalen Drehmoment auf der Antriebswelle fiir die abgebildeten
WellenzapfengroBen. Siehe Tabaelle 4: Empfohlenes maximales Drehmoment an Antriebswelle. Bestimmen Sie das
empfohlene maximale Drehmoment flr einen Lagerzapfendurchmesser, der aus der gewéhlten Welle herausgedreht
werden kann. Stellen Sie sicher, dass dieser Wert T, nicht Uberschreitet. Wenn der Wert T, Uberschreitet, wéhlen Sie
einen starkeren Werkstoff oder eine groBere Welle.

SCHRITT 7: BESTIMMUNG DER ERFORDERLICHEN ANTRIEBSLEISTUNG DES BANDES

Verwenden Sie die folgenden Formeln, um die erforderliche Leistung in Watt zu bestimmen.

Formel 10:

ABP x B x V
HP = 33000
Wobei:
HP = Antriebsleistung
ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft Bandbreite
B = Bandbreite, ft
V = Bandgeschwindigkeit, ft/min

Formel 11:
ABP x B x V
W= o
6.12
1HP =445.7W
Wobei:
W = Watt

ABP = angepasster Bandzug, Ibf/ft Bandbreite
B = Bandbreite, ft

V = Bandgeschwindigkeit, ft/min

HP = Antriebsleistung

Um die erforderliche Motorleistung zu ermitteln, missen die erwarteten Leistungsverluste im Antrieb zwischen
Antriebswelle und Motor zur berechneten Leistung addiert werden. Siehe Leistungsbedarf flir Empfehlungen.

Wenn Sie die Eignung des gewlinschten Bandes, den Zahnradabstand, die GréBe der Antriebswelle und die
Leistungserfordernisse kennen, kdnnen Sie jetzt das Zubehér auswahlen und die Férderanlage konstruieren.

32 Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander



2 LIEFERPROGRAMM

GERADE BANDER
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 1,5 38
Breitenabstufungen 0,25 6,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,2x0,2 5x5
Durchléssigkeit 31 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Geringes Gewicht, relativ festes Band mit glatter Oberflache.
Eine kleinere nominale Bandteilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert

den Spalt zur Ubergabeplatte.

mitteln.

S$560, S900, S1000 und S1100.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Weitere Materialausfiihrungen und hohere Bandleistungen finden Sie unter

0.172"

0.344"

1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. .00" NOM.
(@4mm) o5 4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) 1(20:.4’:nnl1’)l (8.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 300 4.380 34 bis 220 1 bis 104 0,54 2,64
Polyéthylen Polyéthylen 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 0,58 2,83
Azetal Polypropylen 600 8.760 34 bis 200 1 bis 93 0,78 3,81
HSEC-Azetal Polypropylen 400 5.840 34 bis 200 1 bis 93 0,78 3,81
Azetal? Polyathylen 550 8.030 -50 bis 70 -46 bis 21 0,78 3,81

2polyethylenstabe kinnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den

niedrigeren Wert.

Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander

35




GERADE BANDER

Raised Rib

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 1,5 38
Breitenabstufungen 0,25 6,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,2x0,2 5x5
Durchléssigkeit 31 %
Produktauflage 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte Oberseite mit eng beieinander liegenden Rippen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Dieses Band kann mit Fingeriibergabeplatten verwendet werden, sodass das
Férdergut nicht umkippt oder héngen bleibt.

Weitere Materialausfiihrungen und héhere Bandleistungen finden Sie unter Ser-
ie 900 Raised Rib.

1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM.

l (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) L
0.391" "
9.9 mm) L 1 0.563

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 300 4380 34 bis 220 1 bis 104 0,82 4,00
Polyathylen Polyathylen 200 2920 -50 bis 150 -46 bis 66 0,88 4,29
Azetal Polypropylen 600 8760 34 bis 200 1 bis 93 1,20 5,86
Azetal? Polyathylen 550 8030 -50 bis 70 -46 bis 21 1,20 5,86

2polyethylenstabe kinnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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Anzahl Zahnréader und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
2 51 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 2 3 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 4 3
15 381 3 4 3
16 406 3 4 3
18 457 3 4 3
20 508 5 5 3
24 610 5 5 3
30 762 5 6 4
32 813 7 7 4
36 914 7 7 4
42 1.067 7 8 5
48 1.219 9 9 5
54 1.372 9 10 6
60 1.524 1 1" 6
72 1.829 13 13 7
84 2.134 15 15 8
96 2.438 17 17 9
120 3.048 21 21 11
144 3.658 25 25 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei ei- | Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 in (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 6 in (152 mm).¢ stand nabstand
3\enn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bénder sind erhaltlich in
Abstufungen von 0,25 in (6,4 mm) mit einer Mindestbreite von 1,5 in (38 mm). Wenn die tatschliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
P Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kdnnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein.
C Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnréder verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
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Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
09
08 N Iy 7.0 178
0.7 6.0 152
0.6 N
~ 50 127
A 05 19T A B
04 ] N 40 \ 102
. ™~
N 11T 30 N 76
03 ™ b s
\\ 6T 2.0  — 51
02 N 10 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min | A Zahnradabstand, Zoll
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Léange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zé&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lénge teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

Spritzguss-Zahnréader

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
6(13,40%)| 2,0 51 2,1 53 0,75 19 1,0
11
(4,05 %) 35 89 37 94 0,75 19 1,0,15 40
19 6,1 | 155 | 6,3 160 | 1,25 32 15,25 40, 60,
(1,36 %) 65
Geteilte Zahnrader aus Metall
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrdoBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
11
(4,05 %) 35 89 37 94 1,5 38 1,5 40
19 6,1 | 155 | 6,3 160 1,5 38 15,25 40, 60,
(1,36 %) 65
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Gerade/nicht haftende Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
1,5 38 Polypropylen, Polyathylen, Azetal
Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Gerade/Nicht haftende Mitnehmer sind auf einer Seite glatt und auf einer Seite
vertikal gerippt.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Erhéltlich in linearen Abstufungen von 1 Zoll (25 mm).
Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,5 Zoll (13 mm).

Bordkanten

Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyathylen, Azetal

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

Beim Umlauf {iber Zahnréder mit 6 oder 11 Z&hnen fachern die Bordkanten auf
und 6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut fallen
konnte. Die Bordkanten bleiben vollsténdig geschlossen, wenn sie (iber Zahnréder
mit 19 Zahnen gefiihrt werden.

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,06 in (2 mm)

Mindestabstand: 0,75 Zoll (19 mm)

Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-
Zoll mm ger Verfiighbare Werkstoffe
4 102 16 Azetal

o Sie wurden fiir Raised Rib-Bénder der Serie 100 entwickelt und lésen Probleme
bei der Férdergutiibergabe sowie durch Umkippen von Fordergut.

¢ Die Finger greifen in die Rippen des Bandes ein und ermdglichen so einen glatten,
kontinuierlichen Produktiibergang, wenn das Band Uber die Zahnrader lauft.

e Einfache Montage am Férdererrahmen mit den mitgelieferten Bundschrauben.
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $100 Fingeriibergabeplatten
Zoll mm
F 2,38 61 —H—
G 0,19 5 ="
H 5,83 148 — i
[ 3,96 101 = 5 K
K 0,74 19 = 4|
L 2,00 51 — E
. PP | 3979 101,1 =
AZ 3,976 101,0 P——
— E M
— it
= 7 |
F— F —= L
Ty
S
N7
v
v
v
v
Vv
M Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
Abbildung 7: Fingeriibergabeplatte und Foérderanlage

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fir den Einsatz mit Intralox-B&ndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 8: Antriebsabmessungen A, B, C und E

S$100 Abmessungen des Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B G ]
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zol | mm | Zihnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid
20 | 51 6 069-083 | 18-21 1,30 33 2,10 53 1,24 31
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$100 Abmessungen des Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B c U
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?

Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid

35 89 11 1,53-1,60 39-41 1,70 43 3,60 91 2,01 51

6,1 155 19 2,82-2,87 72-73 2,20 56 6,20 157 3,30 84
Raised Rib

2,0 51 6 0,69-0,83 18-21 1,30 33 2,10 53 1,45 37

35 89 11 1,53-1,60 39-41 1,70 43 3,60 91 2,23 57

6,1 155 19 2,82-2,87 72-73 2,20 56 6,20 157 3,52 89

3Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$100 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
2,0 51 6 0,134 34
3,5 89 11 0,073 1,9
6,1 155 19 0,041 1,0
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Open Grid

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,36 9,1
OffnungsgroBe (ca.) 0,23x 0,48 58x12,3
Durchlassigkeit 33%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf
yp

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

GroBe Durchlassigkeit erlaubt schnelles Abtropfen.

Hat Scharnierstébe mit zwei Kdpfen, sodass die Bandkanten nicht véllig biindig
sind.

Das Profil hat niedrige Querrillen, die es erleichtern, Férdergut auch bei Schrag-
forderern hinauf oder hinunter zu beférdern.

Jedes Bandmaterial verfiigt {iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich.

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

0.625"
(15.9 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 1.400 20.400 34 bis 220 1 bis 104 1,24 6,05
Polyathylen Polyathylen 900 13.100 -100 bis 150 -73 bis 66 1,26 6,15
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,36 9,1
OffnungsgroBe (ca.) 0,22 x 0,49 55x12,5
Durchlassigkeit 33 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Flush Grid-Raster mit glatter Oberflache.

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Hervorragend geeignet, Behélter auch quer zur Bandausrichtung zu transportie-

ren.
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Weitere Informationen zur Materialauswahl finden Sie unter S400, S900, S1100,
$2200 und S4500.

Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

0.313"
(7.9 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 1,40 6,83
Polyathylen Polyathylen 1.200 17.500 -100 bis 150 -73 bis 66 1,44 7,03
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GERADE BANDER

Open Hinge

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,36 9,1
OffnungsgroBe (ca.) 0,26 x 0,48 6,7x123
Durchléssigkeit 45 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Bietet eine glatte Oberfliche mit groBer Durchléssigkeit, besonders fiir den Ein-
satz in der Lebensmittelindustrie geeignet.

Hat Scharnierstébe mit zwei Kopfen, sodass die Bandkanten nicht véllig biindig
sind.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es eignet sich hervorragend fiir Anwendungen mit Kiihl-, Wasch- bzw. Trocke-
nanforderungen.

Fiir eine hohere Bandleistung siehe S800-Bander.
Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich.

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
0.31 3"l
(7.9 mm)r@' _({) o 1. M.
j \__
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 300 4.380 34 bis 220 1 bis 104 1,04 5,08
Polyéthylen Polyéthylen 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 1,12 5,47
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréader und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
2 51 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 2 2
8 203 2 2 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 3 3
15 381 3 3 3
16 406 3 3 3
18 457 3 3 3
20 508 3 4 3
24 610 5 4 3
30 762 5 5 4
32 813 5 5 4
36 914 5 5 4
42 1.067 7 6 5
48 1.219 7 7 5
54 1.372 9 7 6
60 1.524 9 8 6
72 1.829 1 9 7
84 2.134 13 1 8
96 2.438 13 12 9
120 3.048 17 15 11
144 3.658 21 17 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei ei- | Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 7,5 in (191 mm).¢ stand nabstand
2\enn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bénder sind erhaltlich in
Abstufungen von 0,36 in (9,1 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last knnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein.
C Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnréder verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
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GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
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B Cc
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min A Zahnradabstand, in
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Léange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zé&hnezahl (m) D Strichlinie: Zahnrad doppelter Breite
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lénge teilen Sie die Bandg- E Durchgezogene Linie: Alle anderen Zahnrader
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

Spritzguss-Zahnréader

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
6(13,40%)| 4,0 | 102 | 3,9 99 1,5 38 1,5 40
10
(489%) | 64 | 163 | 64 | 163 | 25 | 64 15,25 40, 60
16 10,1 | 257 | 10,3 | 262 25 64 15,25 40
(1,92 %)
Zahnrader mit doppelbreiter Felge
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10 64 | 163 | 6,4 163 2,5 64 1,5 40
(4,89 %)
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GERADE BANDER

Abriebfeste Zahnrader aus Metall

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

10
(4,89 %) 64 | 163 | 6,4 163 1,1 28 15,25 40, 60
16 10,1 | 257 | 10,3 | 262 1,1 28 15,25 40, 60,
(1,92 %) 65

Gerade Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhoéhe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyathylen
3 76

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Erweiterungen konnen flir gebogene Mitnehmer unter einem Winkel von 45 Grad
angeschweiBt werden. Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhaltlichkeit
bitte an den Intralox-Kundenservice.

Kann durch eine angeschweiBte Erweiterung erhoht werden auf 6 Zoll (152 mm)
Hohe.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (18 mm).

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Doppelte nicht haftende Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighbare Werkstoffe
3 76 Polypropylen, Polyathylen

Mit senkrechten Rippen zur Produktiibergabe.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Erweiterungen konnen fiir gebogene Mitnehmer unter einem Winkel von 45 Grad
angeschweiBt werden. Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhaltlichkeit
bitte an den Intralox-Kundenservice.

Kann durch eine angeschweiBte Erweiterung erhoht werden auf 6 Zoll (152 mm)
Hohe.

Der Mindestabstand zum Bandrand (ohne Bordkanten) betragt 0,7 Zoll (18 mm).

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Gerippte Mitnehmer
Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1,25 32 }
3 76 Polypropylen, Polyathylen

e Jeder Mitnehmer steht senkrecht in den Open Grid-Modulen und besitzt eine
dreieckige Stiitze an der Riickseite. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Kann durch eine angeschweiBte Erweiterung erhoht werden auf 6 Zoll (152 mm)
Hohe.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (18 mm).

Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
2 51
3 76 .
2 102 Polypropylen, Polyathylen
6 152

Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,3 in (8 mm)
Mindestabstand: 0,7 Zoll (18 mm)

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, = 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 9: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S200 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B ® ]

Teilkreisdurchmesser Bereich (Mindestwert bis Hochstwert)?

Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

Flush Grid, Open Grid, Open Hinge

40 102 6 1,42-1,69 36-43 2,20 56 4,10 104 2,38 60

6,4 163 10 2,77-2,92 70-74 3,00 76 6,50 165 3,61 92

10,1 257 16 4,72-4,81 120-122 3,20 81 10,20 259 5,50 140
3Vlerwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Férdergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$200 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
4,0 102 6 0,268 6,8
6,4 163 10 0,160 41
10,1 257 16 0,100 2,5
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,25x0,18 6,4x4,6
Durchléssigkeit 17 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Siehe die Produkthinweise.

typ

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Die glatte, ebene Oberfldche und die unkomplizierte Konstruktion ermdglichen
die freie Bewegung des Forderguts.

Verwendet Scharnierstabe mit Kopf fiir Bander ohne Slidelox Stab-Verschluss-
system. Verwendet Scharnierstébe ohne Kopf fiir Bander mit Slidelox Stab-Vers-
chlusssystem.

Das Slidelox Stab-Verschlusssystem wird fiir Bander ab einer Breite von 6,0 ft
(1829 mm) empfohlen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-

al fal flad) [l
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= |
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SERIE 400

mitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich. L
2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
I).313"l l
7.9 0.625"
( mm!)_@ @ GD) (15.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,82 8,89
Polyathylen Polyéthylen 1.800 26.300 -100 bis 150 -73 bis 66 1,90 9,28
Azetal Polypropylen 3.200 46.700 34 bis 200 1 bis 93 2,77 13,51
Azetal? Polyathylen 3.000 43.800 -50 bis 70 -46 bis 21 2,77 13,51
@polyethylenstabe kinnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.

51
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GERADE BANDER

Raised Rib

Zoll mm

Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite ) ) o

- Siehe die Produkthinweise.
Breitenabstufungen
OffnungsgroBe (ca.) 0,25 x 0,24 6,4 x 6,1
Durchlassigkeit 26 %
Produktauflage 36 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSchamierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Siehe die Produkthinweise.
yp

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Alle Bénder der Serie 400 Raised Rib aus Polyéthylen verwenden Scharnierstabe
mit Kopf.

Alle Bander der Serie 400 Raised Rib aus Polypropylen verwenden das Slide-

m lox®-Stab-Verschlusssystem und kopflose Scharnierstabe.
m o Slidelox sind glasverstarktes Polypropylen. Fiir erhdhte chemische Besténdigkeit
ist Slidelox auch in Polyvinylidenfluorid (PVDF) fiir Enduralox Polypropylen-Bén-
v der erhiiltlich.
r_“ e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
-h Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
o mitteln.
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Die Verwendung von Fingeriibergabeplatten reduziert die Gefahr, dass das For- .
dergut an Einlauf und Abgabe umkippt. : - e e sl
o Fir eine hohere Bandleistung siehe S1900 Raised Rib. 2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
e Die erhéhten Rippen ragen 0,25 Zoll (6,4 mm) (iber das Grundmodul hinaus. i i
e Kundenspezifische Breiten ab 1,8 Zoll (47 mm) fiir Polyathylen und ab 3,5 Zoll 0.563" I Y | N
(89 mm) fiir Polypropylen, in Abstufungen zu 0,33 Zoll (8,4 mm). (143 mm) < < (22.275-- )
D ® D O .2 mm
AL J
[}
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,95 9,52
Polyathylen Polyathylen 1.800 26.300 -100 bis 150 -73 bis 66 1,98 9,67
Enduralox-Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,95 9,52
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GERADE BANDER

Open Hinge

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,25 6,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,47 x 0,18 11,9x4,6
Durchléssigkeit 30 %
Produktauflage 40 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Zwesiter Kopf; mit Kopf
yp

ie.

Hat Scharnierstébe mit zwei Kdpfen, sodass die Bandkanten nicht véllig biindig ' l l ' l l ' ' l
sind.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. n! |
Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich. ! 2R

Weitere hygienische Optionen finden Sie unter S800 und S1600.

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

- k\{)})) kk{)}y

Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines l ‘ l ' ' l
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. | |
Die groBe, durchldssige Flache verbessert den Luftdurchlass, das Abtropfen und | n.
die Reinigbarkeit. | &l il g | /
Besitzt die gleiche hohe nominale Festigkeit wie die anderen Bénder dieser Ser-

o
o
<
—
c
L
77

N—

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 1.550 22.600 34 bis 220 1 bis 104 1,16 5,66
Polyathylen Polyathylen 950 13.900 -50 bis 150 -46 bis 66 1,24 6,06
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GERADE BANDER

Flat Top

Zoll mm s . p— - o "
Bandteilung 2,00 50,8 e g N o
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Siehe die Produkthinweise.

typ

Produkthinweise |

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
RURNRV AN RNAYRVANAUANANANASANANA

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

¢ Die glatte, ebene Oberflache und die unkomplizierte Konstruktion erméglichen
die freie Bewegung des Forderguts.

o Alle Bander der Serie S400 Flat Top mit abriebfesten Scharnierstében sind mit
dem Slidelox Stab-Verschlusssystem erhaltlich.

e Das Slidelox Stab-Verschlusssystem wird fiir Bander ab einer Breite von 6,0 ft
(1829 mm) empfohlen.

o \erwenden Sie Scharnierstabe mit Kopf fiir Bander ohne Slidelox Stab-Vers-
chlusssystem. Verwenden Sie Scharnierstibe ohne Kopf mit Slidelox Stab-Vers-
chlusssystem.

¢ Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Verwenden Sie abriebfeste, geteilte Zahnrader mit S400 Flat Top aus Azetal.
¢ Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich. J l

o Hghere Bandleistungen finden Sie unter Serie 4500 Flat Top. o @g\“: @6" O) 0.625"
> + 1) ) (15.9 mm)

f
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2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,81 8,82
Polyathylen Polyathylen 1.800 26.300 -100 bis 150 -73 bis 66 1,90 9,28
Azetal Polypropylen 3.200 46.700 34 bis 200 1 bis 93 2,74 13,38
Azetal® Polyéithylen 3.000 43.800 -50 bis 70 -46 bis 21 2,74 13,38

@polyethylenstibe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Non Skid

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 3,5 89
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Gehort zu den Intralox-Bandern mit der hdchsten Festigkeit.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir eine hohere Bandleistung siehe S4500 Non Skid und S4500 Non Skid
Raised Rib.

Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhaltlichkeit von Mitnehmern bitte
an den Intralox-Kundenservice.

SERIE 400

f 0.625"
(;;)f:;) O ( ) (15.9 mm)

2.0" NOM. (50.8 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
HSEC-Azetal Nylon 2.720 39.700 -50 bis 200 -46 bis 93 2,88 14,09
Polypropylen Nylon 2.400 35.000 -34 bis 220 1bis 104 1,81 8,84
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GERADE BANDER

Roller Top

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Biindige Bandkanten

Verwendet Azetalrollen.

Mit Edelstahlachsen.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Ermdglicht geringen Staudruck.

Rollendurchmesser: 0,70 Zoll (17,8 mm)

Rollenlénge: 0,825 Zoll (20,9 mm)

SerienmaBiger Rollen-Freiraum: 0,90 Zoll (23 mm)

Abstand zur Mittellinie der ersten Rolle: 1,3 Zoll (33 mm).

Abstand zwischen erster und zweiter Rolle: 1,8 Zoll (46 mm). (@6 mm)
Abstand zwischen allen anderen Rollen: 2 Zoll (50,8 mm).
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mp mp @]
0.625"
(15.9 mm)
2.0" NOM. (50.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Nylon 2200 32100 34 bis 200 1 bis 93 2,44 11,94
Azetal Nylon 3000 43800 -50 bis 200 -46 bis 93 3,36 16,41
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GERADE BANDER

Transverse Roller Top™" (TRT™

Zoll mm 3 A e e
Bandteilung 2,00 50,8 %ﬁ o
Mindestbreite 6 152 e
Breitenabstufungen 2,00 50,8 '
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Biindige Bandkanten
Verwendet Azetalrollen.
Edelstahlachsen sorgen fiir Langlebigkeit und dauerhafte Leistung.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen. l l I I
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste } | I I I I
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er- L &

Rollendurchmesser: 0,70 Zoll (17,8 mm) M I -] M I 1 r1 M I

mitteln.
) r-] 1
Rollenlénge: 0,825 Zoll (20,9 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

0.18"
Rollenabstand: 2 Zoll (50,8 mm). (4.6 mm) &
SerienmaBiger Rollen-Freiraum: 0,90 Zoll (23 mm).

Geeignet fiir 90°-Ubergaben. ' ;
Fiir eine hohere Bandleistung siehe S4400 Transverse Roller Top. 1 I

SERIE 400

o o m— e m—
e Abstand zur Mittellinie der ersten Rolle: 1,3 Zoll (33 mm). (b 1D [b 1D ﬁi) 1D O)

o Abstand zwischen erster und zweiter Rolle: 1,8 Zoll (46 mm). 0.625"
o Abstand zwischen allen anderen Rollen: 2 Zoll (50,8 mm). (15.9 mm)

2.0" NOM. (50.8 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Nylon 2.200 32.100 34 bis 200 1 bis 93 2,44 11,94
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GERADE BANDER

Transverse Roller Top™ (TRT™") mit Durchmesser 0,85 in

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Verwendet Azetalrollen.

Edelstahlachsen sorgen fiir Langlebigkeit und dauerhafte Leistung.
Slidelox biindige Bandkanten.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Geeignet fiir 90°-Ubergaben.

Fiir eine hohere Bandleistung siehe S4400 Transverse Roller Top.
Rollendurchmesser: 0,85 Zoll (21,6 mm)

Zoll mm :'*ﬁ;- L
Bandteilung 2,00 50,8 B [?'"‘ ;
Mindestbreite 6 152 ¥
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Vers;cthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp
’ D
Produkthinweise

UUTVUV
OO0
WA,
D00,
TN

Rollenldnge: 0,825 Zoll (20,9 mm)

SerienmaBiger Rollen-Freiraum: 0,90 Zoll (23 mm).

Abstand zur Mittellinie der ersten Rolle: 1,3 Zoll (33 mm).
Abstand zwischen erster und zweiter Rolle: 1,8 Zoll (46 mm).
Abstand zwischen allen anderen Rollen: 2 Zoll (50,8 mm).

0.56"

(14.2 mm) 0.25"

(6.3 mm)

bt T o\ e—
=1 cu=acu=iC

0.87" 0.625"

(22.2 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm) (15.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Nylon 2.200 32.100 34 bis 200 1 bis 93 2,81 13,71
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GERADE BANDER

Angled Roller mit 0°-Winkel™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Verwendet Activated Roller Belt™-Technologie (ARB™)
Es sind schwarze oder graue Polyurethanrollen erhéltlich.

Schwarze Polyurethanrollen werden fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumula-
tion nicht empfohlen.

Alle Rollen haben einen Azetalkern.
Die Achsen sind aus Edelstahl.
Rollen sind in Bandlaufrichtung ausgerichtet.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Konstruiert fiir ein flaches, kontinuierliches Obertrum. Ein V-Obertrum wird nicht
empfohlen.

Wenn sich die Bandrollen drehen, bewegt sich das Férdergut schneller als die
Bandgeschwindigkeit. Wenn sich die Bandrollen nicht drehen, bewegt sich das
Fordergut mit Bandgeschwindigkeit.

Das Férdergutverhalten variiert je nach Form und Gewicht des Férderguts, der
Konstruktion des Forderers und der Bandgeschwindigkeit.

Intralox kann Sie dabei unterstiitzen, das Férdergutverhalten auf Grundlage der
Produkt- und Férderereigenschaften préziser einzuschitzen. Weitere Informatio-
nen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Es sind kundenspezifische Bander mit einer beliebigen Kombination aus Rollen
mit 0°-, 30°-, 45°- oder 60°-Winkel erhaltlich. MaBgefertigte Bander konnen
auch Rollen enthalten, die auf unterschiedliche Laufrichtungen ausgerichtet
sind. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

SERIE 400

0.125"
(3.2 mm)

|

|

= 0.625"
« 2,0 Zoll (50.8 mm) Rollenabstand. €n A I'\fm I'(m I @ I (15,9 men)
e Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von \9—1- 1
4,0 Zoll (102 mm) und ebenfalls nicht mit allen Zahnradern mit Teilkreisdurch- 2.00" NOM
messer 5,2 Zoll (132 mm) mit 2,5 Zoll oder 60 mm Vierkantbohrungen. 50.8 mm)’ 0.125"
( ) (3.2 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen/Schwarzes Polyurethan Nylon 1.600 23.400 34 bis 200 1 bis 93 2,65 12,94
Polypropylen/Graues Polyurethan Nylon 1.600 23.400 34 bis 120 1 bis 49 2,73 13,33
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GERADE BANDER

Angled Roller mit 30°-Winkel™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Vers;cthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines Bandes an Intralox, um die
genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Verwendet Activated Roller Belt-Technologie (ARB).

Die Rollen sind in einem Winkel von 30° zur Bandlaufrichtung angeordnet.
Graue Polyurethanrollen mit einem Azetalkern sind erhaltlich.

Mit Edelstahlachsen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnierstab-Materialien
sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir
Ihre Anwendung zu ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Bei Polydthylen-Bandern miissen Zahnrader aus extrem verschleiBfestem Polyurethan an der Antriebswelle
verwendet werden. Jedes Zahnrad kann an der Umlenkwelle verwendet werden, auBer Zahnrader mit Zah-
nen mit geringer Riickspannung.

Wenn sich die Bandrollen drehen, bewegt sich das Fordergut schneller als die Bandgeschwindigkeit. Wenn
sich die Bandrollen nicht drehen, bewegt sich das Fordergut mit Bandgeschwindigkeit.

Das Fordergutverhalten variiert je nach Form und Gewicht des Forderguts, der Konstruktion des Forderers
und der Bandgeschwindigkeit. Intralox kann Sie dabei unterstiitzen, das Fordergutverhalten auf Grundlage
der Produkt- und Forderereigenschaften einzuschétzen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-

Kundenservice.

Zentrieren ist mdglich durch die Verwendung zweier Bander mit Rollen, die zur Mitte des Férderers weisen.

Es sind kundenspezifische Bander mit einer beliebigen Kombination aus Rollen mit 0°-, 30°-, 45°- oder
60°-Winkel erhéltlich. MaBgefertigte Bander konnen auch Rollen enthalten, die auf unterschiedliche Lau-
frichtungen ausgerichtet sind. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Konstruiert fiir ein flaches, kontinuierliches Obertrum. Ein V-Obertrum wird nicht empfohlen.

Das Band kann durch parallele Gleitprofile, die zwischen die Bandrollen platziert werden, unterstiitzt wer-
den. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Ausrichtungsbander auf einem flachen, durchgehenden Obertrum erfordern ein seitliches Gleitprofil. Mon-

7
m
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=

tieren Sie das Band so, dass es biindig entlang dieses Gleitprofils verlauft. 0.125"
« 2701l (50.8 mm) Rollenabstand. (3.2 mm)
* Die Minc eite fiir Polyd betrégt 8 Zoll(203 mm). l
. . PN
* Polyethylen-Bénder mit einer Breite zwischen 8 Zoll (203 mm) und 10 Zoll (254 mm) sind auf 450 Ibf/ft —/ j— —/ 1 0.625"
(6.570 N/m) herabzusetzen. N N (15-9 mm)
* Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von 4,0 Zoll (102 mm). | I | ‘ .
g g
* Nicht kompatibel mit allen Zahnrédern mit einem Durchmesser von 5,2 Zoll (132 mm) mit 2,5 Zoll oder T T
60 mm Vierkantbohrungen. NO
o Rai - . . | oF (10 2.00" NOM. 0.125"
Bei Feuchtigkeit betrdgt der untere Temperaturgrenzwert des Polyéthylen-Bandes 34°F (1°C). (50.8 mm) (3.2 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen/Graues Polyurethan Nylon 1.600 23.400 34 bis 120 1 bis 49 2,64 12,89
Polyethylen/graues Polyurethan Nylon 500 7.300 17 bis 150 -8 bis 65 2,93 14,31
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GERADE BANDER

Angled Roller mit 90°-Winkel™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Vers;cthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Es sind schwarze Polyurethanrollen mit einem Azetalkern erhéltlich.

Schwarze Polyurethanrollen werden fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumula-
tion nicht empfohlen.

Die Achsen sind aus Edelstahl.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er- (@)
mitteln. o
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. <
e Schwarze Polyurethanrollen diirfen keine flachen, durchgehenden oder V-formi-
gen Obertrume beriihren. 1]
e Das Band kann durch parallele Gleitprofile, zwischen den Bandrollen platziert, ——
u_ntersti]tzt werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenser- E
vice.
o Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von 2 mm) m
4,0 Zoll (102 mm).
* Nicht kompatibel mit allen Zahnradern mit einem Teilkreisdurchmesser von 5,2 6\ N = Iy ] foes
in (132 mm) mit 2,5 in und 60 mm Vierkantbohrungen. I NI AT I !
e Rollenabstand: 2,0 in (50,8 mm). 2.0" NOM. 0.125"
(50.8 mm) (3.2 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen/Schwarzes Polyurethan Nylon 1.600 23.400 34 bis 200 1 bis 93 2,65 12,94
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GERADE BANDER

Angled Roller™ mit 90°-Winkel und 0,78-in-Durchmesser

Zoll mm

Bandteilung 2,0 50,8
Mindestbreite 6 152,4
Breitenabstufungen 2,0 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Schwarze Azetalrollen sind erhaltlich.

Die Achsen sind aus Edelstahl.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Ch o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. .
I'I'I o Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von § | | 1 ‘
m 4,0 Zoll (102 mm). :
— o Nicht kompatibel mit allen Zahnréder mit einem Durchmesser von 5,2 in (132
11| mm) mit 2,5 in und 60 mm Vierkantbohrungen. L K 5
D e Rollenabstand: 2,0 in (50,8 mm).
S MANAANRR
o

0.08in

(2.0 mm)

'
Q 0 o}$ 1

=)

(5(’;’.1‘3J rI:m) (gg?"i;)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen/schwarzes Azetal Nylon 1.600 23.400 34 bis 200 1 bis 93 2,65 12,94
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GERADE BANDER

Ball Belt
Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 10 254
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%

Geschlossen
Schnappverschluss; mit Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Azetalkugeln ragen iiber die Oberseite und Unterseite des Bandes hinaus. Die
Module haben keinen Kontakt mit dem Obertrum.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Bewegung des Forderguts wird durch Antriebskugeln mit einem quer laufen-
den zweiten Forderer gesteuert, der sich unterhalb des Hauptbandes befindet.

Das Férdergut bewegt sich schneller als die Bandgeschwindigkeit.

Die Fordergutgeschwindigkeit hangt von der Form und dem Gewicht des Forder-
guts ab.

Es wird ein flacher, kontinuierlicher Obertrum benétigt.

Entwickelt fir Anwendungen, bei denen Richtungsanderung des Produkts, Aus-
richtung, Ubergabe, Palettieren, Akkumulation oder Justierung notwendig sind.

Installieren Sie Ausrichtungskonfigurationen, um biindig entlang des seitlichen
Gleitprofils zu verlaufen.

Selbsteinstellende Halteringe zum Fixieren der Zahnrader werden nicht empfoh-
len.

Kugeldurchmesser: 1,0 in (25,4 mm).

SERIE 400

0.19"

e Abstand zwischen Kugeln: 2 in (50,8 mm). (4.8 mm)
o SerienmaBige freie Randzone zu Kugeln: 1,1 in (27,9 mm). L L L +
e Der Abstand von der Mittellinie des Scharnierstabes bis Ober- oder Unterkante @7 _03 o)

des Moduls: 0,313 in (7,9 mm). :
e Der Abstand von der Mittellinie des Scharnierstabes bis Ober- oder Unterkante

der Kugel: 0,50 in (12,7 mm). 2.00" NOM. (50.8 mm) (40;9.. )

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?

Azetal Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 200 1 bis 93 3,71 18,11
Polypropylen Polypropylen 1.600 23.400 34 bis 200 1 bis 93 2,78 13,57
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréader und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
2 51 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 2 2
8 203 2 2 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 3 3
15 381 3 3 3
16 406 3 3 3
18 457 3 3 3
20 508 5 4 3
24 610 5 4 3
30 762 5 5 4
32 813 7 5 4
36 914 7 5 4
(7)) 42 1.067 7 6 5
m 48 1.219 9 7 5
! 54 1.372 9 7 6
m 60 1.524 1 8 6
lh 72 1.829 13 9 7
o 84 2.134 15 1" 8
o 9 2.438 17 12 9
120 3.048 21 15 11
144 3.658 25 17 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern bei ei- | Maximal 9 Zoll (229 mm) Abstand von | Maximal 12 in (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 6 in (152 mm).© der Mittellinig? nabstand.
2\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgréBere Breite an. Flat Top-, Flush Grid- und
Raised Rib-Bander sind erhéltlich in Abstufungen von 0,33 in (8,4 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Die Abstufung fiir Open Hinge-Bénder betrdgt 0,25 in (6 mm). Wenn
die tatsdchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last knnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein.
C Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnrader verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
dBall Belt und einige Angled Roller-Bander erfordern ein flaches, durchgéngiges Obertrum.
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Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
. N
: NN 7.0 178
o \\ N\
0.7 6.0 152
06 N N \\\\ ~
0 \k NN 5.0 \ 127
A" \\\ \\\\ A4.o N\ 102 B
0.4 NN 7, N
N 6‘7~ N
\{): ): \ 3.0 76
03
\\Te 7 20 — 51
0.2 ’ 1.0 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 0 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min  |A Zahnradabstand, Zoll
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Lange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

Spritzguss-Zahnrad 8
Dieses Zahnrad ist mit allen Bandern auBer Flush Grid-Azetal kompatibel. q.
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben- E
Zihnezahl| Mmesser durchmesser breite Erhaltliche BohrungsgroBen o
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant 1T}
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm Zoll? (Zoll) | (mm)? | (mm) m
6(13,40%)| 4,0 | 102 | 3,6 91 15 38 15 40
8(761%)| 52 | 132 | 50 127 1,5 38 15,25 40, 60
10 40, 60,
(4,89 %) 64 | 163 | 6,3 160 1,5 38 20 |1525| 82 70
12
(3,41 %) 78 | 198 | 7,7 196 1,5 38 15,25 40, 60
16 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 1,5, 40, 60,
(1,92 %) 25,35 90

Die rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnréder sind haufig mit zwei Nuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam. Die Zahn-
rader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnrédern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden. US- Passfedernut-
groBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgrBen der DIN-Norm 6885.
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Geteiltes Zahnrad mit geringer Riickspannung aus extrem verschleiBfestem Polyurethan?
Verfiigbar fiir alle Bénder, auBer Flush Grid Azetal, Open Hinge und Rollenbander

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10
(4,89 %) 64 | 163 | 6,3 160 1,5 38 15,25 40
12
(3,41 %) 78 | 198 | 7,7 196 1,5 38 2,5
16 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 2,5
(1,92 %)

@Bei der Verwendung dieser Zahnréder betrégt die maximale Bandfestigkeit filr alle Typen und Werkstoffe 1.000 Ibf/ft (14.600 N/m). Der Temperaturbereich des Zahnrads betrégt -40 °F
bis 160 °F (-40 °C bis 71 °C).

f.’", Geteilte Zahnréder aus extrem verschleiBfestem Polyurethan?
m Nom. Teilk-

— reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

m Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen

H (Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

o neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

(@] 10 64 | 163 | 6,3 160 1,5 38 15,25 40

(4,89 %)

3Bei der Verwendung dieser Zahnréder betrigt die maximale Bandfestigkeit filr alle Typen und Werkstoffe 1.000 Ibf/ft (14.600 N/m). Die Betriebstemperatur der Zahnréder liegt zwi-
schen -40 °F (-40 °C) und 160 °F (71 °C).
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Geteilte Zahnrader aus Polyurethan-Verbundwerkstoff mit gegossener Zahnplatte und geringer Riickspannung?

Verfiigbar fiir alle Bander auBer Open Hinge und Rollenbénder.

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10
(4,89 %) 64 | 163 | 6,3 160 | 1,70 43 15,25 40, 60
12
(3,41 %) 78 | 198 | 7,7 196 1,5 38 15,25 40, 60
16 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 35 1,5, 90
(1,92 %) 2,5,35

@Nur filr den Einsatz an Antriebswellen empfohlen. Beim Ineinandergreifen von Band und Umlenkzahnradern tritt eine sehr geringe Bandspannung auf. Bei einigen Anwendungen hat
das Band nicht genug Spannung, um in die zusatzlichen Zdhne mit niedriger Riickspannung einzugreifen, wodurch das Band seinen Kontakt zu den Umlenkzahnradern verliert.

Geteilte Zahnrader aus Polyurethan-Verbundwerkstoff mit gegossener Zahnplatte

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10 64 | 163 | 6,3 160 1,7 43 1,5 40
(4,89 %)
12 78 | 198 | 7,7 196 1,5 38 1,5 40
(3,41 %)
16 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 4,0 35 90
(1,92 %)
Geteilte Zahnrader aus Metall mit Verbindungsplatten aus Polyurethan (FDA) mit reduziertem Abstand
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
8(761%)| 52 | 132 | 50 127 1,5 38 1,5 40
10
(4,89 %) 64 | 163 | 6,3 160 1,5 38 15,25 40, 60
12 78 | 198 | 7,7 196 1,5 38 15,25 40, 60
(3,41 %)

SERIE 400
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Geteilte Zahnrader aus HR-Nylon?

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
16 10,1 | 257 | 10,2 196 2,0 51 2,5 60

(1,92 %)

3\Wenden Sie sich fiir Nassanwendungen an den Intralox-Kundenservice.

Zahnréder aus HR-Nylon

m Nom. Teilk-

m reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

m Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen

== (Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

|'|'| neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

H 0 164 |163] 63 | 160 | 15 | 38 15,25

o (4,89 %)

o @ i y |78 | 1e | 77 | 1ee | 15 | 38 15,25 40, 60

16 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 1,5, 60, 90

(1,92 %) 25,35
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Geteiltes Zahnrad aus Metall

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm Zoll (Zoll) | (mm)? | (mm)
6(13,40%)| 4,0 | 102 | 3,6 91 1,5 38 1,5 40
1,
sret | 52 | 132 | 50 | 127 | 15 | 38 | V] 15 | 2,30 4060
1-7116
1,
1-3/16,
10 1-1/4,
0 64 | 163 | 6,3 160 1,5 38 1-3/8, [1,5,2,5| 20,40 | 40, 60
(4.89 %) 17116,
1-1/2, &
1-15/16 !
12 1-7/16,
(3,41 %) 78 | 198 | 7,7 196 1,5 38 | {4516 |15:25] 40 40, 60
16 1-7116, | 1,5, 40, 60,
(1,92%) | 101|257 | 1021259 | 15 | 38 |y 4516 (2535 90

Die rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnréder sind haufig mit zwei Nuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam. Die Zahn-
réder mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnrédern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden. US- Passfedernut-

6,4 163 1 15,25

groBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885. o
Geteiltes Stiitzrad <

Teilkreisdurchmesser Erhdltliche BohrungsgroBen ]
Vierkant Vierkant —

Zoll mm Rund (Zoll) (Zoll) Rund (mm) (mm) m

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline/nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyathylen
3 76

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Die gerade Seite des Mitnehmers ist glatt und die nicht haftende Seite vertikal ger-
ippt.

Erweiterungen kdnnen fiir gebogene Mitnehmer auch unter einem Winkel von 45
Grad angeschweiBt werden.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand zum Bandrand ohne Bordkanten: 0,8 Zoll (20 mm) und Mindes-
tabstand fiir eine Slidelox-Kante (ohne Bordkanten): 1,4 Zoll (36 mm).
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Flush Grid-Mitnehmer (doppelt nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
6 152 Polypropylen, Polyathylen

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Individuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,8 Zoll (20 mm).
Minimale freie Randzone fiir Slidelox-Kante ohne Bordkante: 1,4 Zoll (36 mm).

Gebogene Mitnehmer (45°) sind in Polypropylen-Ausfiihrung mit 3 Zoll (76 mm)
hoher Basis und 1 Zoll (25 mm) oder 2 Zoll (51 mm) langer Verldngerung erhalt-
lich.

Open Hinge-Mitnehmer (gerade/nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyathylen
3 76

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Gerade/Nicht haftende Mitnehmer sind auf einer Seite glatt und auf einer Seite
vertikal gerippt.

Individuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mitnehmer konnen verldngert werden auf 6 Zoll (152 mm) Hohe (angeschweiBte
Erweiterung). Erweiterungen kdnnen fiir gebogene Mitnehmer auch unter einem
Winkel von 45° angeschweiBt werden.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,6 Zoll (15 mm).

7
m
.
m
=
o
=

Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe

4 102 |
Polypropylen, Polyathylen, Azetal
6 152
Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Flat Top Basis-Mitnehmer kdnnen nicht fiir Flush Grid-Bander verwendet werden.

Individuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand zum Bandrand ohne Bordkanten: 0,8 Zoll (20 mm) und Mindes-
tabstand fiir eine Slidelox-Kante ohne Bordkanten: 1,4 Zoll (36 mm).
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Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51
3 6 Polypropylen, Polyathylen
4 102
6 152

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

Befestigung am Band mit Scharnierstédben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

Beim Umlauf tiber Zahnréader mit 6 oder 8 Z&hnen fachern die Bordkanten auf und
6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut fallen konnte.
Beim Umlauf {iber Zahnréader mit 10, 12 und 16 Z&hnen bleiben die Bordkanten
vollkommen geschlossen.

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,4 in (10 mm)
Mindestabstand: 0,8 Zoll (20 mm)

Niederhaltefiihrungen

Erhaltlich fiir Non Skid- und Flat Top-Bénder.

Obertrum-Gleitprofile oder Rollen, die die Stege halten, sind nur bei dem Ubergang
zwischen den horizontalen und den abgewinkelten Abschnitten erforderlich. Da-
durch werden die anfénglichen Kosten des Systems sowie der Aufwand und die
laufenden Kosten fiir die Wartung verringert.

Stellen Sie sicher, dass geeignete Einfiihrungsradien und/oder Winkel verwendet
werden, um das Risiko zu reduzieren, dass der Steg auf dem Rahmen scheuert.

Konstruieren Sie den Forderer mit einem Obertrum-Radius am Ubergang zwischen
horizontalen und gewinkelten Abschnitten. Dieser Radius muss fiir Bander, deren
Belastung in der Nahe der nominalen Bandfestigkeit liegt, mindestens 48 in

(1,22 m) betragen. Dieser Radius ist einer der wichtigsten zu beachtenden Fakto-
ren, wenn stark belastete Forderer entworfen werden, bei denen Niederhaltestege
eingesetzt werden.

Die Stege konnen Uber die Lange des Bandes in einem Abstand von 4 in (101,6
mm) oder 6 in (152,4 mm) angeordnet werden. Aufgrund der Gefahr eines Versat-
zes des Bandes sollten die Abstdnde der Stege gréBer als 6 in (152,4 mm) sein.

Die nominale Festigkeit fiir jeden Niederhaltesteg betragt: 100 Ibf (445 N), wobei
die Kraft rechtwinklig zur Niederhalte-Oberfléche wirkt.

SERIE 400
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Gewindestiicke
Erhéltliche Basisbandtypen; Werkstoff GroBen
Flat Top; Azetal, Polypropylen 5/16in b1is’2158ni1nn$)8 mm bis
Anzugsmoment bei der Be-
Maximales Befestigungsgewicht festigung =
Bandwerkstoff Ib/Mutter? kg/Stiick? in-lbf Nm ".'Q
Azetal 200 o 120 135 E\
Polypropylen 175 79 65 7,3 =:
e Mithilfe von Gewindestlicken kénnen am Band auf einfache Weise Bauteile ange- .

bracht werden.

e Der Umlauf des Bandes um die Zahnrader darf nicht durch mit mehreren Reihen ver-
bundene Bauteile behindert werden.

o Stellen Sie sicher, dass bei der Konstruktion von Befestigungsunterteilen, die tiber
mehrere Reihen reicheen, eine reduzierte Riickbiegung beriicksichtigt wird.

e Zahnrader nicht mit Gewindestiicken in einer Linie platzieren.

o Alle Abmessungen fiir das Anbringen von Gewindestiicken werden bei einer Bestel-
lung von der Kante des Bandes gemessen. Informationen iiber die bei Ihrer Anwen-
dung maglichen Gewindestiickpositionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Siehe S4500 Flat Top mit Gewindestiicken als alternative Option.

e Minimale freie Randzone zur Bandkante: 2 Zoll (50 mm).

e Mindestabstand zwischen Muttern iiber die Breite des Bandes: 1,33 in (34 mm).
Abstand entlang der Lange des Bandes: in Schritten von 2 Zoll (50 mm).

m aNur Gewicht fiir Befestigung. Das Gewicht des Produkts ist nicht enthalten.

Il—III Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-

g Zoll mm ger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18 Polypropylen

o

o Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen
von Fordergut. 18 Finger greifen zwischen die Bandrippen und ermdglichen so ei-
nen glatten, kontinuierlichen Produktiibergang, wéhrend das Band iiber die Zahn-
rader lauft.

e Einfache Montage am Férdererrahmen mit den mitgelieferten Bundschrauben. Die
Kappen lassen sich leicht auf die Schrauben aufsetzen, sodass die Schrauben
nicht verschmutzt werden.

e Die Fingeriibergabeplatten der Serie 400 sind mit denen der Serie 1200 identisch.
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $S400 Fingeriibergabeplatten

Zoll mm

F 3,50 89 ——H——

G 0,31 8 =.=—/\/—m~\/—

H 7,25 184 — {

[ 5,91 150 = 5 K

J 3,00 76 = B

K 145 37 == 4|

L 200 | 5 = H

w PPl 8952 | 1512 —

PE| 5933 | 1507 = E "

—

N

R R R R,
R

M Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstratur
Abbildung 10: Fingerlibergabeplatte und Férderanlage

SERIE 400
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GERADE BANDER

Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Breitenabstufungen
Zoll mm Anz. Finger| \Verfiighare Werkstoffe
Glasfaserverstarkte thermo-
6 152 18 plastische Finger, Azetal-
Riickplatte

Erhéltliche Ausfiihrungen

Standard - verléngerte
SerienmaBig Riickseite Glasbeforderung

Kurze Finger mit verlangerter Riickplatte

Lange Finger

) ) . kurze Finger mit kurzer Riickplatte?
Lange Finger mit verlangerter

mit kurzer Riickplatte Mittellange Finger mit kurzer Riickplatte

Riickplatte

Mittellange Finger mit verlangerter Riick-
platte

Verfligt tiber &uBerst stabile Finger und eine Riickplatte mit geringer Reibung.

Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen von For-
dergut. 18 Finger greifen zwischen die Bandrippen und ermdglichen einen glatten, konti-
nuierlichen Produktiibergang, wenn das Band in die Zahnréder eingreift.

Die Riickplatte mit geringer Reibung ist stdndig mit den zwei duBerst stabilen Fingerein-
sétzen verbunden.

Zur Befestigung der Fingeriibergabeplatten (FTPs) aus zwei Werkstoffen werden Kunstst-
off-Bundschrauben und Schraubenkappen mitgeliefert.

Befestigungsteile fiir die FTPs zur Glasheforderung aus zwei Werkstoffen sind separat er-
haltlich. Die Befestigungsteile bestehen aus ovalen Unterlegscheiben und Schrauben aus
Edelstahl, die eine sicherere Befestigung fiir anspruchsvolle Glasanwendungen ermdgli-
chen.

Fiir Anwendungen, die eine bessere chemische Bestéindigkeit erfordern, bietet Intralox
eine Standard-FTP vollstandig aus Polypropylen. Die Befestigung dieser Fingeriibergabe-
platten besteht aus Kunststoff-Bundschrauben und aufsteckbaren Schraubenkappen.

Die langen Finger bieten guten Halt fir instabile Produkte, wie PET-Behélter oder Dosen.
Kurze Finger sind robust und eignen sich fiir raue, zerbrochene Glasanwendungen. Diese
Finger sind im Prinzip bruchfest; einzelne Finger konnen aber bei tiefen Einschnitten durch
Glasscherben verbiegen und abbrechen, sodass Beschédigungen des Bandes oder des
Rahmens vermieden werden.

Die kurze Riickplatte besitzt zwei und die verlangerte Riickplatte drei Befestigungsschli-
tze.

$400 und $1200 verwenden die gleichen FTPs.

Verwenden Sie fiir eine optimale Produktiibergabe mit den Fingeriibergabeplatten fiir die
Glasférderung PD-Zahnrader mit 10,1 in (257 mm) und 16 Zahnen.

@\Wenden Sie sich filr Informationen iiber die Lieferzeiten bitte an den Intralox-Kundenservice.
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Erforderliche Abmessungen fiir den Einbau von Serie S400 Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Glasheforderung | Glasbeforderung
SerienmaBig lange Finger kurze Finger | mittellange Finger
Verlangerte Riick-
Kurze Riickseite seite Verlangerte Riickseite
Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
F 3,50 89 3,50 89 3,50 89 3,50 89 H
G 0,31 8 0,31 8 0,31 8 0,31 8 2.25" (57 mm)
H 7,2 183 10,75 273 8,26 210 9,04 230
| 5,91 150 5,91 150 5,91 150 5,91 150 r é @
J 3,00 76 3,00 76 3,00 76 3,00 76 - 1.5"
_ (38 mm)
K 1,45 37 1,45 37 1,45 37 1,45 37 U
L 2,00 51 5,50 140 5,50 140 5,50 140 0 1
1 PP | 5952 | 151,2 | 5952 | 151,2 | 5952 | 151,2 | 5952 | 151,2 N [=| J I
PE | 5933 | 150,7 | 5,933 | 150,7 | 5933 | 150,7 | 5,933 | 150,7 - @
K L 2
0.5" (13 mm)
L
— DYAND)
G
g o
o
<
1T}
_—
1 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebung- oc
stemperatur [TT]
2 0,5 in (13 mm) Radius an Vorderkante des Rahmentrégers ;)
3 Rahmentréger
Abbildung 11: Fingeriibergabeplatte und Férderanlage
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Selbstrdumende Fingeriibergabeplatten. Unter der @

Erhéltliche Breite
Zoll mm Anz. Finger Verfiighare Werkstoffe
Glasfaserverstarkter Thermo-
6 152 18 plast

Besteht aus einer Fingeriibergabeplatte und einem Band mit Ubergabekante, die
miteinander kompatibel sind.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes en-
tgegen zu wirken

Die glatte Flat Top-Oberfldche eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrich-
tung stehende Behdlter.

Vollig biindige Kanten, ein Verschlusssystem fiir Scharnierstiabe mit Kopf und Ny-
lon-Scharnierstabe garantieren hervorragende VerschleiBfestigkeit.

Dadurch werden keine Abstreifleisten, Pusher-Ausschleusung und breiten Uberga-
beplatten mehr bendtigt. Nahtlose und 100 % selbstraumende Ubergaben ermogli-
chen eine rechtwinklige Ubergabe fiir alle Behdltertypen.

Ideal fiir warmere/kiihlere Anwendungen mit hiufigen Produktumstellungen.

Da es sich um ein bidirektionales System handelt, kann das gleiche Ubergabeband
sowohl fiir Ubergaben nach links als auch nach rechts verwendet werden.

Kompatibel mit allen Bandarten und -typen von Intralox an den Abgabe- und Ein-
laufférderern.

Damit kann die Produktiibergabe auf und von Raised Rib-Béndern der Intralox-
Serien 400, 1200 und 1900 erfolgen.

Die robuste Konstruktion sorgt fiir gute Widerstandsfahigkeit in anspruchsvollen
Glasanwendungen.

m ¢ Mit den Edelstahlschrauben und ovalen Unterlegscheiben, die bei Ausdehnung und
I'I'I Schrumpfung des Bandes eine gewisse Bewegungsfreiheit gewéhrleisten, lassen
m sich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dicke montie-
—_— ren.
1] « Die Edelstahl-Teile sind separat erhaltlich.
B -
o Lizenz von Rexnord USA Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
o : . " —
Erforderliche Abmessungen fiir $400 selbstraumende Fingeriibergabeplatte?
Zoll mm
F 5,25 133,4 H
G 1,15 29,2 ——T»ml_f’s':'m)
H 8,05 204,5 [ ﬂ
| 5,89 149,6
l ‘H]
J 2,92 74,2 lm_; o) n
K 151 | 384 f U f
L 2,71 68,8 ; {] 1
b e |
b b} K U
f
*L"*FT’
l ™ “715?65m)
G LT

1 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
2 Rahmentréger
Abbildung 12: Fingerlibergabeplatte und Férderanlage

@Unter der Lizenz von Rexnord USA Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
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GERADE BANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Fdrderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 13: Antriebsabmessungen A, B, C und E 8
Abmessungen des S400 Fordererrahmens <
Zahnradbeschreibung A B c U L
Bereich (Mindestwert bis Hochst- E
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm bu,
Flat Top, Flush Grid, Open Hinge
40 102 6 1,42-1,69 36-43 2,20 56 4,10 104 2,38 60
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 2,60 66 5,30 135 2,99 76
58 147 9 2,44-2,61 62-66 2,70 69 5,95 151 3,49 89
6,4 163 10 2,77-2,92 70-74 2,77 70 6,50 165 3,61 92
7.8 198 12 3,42-3,55 87-90 3,00 76 7,90 201 4,24 108
8,4 213 131 3,75-3,87 95-98 3,22 82 8,46 215 474 120
10,1 257 16 4,72-4,81 120-122 3,20 81 10,20 259 5,50 140
Raised Rib
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 2,20 56 4,10 104 2,75 70
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 2,60 66 5,30 135 3,24 82
6,4 163 10 2,77-2,92 70-74 2,77 70 6,50 165 3,99 101
78 198 12 3,42-3,55 87-90 3,00 76 7,90 201 4,49 114
10,1 257 16 4,72-4,81 120-122 3,20 81 10,20 259 5,88 149
Non Skid
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,60 41 4,09 104 2,46 62
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,31 135 3,07 78
58 147 9 2,43-2,61 62-66 2,31 59 5,93 151 3,38 86
6,4 163 10 2,77-2,92 70-74 2,26 57 6,56 167 3,70 94
7.8 198 12 3,42-3,55 87-90 2,60 66 7,81 198 4,32 110
8,4 213 13 3,74-3,87 95-98 2,84 72 8,44 214 4,64 118
10,1 257 16 4,71-4,81 120-122 2,97 75 10,34 263 5,59 142
Roller Top, Transverse Roller Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 2,20 56 4,10 104 2,56 65
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 2,60 66 5,30 135 317 81
6,4 163 10 2,77-2,92 70-74 2,77 70 6,50 165 3,79 96
7.8 198 12 3,42-3,55 87-90 3,00 76 7,90 201 4,42 112
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GERADE BANDER

Abmessungen des S400 Fordererrahmens

Zahnradbeschreibung A B c U
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?

Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
10,1 257 16 4,72-4,81 120-122 3,20 81 10,20 259 5,68 144
Transverse Roller Top mit einem Durchmesser von 0,85 in
4,0 102 6 1,27-1,54 32-39 1,72 44 3,96 101 2,48 63
5,2 132 8 1,95-2,15 50-55 2,13 54 5,18 132 3,09 78
6,4 163 10 2,62-2,77 67-70 2,43 62 6,42 163 3,71 94
78 198 12 3,27-3,40 83-86 2,78 7 7,68 195 434 110
10,1 257 16 4,56-4,66 116-118 3,20 81 10,20 259 5,60 142
Angled Roller (0°, 30°, 45°, 60° und 90°)°
4,0 102 6 1,29-1,56 33-40 1,70 43 4,00 102 2,50 64
5,2 132 8 1,98-2,18 50-55 2,11 53 5,23 133 3,11 79
6,4 163 10 2,64-2,80 67-71 2,40 61 6,47 164 3,74 95
7.8 198 12 3,29-3,43 84-87 2,75 70 7,73 196 4,36 111
10,1 257 16 4,59-4,69 117-119 3,16 80 10,25 260 5,63 143
Ball Belt®
40 102 6 1,23-1,50 31-38 1,75 44 4,00 102 2,56 65
52 132 8 1,91-2,11 49-54 2,16 55 5,23 133 3,18 81
6,4 163 10 2,58-2,74 65-69 2,47 63 6,47 164 3,80 96
7.8 198 12 3,23-3,36 82-85 2,82 72 7,73 196 4,43 112
10,1 257 16 4,53-4,63 115-117 3,25 82 10,25 260 5,69 144

3\/erwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.
b zur Ermittlung von MaBen wird die Oberseite der Rollen als Oberseite des Bandes und die Unterseite der Rollen als Unterseite des Bandes verwendet.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.

Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur

Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$400 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
40 102 6 0,268 6,8
52 132 8 0,200 5,1
58 147 9 0,178 45
6,4 163 10 0,160 41
7,8 198 12 0,130 33
8,4 213 13 0,121 3,1
10,1 257 16 0,100 2,5
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GERADE BANDER

Flat Top
Zoll mm
Bandteilung 0,315 8,0
Mindestbreite 4 101,6
Maximale Breite 62 1575
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp
Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit durchgehend glatten Kanten

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Scharnierstabdurchmesser: 0,140 Zoll (3,6 mm)
Geeignet fiir eine Messerkante mit Durchmesser 0,236 Zoll (6 mm)

A Bevorzugte Laufrichtung

0.12in 0.24in
(3.0 mm) (6.0 mm)

0.315in
(8.0 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,14 in (3,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 375 5.470 -50 bis 200 -46 bis 93 1,08 5,27
Azetal LMAR 325 4.740 -50 bis 200 -46 bis 93 0,91 4,4426
LMAR LMAR 275 4.010 -50 bis 290 -46 bis 143 0,87 4,2473
PK PK 300 4.380 -40 bis 176 -40 bis 80 0,85 4,1497
PK Azetal 300 4.380 -40 bis 176 -40 bis 80 0,88 4,2962
Nachweisbares MX Nachweisbares MX 300 4.380 -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 6,0542
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Flush Grid
Zoll mm
Bandteilung 0,315 8,0
Mindestbreite 4,0 101,6
Maximale Breite 62 1575
Breitenabstufungen 1,0 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,4x0,14 10,2x3,5
Durchlassigkeit 32%
Scharnierausfiihrung Offen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp
Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte Oberflache mit vdllig biindigen Kanten.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Entwickelt fiir Ubergaben, bei denen die Beibehaltung von Produktausrichtung
wichtig ist.

Scharnierstabdurchmesser: 0,140 Zoll (3,6 mm)

Geeignet fiir eine Messerkante mit Durchmesser 0,236 Zoll (6 mm).

0.12in 0.24in
(3.0 mm) (6.0 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,14 in (3,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 300 4.380 -50 bis 200 -46 bis 93 0,87 4,25
Azetal LMAR 250 3.650 -50 bis 200 -46 bis 93 0,84 4,10
LMAR LMAR 200 2.920 -50 bis 290 -46 bis 143 0,72 3,52
PK PK 200 2.920 -40 bis 176 -40 bis 80 0,71 3,4662
PK Azetal 275 4.010 -40 bis 176 -40 bis 80 0,74 36127
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahn- Gleitleisten
Zoll mm rader pro Welle® Obertrum Untertrum

4 102 2 2 2

6 152 2 2 2

8 203 3 3 3

12 305 3 3 3

18 457 4 4 4

24 610 5 4 4

30 762 6 5 5

36 914 7 6 6

42 1.067 8 7 7

48 1.219 10 8 8

54 1.372 11 9 9

60 1.524 12 10 10
Verwenden Sie flir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit einem Maximal 6 Zoll (152 mm) | Maximal 6 Zoll (152 mm)
Mittellinienabstand von maximal 4 in (102 mm).c ¢ Mittellinienabstand Mittellinienabstand

2\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,0 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 4 in (101,6 mm). Wenn die tatsachliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kdnnen zuséatzliche Zahnréder erforderlich sein.

€ Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnréder verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

9Fiir Antriebswellen verwenden Sie eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit einem Mittellinienabstand von maximal 4,0 in (102 mm).

Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
8.0 203
70 178
6.0 152
50 127
A4.0 102 B
30 76
20 51
10 25
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
C
A Zahnradabstand, Zoll
B Zahnradabstand, mm
C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
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Spritzguss-Zahnrader

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
24
(0,86 %) 24 | 61 2,5 64 1 25 1 1 25 25
32 32 | 81 33 84 1 25 1,5 40
(0,48 %)
Maschinell bearbeitete Zahnrader
Nom. Teilkreis-| Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) Zoll mm | Zoll | mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
18
(1,52 %) 1,8 46 1,9 48 1 25 1 0,75 25 20
36 3,6 91 37 94 1 25 1,5 40
(0,38 %)

Nylon-Messerkante 20°, Durchmesser 6 mm

Standardbreite
Zoll mm
12 25
Messerkante aus verschleiBarmem Material fiir den Transport leerer Dosen mit
§560- und S570-Bandern ohne Ubergabeplatten

Erhéltlich in Abstufungen von 12 Zoll (25 mm) Mehrere Messerkanten kombi-
nierbar fir breitere Bander

Kann mit jedem S560- und S570-Férderer fiir End-to-End- oder 90°-Ubergaben
verwendet werden

Hergestellt aus FDA-konformem blauem Nylon
Messerkanten-Durchmesser: 0,236 Zoll (6 mm)
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$560/570 Messerkanten-Ubergabeeinheit

Nominaler Bandbreitenbereich

Zoll mm
24 610
36 914
48 1219

Vormontierte Messerkanten-Ubergabeeinheit sorgt fiir optimalen End-to-End-
Produktiibergaben fiir S560- und S570-Bénder.

Entwickelt fiir die reibungslose Ubergabe leerer Dosen ohne Ubergabeplatte.

In der Ubergabeeinheit sind Messerkanten in Standardbreite enthalten. Diese
sind auch separat erhaltlich.

Bestehend aus Messerkanten in FDA-konformem blauem Nylon und einem Alu-
minium-Montagerahmen.

Messerkanten-Durchmesser: 0,236 Zoll (6 mm)

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, = 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 14: Antriebsabmessungen A, B, C und E

$560 Abmessungen des Fordererrahmens

Zahnradbeschreibung A B G ]
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top, Flush Grid
1,8 46 18 0,78 20 1,15 29 1,81 46 1,09 28
2,4 61 24 1,08 27 1,35 34 2,41 61 1,39 35
3,2 81 32 1,48 38 1,57 40 3,21 82 1,79 45
3,6 91 36 1,68 43 1,67 42 3,61 92 1,99 51

\lerwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.

Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur

Ubergabeplatte im Kapitel ,Konstruktionsrichtlinien®.
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$560 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
1,8 46 18 0,014 04
2,4 61 24 0,010 0,3
32 81 32 0,008 0,2
3,6 91 36 0,007 0,2
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Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 0,315 8,0
Mindestbreite 10,0 254
Maximale Breite 62 1575
Breitenabstufungen 1,0 254
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fiir Forderer sind verfiighar. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Glatte, geschlossene Oberflache mit durchgehend glatten Kanten

Eine geringe nominale Bandteilung verringert die erforderliche Liicke bei der
Ubergabe.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die bevorzugte Laufrichtung des Bandes wird durch das Dreieck auf der Ober-
seite der biindigen Kante angezeigt.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhéngig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, ist die Bandfestigkeit
auf 125 Ib/ft (1.824 N/m) reduziert.

Optimiert fiir Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,236 Zoll (6 mm) und
die Intralox Messerkanten-Ubergabeeinheit

SERIE 570

A Bevorzugte Laufrichtung

0.236 in 0.118in W
[ (6.0 mm) (3.0 mm)
A
¥ N
0.315in 0.315in 0.315in 0.315in
(8.0 mm) (8.0 mm) (8.0 mm) (8.0 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,12 Zoll (3 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 600 8760 -50 bis 200 -46 bis 93 1,22 5,96
HSEC-Azetal Azetal 370 5.400 -50 bis 200 -46 bis 93 1,25 6,10
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Spritzguss-Zahnrader

Nom. Teilkreis-| Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl| durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrdBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

46 4,6 117 4,7 119 1 25 1,5 40
(0,23 %)

ANZAHL ZAHNRADER UND GLEITLEISTEN

e Achten Sie darauf, dass Anzahl und Abstand der Zahnrader flr die Anwendung geeignet sind. Verwenden Sie bei
Fragen CalcLab, oder wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Stellen Sie sicher, dass die Gleitleisten des Obertrums in korrektem Abstand angeordnet sind, um das Band zu

(/)] stutzen. Der maximale Abstand von der Mittellinie betrégt 6 Zoll (152 mm).
g Zahnradabstand in Abhéangigkeit der genutzten Bandfestigkeit
r_“ 80 203
178
m 7.0
~J 6.0 152
o 5.0 127
A 40 102
3.0 76
20 51
25

1%% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
C
A Zahnradabstand, Zoll
B Zahnradabstand, mm
G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit

Nylon-Messerkante 20°, Durchmesser 6 mm

Standardbreite
Zoll mm
12 25

Messerkante aus verschleiBarmem Material fiir den Transport leerer Dosen mit
$560- und S570-Bandern ohne Ubergabeplatten

Erhéltlich in Abstufungen von 12 Zoll (25 mm) Mehrere Messerkanten kombi-
nierbar fir breitere Bander

Kann mit jedem S560- und S570-Férderer fiir End-to-End- oder 90°-Ubergaben
verwendet werden

Hergestellt aus FDA-konformem blauem Nylon
Messerkanten-Durchmesser: 0,236 Zoll (6 mm)
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$560/570 Messerkanten-Ubergabeeinheit

Nominaler Bandbreitenbereich

Zoll mm
24 610
36 914
48 1219

Vormontierte Messerkanten-Ubergabeeinheit sorgt fiir optimalen End-to-End-
Produktiibergaben fiir S560- und S570-Bénder.

Entwickelt fiir die reibungslose Ubergabe leerer Dosen ohne Ubergabeplatte.

In der Ubergabeeinheit sind Messerkanten in Standardbreite enthalten. Diese
sind auch separat erhaltlich.

Bestehend aus Messerkanten in FDA-konformem blauem Nylon und einem Alu-
minium-Montagerahmen.

Messerkanten-Durchmesser: 0,236 Zoll (6 mm)

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

SERIE 570

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, = 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 15: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S570 Fordererrahmens

Zahnradbeschreibung A B
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top
1,8 46 18 0,78 20 1,15 29 1,81 46 1,09 28
2,4 61 24 1,08 27 1,35 34 2,41 61 1,39 35
3,2 81 32 1,48 38 1,57 40 3,21 82 1,79 45
3,6 91 36 1,68 43 1,67 42 3,61 92 1,99 51

P\ierwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.
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GERADE BANDER

Flat Top
Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51 de .
Breitenabstufungen 0,66 16,8
(OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%

Offen
Schnappverschluss; mit Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir hohe Belastungen in der
Fleischindustrie entwickelt.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Mitnehmer und Bordkanten sind erhdltlich.

0.625"
(15.9 mm)

SERIE 800

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

0.313"
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,77 8,66
Polyéthylen Polyéthylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,87 9,13
Azetal Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,75 13,43
Nylon Polyéthylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 2,32 11,33
Nachweisbares Polypropylen A22 Polyéthylen 650 9.490 34 bis 150 1 bis 66 2,21 10,79
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GERADE BANDER

Open Hinge Flat Top

Zoll mm 3

Bandteilung 2,00 50,8 g
Mindestbreite 4 102 ¢
Breitenabstufungen 0,66 16,8 Tl
OffnungsgroBe - - i
Durchlassigkeit 0% L4
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riicksténde festsetzen konnten.

¢ Die nockenformigen Scharniere legen einen groBeren Scharnier- und Stabber- 5 ) a1 T e M) ]
eich frei, wenn das Band um das Zahnrad lauft. Diese einzigartige Intralox-Ei- : o ; : ;
genschaft ermdglicht eine optimale Reinigung dieses Bereichs. Abbildung 16: Oberfliche oben

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die I

Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen. 2d3dd3d34343404040 84898517
Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | | 8 S8 g B8 8 L RS BB S RS 8 R s
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste |

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln. » {
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kompatibel mit S800 Flat Top. Kann direkt mit den gleichen Zahnridern und 1. )
dem gleichen Zubehdr in S800 Flat Top integriert werden. A R R R R A R A A R s R A S

Gerade Mitnehmer sind erhéltlich. Die Standardhdhe betragt 6 Zoli(152,4 mm). | Abbildung 17: Unterseite

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice. l l

e e Fe e e Fe Fp e e Tn

7
m
.
m
-
o
=

2.0" 2.0"
(7.9 mm) (50.8 mm) (50.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 900 13.100 34 bis 220 1 bis 104 1,63 7,96
Polyéthylen Polyéthylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,70 8,30
Azetal Polyathylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,52 12,3
PK PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,26 12,01
“ : Durch Rontgenstrahlung nach- BN hi AR hi
Durch Rontgenstrahlung nachweisbares Azetal Weisbares Azetal 900 13.100 50 bis 200 46 bis 93 3,06 11,03
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GERADE BANDER

Open Hinge Flat Top mit Heavy Duty Bandkante

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 10 254,0
Breitenabstufungen 0,66 16,8
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
?charnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir hohe Belastungen in der
Fleischindustrie entwickelt.

Die geschlossene biindige Kante sorgt fiir Robustheit des Bandes, und es en-
tstehen keine Verhakungspunkte.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen kdnnten.

Wie beim S1600 und S1800 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandtyps Wasser und Schmutz zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfa-
chere, schnellere Reinigung. Die Antriebsstange schwenkt in die geschlossene
Kante, um das Abwaschen von Schmutz zu erleichtern. Die Wirkung der An-
triebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

Erhéltlich mit Clean Release-Variante. Clean Release ermdglicht den werk-
zeuglosen Ausbau und Einbau des Bandes und verhindert Verunreinigungen
durch Fremdkdrper, die durch Schaden am Band oder an der Stange beim Off-
nen oder SchlieBen des Bandes verursacht werden. Schnellspannwerkzeuge
sind nicht kompatibel mit Umlenkschnecken. Siehe Umlenkschnecken.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Auch erhéltlich in 6 Zoll (152 mm) und 8 Zoll (203 mm) Mold To Width.

Gerade Mitnehmer sind erhéltlich.

Weitere Informationen zu Mitnehmeroptionen erhalten Sie beim Intralox-Kun-

SERIE 800

denservice.
Abbildung 18: Clean Release-Variante
2.00in NOM. (50.8 mm) , 2.00 in NOM. (50.8 mm) 0.625in
(15.9 mm)
0.313in
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal PK 900 13100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,74 13,38
Polyathylen PK 500 7300 -40 bis 150 -40 bis 66 17 8,30
PK PK 900 13100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,46 12,01
Durch Rontgenstrahlung nachweishares PK PK 900 13100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,93 14,31
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GERADE BANDER

Open Hinge Flat Top Mold to Width mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Standardbreiten 6 152,4

8 203,0
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp
Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit durchgehend glatten Kanten

Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir hohe Belastungen in der
Fleischindustrie entwickelt.

Die Ausfiihrung mit geschlossener biindiger Kante sorgt fiir Robustheit des
Bandes, und es entstehen keine Verhakungspunkte.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen kdnnten.

Wie beim S1600 und S1800 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandtyps Wasser und Schmutz zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfa-
chere, schnellere Reinigung. Die Antriebsstange schwenkt in die geschlossene
Kante, um das Abwaschen von Schmutz zu erleichtern. Die Wirkung der An-

m triebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.
|'|'| ¢ Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
m Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
= Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
m mitteln.
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
m o Weitere Informationen zu Mitnehmeroptionen erhalten Sie beim Intralox-Kun- .
o denservice. 2.00in NOM. (50.8 mm) , 2.00 in NOM. (50.8 mm) 0.625 in
= (159 mm)
0.313in L LJ
(7.9 mm)
Banddaten
SerienméBiges Scharnier- Temperaturbereich (kontinuier-
stab-Material, Durchmess- Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff er 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft kg/m
PK PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,18 10,64
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GERADE BANDER

SeamFree™ Open Hinge Flat Top

Zoll mm ¥
Bandteilung 2,00 50,8 :
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die nockenformigen Scharniere legen einen groBeren Scharnier- und Stabber-
eich frei, wenn das Band um das Zahnrad lauft. Diese einzigartige Intralox-Ei-
genschaft ermdglicht eine optimale Reinigung dieses Bereichs.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riicksténde festsetzen konnten.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kompatibel mit S800 Flat Top. Kann direkt mit den gleichen Zahnradern und
dem gleichen Zubehdr in S800 Flat Top integriert werden.

Bénder breiter als 36 in (914 mm) enthalten mehrere Module pro Reihe, wobei
die Anzahl der Néhte auf ein Minimum reduziert wird.

SERIE 800

. " 0.313"
« Blaue Polyethylenbander iiber 18 in (457 mm) sind mit mehr als einem Modul 200" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm) (7.9 mm)

pro Reihe gefertigt. '
e Gerade Mitnehmer sind erhdltlich. Die Standardhdhe betrégt 6 Zoll(152,4 mm). 0.625"
o Individuelle Mitnehmerhhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie | (1%-° ™™ I

vom Intralox-Kundenservice.

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?

Polyéthylen Polyéithylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,70 8,30
Azetal Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,52 12,3
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GERADE BANDER

Tough Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 2,00 51,0
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

typ

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Die nockenformigen Scharniere legen einen groBeren Scharnier- und Stabber-
eich frei, wenn das Band um das Zahnrad lauft. Diese einzigartige Intralox-Ei-
genschaft ermdglicht eine optimale Reinigung dieses Bereichs.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

WeiBes und graues Material entspricht vollstandig den Vorgaben der Food and
Drug Administration (FDA) und der EU MC.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Widersteht extremen StoBen in der Lebensmittelverarbeitung.

Kompatibel mit S800 Flat Top und S800 Open Hinge. Kann mit denselben Zahn-
radern und Zubehor direkt in eine der beiden Ausfiihrungen gespleiBt werden.

Fiir die meisten Anwendungen in der Fleischindustrie kénnen problemlos Ele-
mente von $1800 zur Nachriistung ohne gréBere Fordererrahmenanderungen
verwendet werden, da die A-, B-, C-, und E-Abmessungen weniger als 0,25 Zoll
(6 mm) von denen von S1800 abweichen. 0313"

Eine eingegossene freie Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) ab Bandkante ist erhalt- | (7o mm) [, 2.00" NOM.
lich. (50.8 mm)

7
m
.
m
-
o
=

2.00" NOM.
(50.8 mm)

® 0

Gerade, strapazierfahige Tough-Mitnehmer sind erhaltlich. Die Standardlénge
betrégt: 4 Zoll (101,6 mm) oder 6 Zoll (152,4 mm). +

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

0.625"
(15.9 mm)

m

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
StoBfest PK 500 7.300 0 bis 120 -18 bis 49 2,26 11,03
StoBfest Polygthylen 450 6.570 0 bis 120 -18 bis 49 2,26 11,03
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GERADE BANDER

Perforated Flat Top

Zoll mm

Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,29 x 0,08 74x19
Maximale OffnungsgréBe (ca.) 0,44 x 0,08 11,1x1,9
Durchlassigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSchamierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise [ ] ] L ] ) L ] ) L} ] ue (1] ve

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. M—Mﬂ
Glatte Oberflache mit vollig biindigen Kanten.
Perforierte Ausfiihnrung von S800 Flat Top.
Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste . l . l l l I I ' :

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

mitteln. o
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. I l ' ' l ' ' ‘ ' ' ' 1 l l I o
e Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich. w
1T}
I " _—
Ml Ll L o
'] an am am aE & - - m
0.625"
2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm) (15.9 mm)

0.313"

(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,54 7,25
Polyéthylen Polyéthylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,59 7,76
Azetal Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,28 11,15
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GERADE BANDER

Perforated Flat Top Round Hole

Zoll mm

Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
(OffnungsgroBe Siehe Fotos rechts.
Durchlassigkeit Siehe Fotos rechts.
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Glatte Oberflache mit vollig biindigen Kanten.
e Rundloch-Ausfiihrung von S800 Perforated Flat Top.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-

mitteln.
(7)) e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. Abbildung 19: 5/32 in (4 mm) - 20 % Durchlassigkeit
m o Geteilte Zahnrader aus Edelstahl werden nicht empfohlen.
m o Bei abrasiven Anwendungen mit Zahnradern der Serie 800 aus Polyurethan ver-
L wenden.
m
(00]
o
o
Abbildung 20: 11/32 in (8,7 mm) — 14 % Durchlassigkeit
0.625"
l 2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm) (15.9 mm)
0.313"
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,54 7,52
Polyéthylen Polyéthylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,59 7,76
Azetal Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,28 11,15
ChemBlox2 ChemBlox 900 13.100 0 bis 150 -18 bis 66 2,87 14,01
PKb PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,05 10,01

@Nur erhaltlich in 11/32 in (8,73 mm).
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GERADE BANDER

Perforated 11/32 Zoll Rundloch mit Heavy Duty Bandkante

Zoll mm
Bandteilung 2 50,8
Mindestbreite 10 254,0
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) 11/32 8,75
Durchlassigkeit 14 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit durchgehend glatten Kanten

Die Ausfiihrung mit geschlossener biindiger Kante sorgt fiir Robustheit des
Bandes, und es entstehen keine Verhakungspunkte.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die An-
triebsstange schwenkt in die geschlossene Kante, um das Abwaschen von

Schmutz zu erleichtern. Die Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und o
Praxistests nachgewiesen. o

* Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir hohe Belastungen in der (o 0]
Fleischindustrie entwickelt.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere w
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste ——
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- E
mitteln. L

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. m

2.00in NOM. (50.8 mm) , 2.00 in NOM. (50.8 mm) 0.625in
(15.9 mm)

NG

0.313in
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
PK PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,22 10,84
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8 an
Mindestbreite 4,6 117
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,15 x 0,90 3,8%x229
Durchléssigkeit 27 %
Produktauflage 73%
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnier- Verdeckte Kante; ohne Kopf
stabtyp

Produkthinweise 1;' |'I.'1I l”"l'lllH'
» Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines / lq g ! | ’fr‘ ,‘ ' * arr -

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. " ot i (e i e - el ol
Glatte Oberflache mit villig biindigen Kanten. jI l ’i ;i Ili w ‘ i ‘ Ii i ' ﬁ ﬁ H H ﬁ
Offene Schlitze verbessern den Fliissigkeitsabfluss und die Reinigbarkeit. L ;

Kantenmodule aus Polyéthylen haben eine geringfiigig andere Perforation. Siehe

' I””HWMHW!HNHHP
Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste

(/)] Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er- 15
m mitteln.
m o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
— o Bietet einen hervorragenden Fliissigkeitsabfluss wahrend der Produktion und i It a8 1
m bei der Reinigung. Die Form der Offnungen verhindert das Ansammeln von o : e ry
m Wasser auf der Bandoberflache, das entlang der Verarbeitungslinie mitgefiihrt . ] it

wird. i i . H ﬁ
(@) e Durch die Bandkonstruktion mit Reversierméglichkeit kdnnen die Zahnréder das J L"‘] h w H 8
o Band in beiden Richtungen antreiben und umlenken. Dies verringert die Gefahr | A Einsatz: Kantenmodul aus Polyéthylen

von Installationsfehlern.

e Esist ein komplettes Angebot an Zubeharteilen erhéltlich, wie Mitnehmer mit
runder Spitze, Mitnehmer mit Entwésserungsbasis und Bordkanten. ’_7 20" (. 20 4{
l (50.8 mm) (50.8 mm) l

625" | (b
(15.9 mm) f

Abbildung 21: Polyethylen-Bander

0.313" 2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
(7.9 mm)

Abbildung 22: Alle anderen Materialien _r
Banddaten
Standard-Scharnierstab-Mate- Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinuierlich) Bandmasse
rial, Durchmesser 0,24 in

Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

Polypropylen Polypropylen 800 11.700 34 bis 220 1 bis 104 1,45 7,08
Polyathylen Polyathylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,63 7,96
Azetal Polyathylen 1.000 14.600 -50 bis 150 -46 bis 66 2,25 10,99
Azetal Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 2,25 10,99
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 500 7.300 34 bis 150 1 bis 66 1,71 8,35
ChemBlox ChemBlox 1.000 14.600 0 bis 150 -18 bis 66 2,83 13,82
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GERADE BANDER

Mesh Top™

Zoll mm
Be}ndtellunq 2,00 50,8 ;z‘,,_,w_:". =
Mindestbreite 2 51 [
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,04 12,7x1,0
Durchlassigkeit 9%
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Abbildung 23: Oberflache oben

e Mitnghmer sind erhéltlich. o
o
0
w
c
&
Abbildung 24: Oberflache unten
0.313" 2.00" NOM. 2.00" NOM. 2.00" NOM. 2.00" NOM.
(7_'9 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mﬂ “ ggzﬂs‘ .
1
ki
Abbildung 25: Abmessungen
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,60 7,86
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GERADE BANDER

Mini Rib

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. I |

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere ‘
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- |

mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
m o Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir hohe Belastungen in der | |
m Fleischindustrie entwickelt.
m o Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenn Sie Zahle-
o nangaben wiinschen, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.
|'|'| e (0,125 Zoll(3 mm) Mini Rib auf der Oberflache ermdglicht eine Férderung an | |

leichten Steigungen und Geféllen.
o)
o
o 2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
f— [\
0.750"
D @» @®f]) 9.1 mm)
0.438"
(11.1 mm) T
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,77 8,66

Polyathylen Polyathylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,87 9,13

Azetal Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,92 14,26
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GERADE BANDER

Nub Top™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 4 102
Breitenabstufungen 0,66 16,8
Durchlassigkeit 0%
Produktauflage 15%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenn Sie Zahle-
nangaben wiinschen, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- o

mitteln. (@]
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. (@]
e SerienmaBige Mitnehmer und Bordkanten (ohne Noppen) sind erhéltlich. (00
e Standardbreite der freien Randzone mit Noppen: 1,3 Zoll (33,0 mm). w
o
s',

0.333" NOM. 0.125"

0.100"
b (2.5 mm) (8.5 mm) (3.2 mm)

0.413" f
(10.5 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,90 9,26
Polyéthylen Polyéthylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 2,01 9,80
Azetal Polyathylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,95 14,40
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GERADE BANDER

Flush Grid Nub Top™

Zoll mm ¥
Bandteilung 2,00 50,8 s
Mindestoreite 46 117 : e
Breitenabstufungen 0,66 16,8 o S
OffnungsgroBe (ca.) 0,15x 0,90 3,8x22,9
Durchlassigkeit 27 %
Produktauflage 15%
Scharnierausfiihrung Offen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise I
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Kantenmodule aus Polyéthylen haben eine geringfiigig andere Perforation. Siehe
Foto.
Das Noppenmuster verringert den Kontakt zwischen Bandoberflache und For- ‘ l ' I i i i h l_‘ i i h ] ' ' I '
dergut.
Das Noppenmuster erstreckt sich tiber die gesamte Bandoberflache, auch tiber '

die Scharnierbereiche l
Erhaltlich in Azetal und Polypropylen.
Jedes Bandmaterial verflgt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere EF P F
LEER AL
il & & & & & & &

Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. g UL
Fiir Produkte empfohlen, die groB genug sind, um den Abstand zwischen den .l J t

Noppen zu tiberbriicken. )
Nur kompatibel mit S800 Flush Grid-Mitnehmern. A Einsatz: Kantenmodul aus Polyathylen

Standardbreite der freien Randzone mit Noppen: 1,3 Zoll (33,0 mm).

7
m
.
m
0
o
=

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

0.1"
(2.5 mm)

0.725"
(18.4 mm)

0.413"
(10.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz

Polypropylen Polypropylen 800 11.700 34 bis 220 1 bis 104 1,56 7,62
Azetal Polyathylen 1.000 14.600 -50 bis 150 -46 bis 66 2,36 11,52
Azetal Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 2,36 11,52

Polyathylen Polyathylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,85 9,03
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GERADE BANDER

SeamFree™ Open Hinge Nub Top™
Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

o Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

e Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen kdnnten.

¢ Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lduft.

e Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

e Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-

tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. 0.100"
0.333" NOM. (2.5 mm)

e Noppenhohe: 0,100 Zoll (2,5 mm). (8.5 mm)"‘

e Noppenabstand: 0,333 Zoll (8,5 mm).
; : _ _
e Standardbreite der freien Randzone mit Noppen: 1,3 Zoll (33,0 mm). ﬁ\\ e atal

0.413" S
(10.5 mm)

2.0" NOM.
(50.8 mm)

p

oo ]l wee s al]e
|

o 8 9

g 5 & ¥ v|
LS

-.-rl-.-'-uil-a«l-gl'.d'
a [

|

-
a
-
>
-
>
-
-
H

[

SERIE 800

T 0.725"
(18.4 mm)

Banddaten

Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?

Azetal Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,72 13,26
PK PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,4 11,72
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GERADE BANDER

Cone Top™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 4 102
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Vers;cthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Geschlossene Oberflache mit vdllig biindigen Kanten.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

% e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenn Sie Zahle-
nangaben wiinschen, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.
! e SerienmaBige Mitnehmer und Bordkanten (ohne Kegel) sind erhltlich.
m e Freie Randzone ohne Kegel serienméBig: 1,3 Zoll (33,0 mm).
(o0}
o
o 0.57" NOM.
(;); 2m5r:\) (14.5 mm) (:;].03")
NANNNNJN
1‘11‘1‘3:;) f 0.750"
a D, (19.1 mm)

2.00" NOM. (50.8 mm) }

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Polyathylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,84 13,89
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GERADE BANDER

Open Hinge Cone Top™

Zoll mm > =
Bandteilung 2,00 50,8 o L
Mindestbreite 6 152 g ;
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0% i
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Vers;cthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines o N TR TV S N T N O | S A ¥
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. J ] b | LA L L g 1 1 (i

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen kdnnten.

Die nockenférmigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-

und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lduft. 5 e e o X \ r J
e Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz ; [ / ¢ . : Y = o

zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die | o

Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen. 0
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere |

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste L

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- P b e S - - + —

mitteln. 1 HI L[ P b J [ J m
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. | m
e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa- m

tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. :;25" 0.57"
e Freie Randzone ohne Kegel serienméBig: 1,3 Zoll (33,0 mm). @2mm (148 mm) {
e SerienmaBige Mitnehmer und Bordkanten (ohne Kegel) sind erhéltlich. 1 0750"

N (19:1 mm)
0.438"
(11.1 mm) | 2.00" NOM. (50.8 mm) | 2.00" NOM. (50.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?

Polypropylen Polypropylen 900 13100 34 bis 220 1 bis 104 1,63 7,96
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GERADE BANDER

SeamFree™ Open Hinge Cone Top™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
?ycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen kdnnten.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lauft.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. 0.295" NOM. RO.030" 0.125"

Kegelhhe: 0,125 Zoll (3,2 mm). (7.5 mm) ) (0.7 mm) (3.2 mm)
Kegelabstand: 0,295 Zoll (7,5 mm). 1 NN\NNAN /\
Freie Randzone ohne Kegel serienmaBig: 1,3 Zoll (33 mm).

7
m
P
m
-
o
=

T 0.750"
(19.1 mm)

0.438" .
(11.1 mm)

2.0" NOM.
(50.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Polyathylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,61 12,72
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GERADE BANDER

Raised Rib

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 14 356
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,51 x 0,49 12,9x12,4
Durchlassigkeit 40 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Offene Schlitze verbessern den Fliissigkeitsabfluss und die Reinigbarkeit.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um das Zahnrad I4uft.
Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

mitteln. (@)
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. (@]
o Vollstéindig kompatibel mit schriagen S800 EZ Clean™ Angled-Zahnrédern. o)
* Fingeriibergabeplatten lieferbar. [T
e Raised Ribs ragen 0,275 in (7,0 mm) iiber das Basismodul mit véllig biindigen o
Kanten hinaus. D‘.'
w
0.275" m
@amm 00" Now. 2.00" NOM.
< (50.8 mm) —r*— (50.8 mm) —™
0.588" [ AN \ F e
(14.9 mm) (22.9 mm)
1
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,48 7,23
Enduralox PP Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,48 7,23
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GERADE BANDER

Roller Top

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite ) . R

- Siehe die Produkthinweise.

Breitenabstufungen
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 3%

Offen
Schnappverschluss; mit Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.
Verwendet Azetalrollen.
Mit Edelstahlachsen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir anspruchsvolle Karton-
und Paketanwendungen mit geringem Staudruck entwickelt.

Die Last der Produkt-Akkumulation betrégt 5 bis 10 % des Produktgewichts. |
Rollendurchmesser: 0,70 Zoll (17,8 mm) Rollenlénge — 0,825 in (20,9 mm).
Rollenabstand: 2,0 in (50,8 mm).

SerienmaBiger Rollen-Freiraum: 0,60 in (15 mm).

Kundenspezifische Breiten von 4 Zoll (102 mm) und 6 Zoll (152 mm) und ab
10 Zoll (254 mm) in Abstufungen von 2,00 Zoll (50,8 mm).

3L 3

N 3% 3

J
]
)
|
J

7
m
.
m
0
o
=

2.00" NOM.
! (50.8 mm) !
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?

Polypropylen Azetal 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 2,93 14,34
Polyathylen Azetal 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 2,99 14,62
Azetal Azetal 900 13.100 -50 bis 200 -46 bis 93 41 20,10
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GERADE BANDER

Rounded Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 8 203
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Das Rounded Friction Top-Modul besteht aus schwarzem Gummi auf einem
weiBen Basismodul aus PP-Verbundwerkstoff.

Jedes Bandmaterial verfiigt {iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kein Versatz des Bandes oder ,,Stick-Slip“-Effekt, auch nicht bei groBeren
Strecken. Das Band wird durch das formschliissige Zahnrad-Antriebssystem
und nicht mit unzuverldssigen Friktionsrollen vorwértsbewegt.

e Das Gummimaterial ist mit den Modulen verschweiBt, sodass es sich nicht
ablosen kann. Die Friction Top-Oberfldche ist fest mit dem Kunststoff-Basismo-
dul verbunden (verschweiBt) und nicht geklebt oder mechanisch befestigt.

Das Rounded Friction Top-Modul kann in Verbindung mit anderen S800-Ban-
dausfiihrungen verwendet werden. Verwenden Sie die Bandfestigkeit der zuge-
horigen Module.

Einfache Wartung und Reparatur: Die wiederverwendbaren Scharnierstébe ohne
Kopf von Intralox lassen sich mit nur wenigen Werkzeugen schnell entfernen
und installieren, sodass einzelne Module innerhalb von Minuten ausgewechselt
werden konnen.

Kein Spannen erforderlich, sodass auf teure Spannsysteme verzichtet werden

SERIE 800

kann.

e Geringere Konstruktionskosten: Der Zahnradantrieb von Intralox nimmt wesen- . . . . 16"
tich weniger Platz in Anspruch als ein Friktionsrollensystem, sodass flache, We- | (11 mm) *— a0 o e et (& mm)
niger aufwéndige Bodenschéchte ausreichen. !

e Geringere Kosten fiir den Austausch von Gleitprofilen:Flat Top-Kantenmodule — Toszs
verhindern vorzeitige Abnutzung des Gleitprofils. Die glatte Oberfléche misst 1,5 V) ")) ")) O ) 159 mm)
in (38.1) mm von der AuBenkante.

Banddaten
Temperaturbereich (kon- Behordliche Zulas-
Standard-Scharnierstab- Bandfestigkeit tinuierlich) Bandmasse sung

Basis-Bandwerkst-| Basis/Fric- | Material, Durchmesser FDA EU MC?

off tion Top 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 | (USA)

Polypropylen-Verbund- | yyeig/schwarz Azetal 2,500 36500 | -50bis150 | -29bis66 | 23 | 1125 b

aEuropiiisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
DVion der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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Anzahl Zahnréder und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle? Obertrum Untertrum
2 51 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
8 203 2 2 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 3 3
16 406 3 3 3
18 457 3 3 3
20 508 5 4 3
24 610 5 4 3
30 762 5 5 4
32 813 7 5 4
36 914 7 5 4
42 1.067 7 6 5
48 1.219 9 7 5
(7)) 54 1.372 9 7 6
m 60 1.524 11 8 6
2 72 1.829 13 9 7
m 84 2.134 15 1 8
00 96 2.438 17 12 9
(@) 120 3.048 21 15 1
o 144 3.658 25 17 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern bei ei- | Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen 6 in (152 mm) Mittellinienabstand.¢ stand nabstand

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 0,66 in (16,8 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatsdchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kdnnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein. Polyurethan-Zahnréder erfordern maximal 4 in (102 mm)
Abstand von der Mittellinie.

C Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnréder verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
X
g:g \\‘:\\‘\ 7.0 178
07 \\ AN 6.0 152
0.6 AN \\\ \
os NN 50 127
N [ ~
N \\ \
" RN N 0 "
. N \
6TON 8? 20 51
02 \ \\\ 1.0 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min  |A Zahnradabstand, Zoll
B Verhltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Lange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zé&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfaktor
kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der en-
tsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fir weitere Informationen.
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GERADE BANDER

EZ Clean™-Zahnrad?

Nom. Teilkreis-| Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezah! | durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen

(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll | mm Zoll mm | (Zol)® | (Zoll) | (mm)°® | (mm)

6(13,40%) | 4,0 102 | 3,8 97 15 38 1,0 1,5 30 40
8(761%) | 52 132 | 50 | 127 15 38 1,0 1,5 30 40
10

wadwy | 65 | 165 | 62 | 157 | 15 | 38 15 40
e, 212% )| 77 | 1ee | 75 | o1 | 15 | 8 15 40

16 103 | 262 | 101 | 257 | 15 | 38 15 40
(1,92 %)

Bej Vlerwendung von Polyurethan-Zahnrédern ist die Bandfestigkeit von Bandern iiber 750 Ibf/ft (10.900 N/m) auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabzustufen. Alle anderen Bander behalten
die angegebenen Festigkeiten. Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnrader betrégt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C). Informationen (ber die Verfligbarkeit von Polyurethan-
Zahnradern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice.

P ys-amerikanische PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm

6885. (@)

o

CleanLock™-Zahnrader (o 0]

Nom. Teilk- w

reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben- —

Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen o

(Polygo- Rund |Vierkant| Rund (Vierkant |.u

neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm) m
8(7,61%)| 52 | 132 | 5,0 127 1,0 25 1,5
10 6,5 | 165 | 6,2 157 1,0 25 1,5

(4,89 %)

Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander 111



GERADE BANDER

Geteilte Zahnréader aus extrem verschleiBfestem Polyurethan (FDA)?

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm | (Zoll)® | (Zoll) | (mm)® | (mm)
10
(4,89 %) 65 | 165 | 6,2 157 1,5 38 1,5 40
12
(3,41 %) 77 | 196 | 75 191 1,5 38 525 40, 60
16 10,3 | 262 | 10,1 | 257 | 15 | 38 40, 60
(1,92 %)

@Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Béndern iiber 750 Ibf/ft (10.900 N/m) auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabzustufen. Alle anderen Bander behalten
ihre angegebenen Festigkeiten. Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnréder betrégt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C). Informationen Uber die Verfigbarkeit von Polyurethan-
Zahnrddern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice. Diese Zahnrdder sind FDA-konform.

bys-amerikanische PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm

m 6885.
m
v Spritzguss-Zahnrad?
_—
m Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
o0} Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
o (Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
= neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
8(761%)| 52 | 132 | 50 127 1,5 38 1,5 40
10 6,5 | 165 | 6,2 157 1,5 38 1,5, 40, 60
(4,89 %) 2,0,2,5
12 7,7 | 196 7,5 191 1,5 38 1,5,2,5 40, 60
(3,41 %)
16 10,3 | 262 | 10,1 257 1,5 38 15,25 40, 60
(1,92 %)

@Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern ist die Bandfestigkeit von Béndern iiber 750 Ibf/ft (10.900 N/m) auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bénder behalten
die angegebenen Festigkeiten. Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnréder betrdgt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C). Informationen (iber die Verfiigbarkeit von Polyurethan-
Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice.
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Abriebfeste geteilte Zahnrader aus Metall

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
8(761%)| 52 | 132 | 50 127 1,7 43 15,25 40, 60
10 6,5 | 165 | 6,2 157 1,7 43 15,25 40, 60
(4,89 %)
12 77 | 196 | 75 191 1,7 43 15,25 40, 60
(3,41 %)
16 10,3 | 262 | 10,1 | 257 1,7 43 15,25 40, 60
(1,92 %)
Abgeschrigtes EZ Clean"'-Zahnrad?
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund (Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
6(13,40%)| 4,0 | 102 | 3,8 97 2,0 | 50,8 1,5 40
8(7,61%)| 52 | 132 | 50 127 2,0 | 50,8 1,5 40
10 6,5 | 165 | 6,2 157 2,0 | 50,8 1,5 40
(4,89 %)
12 7,7 | 196 7,5 191 2,0 50,8 1,5 40
(3,41 %)
16 10,3 | 262 | 10,1 | 257 2,0 | 50,8 15,25 40, 60
(1,92 %)

@Keine abgeschrégten EZ Clean-Zahnrader mit S800 Mesh Top, Flush Grid und Flush Grid Nub Top verwenden.

CleanLock™-Zahnréder

Nom. Teilk-

reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
8(761%)| 52 | 132 | 50 127 1,0 25 1,5
10 65 | 165 | 6,2 157 1,0 25 1,5
(4,89 %)

SERIE 800
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GERADE BANDER

Gerade Mitnehmer?
Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe

1 25

2 51

3 76 Polypropylen, Polyathylen, Azetal, Nylon

4 102

6 152

angeschweiBt werden.

o Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

o Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Erweiterungen konnen fiir gebogene Mitnehmer unter einem Winkel von 45 Grad

e Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

¢ Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

8Informationen iiber die Verfiigbarkeit erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Flat Top-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll

mm

Verfiighare Werkstoffe

4

102

Polypropylen, Polyathylen, Azetal

o Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Individuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Nub Top Basis-Mitnehmer (doppelt nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe

Zoll

Verfiigbare Werkstoffe

4

102

Polypropylen, Polyathylen, Azetal

o Vertikale, nicht haftende Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitnehmers.

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).
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Flush Grid-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyéthylen, Azetal, ChemBlox™,
4 102 nachweisbares Polypropylen A22

Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mit-
nehmers.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Diese Mitnehmer kénnen nicht mit dem S800 Perforated Flat Top (Schlitzlochaus-
fiihrung mit 18 % Durchldssigkeit) verwendet werden.

Integrierte freie Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) erhdltlich.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Nicht haftende, stoBfeste Open Hinge-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe .
Verfiigbare Werkstoffe
Zoll mm
4 102 Azetal, Polypropylen, Polyéthylen

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Erhéltlich mit integrierter freier Randzone von 1,3 Zoll (33 mm).

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

SERIE 800

Nicht haftende, stoBfeste Open Hinge Nub Top-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
4 102 Azetal, Polypropylen, PK

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.
Erhéltlich mit integrierter freier Randzone von 1,3 Zoll (33 mm).

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).
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GERADE BANDER

Heavy Duty Kantenmitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll

mm

Verfiighare Werkstoffe

4

102

PK

o Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Erhaltlich mit integrierter Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) und 2 Zoll (51 mm)

e Mitnehmer lassen sich auf kundenspezifische Lange kiirzen. Mindesthéhe: 1,0 Zoll
(25,4 mm).

e Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

StoBfeste Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
1 25
2 51 Azetal, durch Rontgenstrahlung nachweisbares
3 76 Azetal
4 102

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Individuelle Mitnehmerhohen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

StoBfeste Open Hinge-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhdhe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
Polypropylen, Polyathylen, Azetal, durch Ront-
4 102 genstrahlung nachweisbares Azetal, Chem-
Blox™, PK
6 152

werden.

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e SerienmaBige Hohe 4 in (102 mm) kann entsprechend der Anwendung angepasst

Erhéltlich mit integrierter Randzone von 1.3 in (33 mm) und 2 in (51 mm).
e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).
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Tough-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e |ndividuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

e Integrierte freie Randzone von 2 Zoll (51 mm) erhéltlich.
e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102
StoBfest |
6 152

Schaufelformige Mitnehmer?

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
3 76
Azetal, Polyethylen, Polypropylen, ChemBlox™,
4 102
Nylon, PK
6 152

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Becherformige Mitnehmer und schaufelformige Mitnehmer kdnnen fiir kundenspe-
zifische Bander zugeschnitten und kombiniert werden. Weitere Informationen er-
halten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 in (33 mm).

2Informationen iiber die Verfiigbarkeit erhalten Sie bei unserem Intralox-Kundenservice.

Heavy Duty Edge schaufelformige Mitnehmer®

Erhéltliche Mitnehmerhéhe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
4 102
PK
6 152

o Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Becherformige Mitnehmer und schaufelférmige Mitnehmer kdnnen fiir kundenspe-
zifische Bander zugeschnitten und kombiniert werden. Weitere Informationen er-
halten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

b Informationen iiber die Verfiigbarkeit erhalten Sie bei unserem Intralox-Kundenservice.

SERIE 800
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Becherformige Mitnehmer?

Erhéltliche Mitnehmerhdhe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
2,255 570
3 76

Polypropylen, Polyathylen, Azetal
4 102 ypropy! yatny
6 152

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Becherférmige Mitnehmer und schaufelformige Mitnehmer kdnnen fiir kundenspe-
zifische Bander zugeschnitten und kombiniert werden. Weitere Informationen er-
halten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

2\Wenden Informationen iiber die Verfiigbarkeit erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.
b2,25 in (57 mm) becherférmige Mitnehmer sind nur aus Polypropylen erhéltlich.

Dreiteilige perforierte schaufel- und becherformige Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Polyethylen?, Azetal?
Der Mitnehmer besteht aus 3 Teilen: Basismodul, Aufsatz und Scharnierstab.
Offene Schlitze verbessern den Fliissigkeitsabfluss bei Steigungen.
Die Mitnehmeroberfléche ist zu 30 % durchléssig.

Die Bandoberflache ist zu 0 % durchléssig. Das Basismodul ist ein S800 Flat Top
Open Hinge-Band.

Mitnehmer konnen fiir kundenspezifische Bander geschnitten und kombiniert wer-
den. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Nicht mit dem S800 Perforated Flat Top (geschlitzte Version mit 18% Durchldssig-
keit) und S800 Flush Grid Nub Top-Band verwenden.

Bechermitnehmer weisen einen Spalt von 0,27 Zoll (6,9 mm) zwischen der Bando-
berseite und der Unterseite der Mitnehmer-Seitenwand auf.

Ungefahre OffnugsgroBe der Mitnehmerfléche: 0,130 Zoll (3,3 mm) x 2,40 Zoll
(70,0 mm).

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 2,00 Zoll (50,8 mm).
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informationen iiber die Verfiigharkeit erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Kombination von becherformigen Mitnehmern und schaufelformigen Mitnehmern

R .,-.j.l
Wt
6 in (152 mm) becherformige Mit- | 3 in (76 mm) becherformiger Mitnehm- | 4 in (102 mm) becherférmiger Mit- 6 in (152 mm) becherférmiger Mit-
nehmer mit Randzone er und schaufelformige Mitnehmer | nehmer und schaufelformige Mitnehm- | nehmer und schaufelformige Mitnehm-
ohne Randzone er ohne Randzone er mit Randzone

Becherformige Mitnehmer und schaufelférmige Mitnehmer kdnnen fiir kundenspezifische Bénder zugeschnitten und kombiniert werden. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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Trapezformige Kante

Verfiigbare Werkstoffe
Polypropylen, Azetal
o Kompatibel mit S800 Flat Top und S800 Mesh Top.
o Geeignet fiir Kunststoffscharnierstabe mit Kopf.
o Stahlscharnierstébe kdnnen mit Kunststoff-Rodlets fixiert werden.

Gewindestabbefestigungen

Verfiighare Werkstoffe
Azetal
e Zur Befestigung an S800 Open Hinge Flat Top-Modulen — 4 in (102 mm) breit.
e 3/4in-10 Gewinde.
o Hiufig bei Kegelbaugruppen fiir Gefliigel beim manuellen Entbeinen verwendet.

o
o
(o0)
Ll
o
»
Bordkanten

Erhéltliche GroBen

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe

2 51

3 6 Polypropylen, Polyethylen, PK, Azetal

2 102 ypropylen, Polyethylen, PK,

6 152

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

e Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

¢ Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

e Beim Umlauf (iber Zahnréder mit 6 oder 8 Z&hnen fachern die Bordkanten auf und
6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut fallen konnte.
Beim Umlauf (iber Zahnrader mit 10, 12 und 16 Z&hnen bleiben die Bordkanten
vollkommen geschlossen.

e SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,3 in (8 mm)

e Minimale freie Randzone: 0,7 in (18 mm) auBer bei Flush Grid, dort betrégt sie
1,3in (33 mm).
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Eingegossene Bordkanten

Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Polyathylen, Azetal

Sie sind in das Band integriert, sodass keine extra Befestigungsteile notwendig
sind.

Bestandteil des EZ Clean-Lieferprogramms von Intralox.

Die uiberlappenden Bordkanten 6ffnen sich vollstandig beim Umlaufen der Zahn-
réder und erméglichen so einen besseren Zugang bei der Reinigung. In Vorwérts-
Biegungen von Schragforderern 6ffnen sich die Bordkanten teilweise.

Bordkanten kénnen mit Ausnahme von Flat Top, Perforated Flat Top (18 % Dur-
chléssigkeit) und Flush Grid Nub Top in alle S800-Bénder gespleiBt werden.

SerienmaBige Hohe 4 in (102 mm) kann entsprechend der Anwendung angepasst
werden.

Integrierte freie Randzone: 1,3 in (33 mm).
Mindestradius der Riickbiegungen: 12 in (305 mm)

Eingegossene Nub Top-Bordkanten

Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Azetal, Polypropylen

Sie sind in das Band integriert, sodass keine extra Befestigungsteile notwendig
sind.
Bestandteil des EZ Clean-Lieferprogramms von Intralox.

Dank des Nub Top-Designs und der nicht haftenden Rippen entsteht eine nicht
haftende Transportflache mit (iberlegener Produkifreigabe und Reinigbarkeit.

Die iiberlappenden Bordkanten 6ffnen sich vollstindig beim Umlaufen der Zahn-
rader und ermdglichen so einen besseren Zugang bei der Reinigung. In Vorwérts-
Biegungen von Schragforderern 6ffnen sich die Bordkanten teilweise.

Bordkanten konnen bis auf Serie 800 Perforated Flat Top (18 % Durchldssigkeit)
und Serie 800 Flush Grid Nub Top bei allen Bandtypen der Serie 800 eingesetzt
werden.

SerienmdBige Hohe 4 in (102 mm) kann entsprechend der Anwendung angepasst
werden.

Integrierte freie Randzone: 1,3 in (33 mm).
Mindestradius der Riickbiegungen: 10 in (254 mm)

7
m
.
m
-
o
=

Querschnitt des schaufel-/becherformigen Mitnehmers fiir Steigungen

Zoll mm Quadratzoll | mm?2
Hohe schaufelformiger Mitnehmer Flache
3 76 43 2774 ;
4 102 6,0 3871 RO.1"
(2.5 mm) )\
6 152 9,5 6129
Hohe becherformiger Mitnehmer Fliche 0-%;,-_ - X \\x\x .
' 2
2,25 57 2,3 1484 (12.7 mm)
3,00 76 43 2774 R1.0"
(25.4 mm)
4,00 102 6,0 3871
6,00 152 9,5 6129
. . a ) T . 1 Hohe
Mindestreihenabstand: 6 in (152 mm) bei schaufel-/becherformigen Mitneh- ]
mern 6 in (152 mm) und bei allen anderen GroBen 4 in (102 mm). 2 Bereich

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fir den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,Konstruktionsrichtlinien®.
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A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 26: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S800 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)? o
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm 8
Flat Top, Flush Grid, Mesh Top, Open Hinge Flat Top, Open Hinge Flat Top mit Heavy Duty Edge, SeamFree Open Hinge Flat Top, Tough Flat Top, Perfora-
ted Flat Top (alle Ausfithrungen) 1]
40 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,00 102 2,38 60 E
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,20 132 2,98 76 [TT]
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,16 55 6,50 165 3,63 92 m
7,7 196 12 3,41-3,54 87-90 2,45 62 7,70 196 4,23 107
10,3 262 16 4,74-4,84 120-123 2,84 72 10,30 262 5,53 140
Mini Rib
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,13 105 2,50 64
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,33 135 3,10 79
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,16 55 6,63 168 3,75 95
7.7 196 12 3,41-3,54 87-90 2,45 62 7,83 199 4,35 110
10,3 262 16 4,74-4,84 120-123 2,84 72 10,43 265 5,65 144
Flush Grid Nub Top, Nub Top, SeamFree Open Hinge Nub Top
40 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 410 104 2,48 63
52 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,33 135 3,09 78
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,18 55 6,57 167 3,71 94
7,7 196 12 3,42-3,55 87-90 2,43 62 7,83 199 4,34 110
10,3 262 16 4,72-4,81 120-122 2,88 73 10,35 263 5,60 142
Cone Top, Open Hinge Cone Top, SeamFree Open Hinge Cone Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,13 105 2,50 64
52 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,35 136 3,11 79
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,18 55 6,60 168 3,74 95
7,7 196 12 3,42-3,55 87-90 2,43 62 7,85 199 4,36 111
10,3 262 16 4,72-4,81 120-122 2,88 73 10,38 264 5,63 143
Roller Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,44 113 2,81 7
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,66 144 3,43 87
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,18 55 6,91 176 4,05 103
7,7 196 12 3,42-3,55 87-90 2,43 62 8,17 207 4,68 119
10,3 262 16 4,72-4,81 120-122 2,88 73 10,69 272 5,94 151
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Abmessungen des S800 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B c U
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Raised Rib
40 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,28 109 2,65 67
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,48 139 3,25 83
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,16 55 6,78 172 3,90 99
7,7 196 12 3,41-3,54 87-90 2,45 62 7,98 203 4,50 114
10,3 262 16 4,74-4.84 120-123 2,84 72 10,58 269 5,80 147
Round Friction Top
40 102 6 1,42-1,69 36-43 1,74 44 4,16 106 2,53 64
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,36 136 3,13 80
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,17 55 6,66 169 3,78 96
7,7 196 12 3,40-3,54 86-90 2,45 62 7,86 200 4,38 111
10,3 262 16 4,74-4,84 120-123 2,84 72 10,46 266 5,68 144
Vlerwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Férdergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

(7)) Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.

m Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur

! Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

m $800 Spalt zur Ubergabeplatte

(0] Zahnradbeschreibung Mindestabstand

o Teilkreisdurchmesser

=/ Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
4,0 102 6 0,268 6,8
52 132 8 0,200 5,1
6,5 165 10 0,158 40
7,7 196 12 0,132 34
10,3 262 16 0,098 2,5
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SeamFree™ Minimum Hinge Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

typ

Produkthinweise
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten. . 3 ¥ [ 9 E ¥

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen konnten.

Die nockenférmigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lduft.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die .
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

Entwickelt fiir den Einsatz mit den abgewinkelten EZ Clean-Zahnradern der Ser-
ie S800. Auch vollstandig kompatibel mit serienmaBigen S800 EZ Clean-Zahn-
radern.

Bénder breiter als 36 Zoll (914 mm) enthalten mehrere Module pro Reihe, wobei
die Anzahl der Néhte auf ein Minimum reduziert wird.

SERIE 850

2.00" NOM.
(50.8 mm)

I

2.00" NOM.
(50.8 mm)

0.313"
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 275 4.010 -50 bis 200 -46 bis 93 2,19 10,68
Azetal Polypropylen 250 3.650 34 bis 200 1 bis 93 2,13 10,41
Azetal Polyéthylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 2,13 10,40
Polyathylen Azetal 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 1,50 7,32
Polyathylen Polyzthylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 1,44 7,05
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SeamFree™ Minimum Hinge Cone Top™

Zoll mm
Bandteilung 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten
beseitigt, in denen sich Riickstande festsetzen kdnnten.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lauft.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Kegelhohe: 0,125 Zoll (3,2 mm).
Kegelabstand: 0,268 Zoll (6,88 mm).
Freie Randzone ohne Kegel serienmaBig: 1,3 Zoll (33 mm).

(7))
m
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0.268" NOM.

(6.8 mm) _’| I‘— /((0.7 mm) (3
A WVAWVAWAN /ﬁ'_f

T 0.750"
(19.1 mm)

(50.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 275 4.010 -50 bis 200 -46 bis 93 2,28 11,13
Azetal Polypropylen 250 3.650 34 bis 200 1 bis 93 2,22 10,84
Azetal Polyathylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 2,22 10,84
Polyéthylen Azetal 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 1,56 7,62
Polyéthylen Polypropylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 1,50 7,32
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Anzahl Zahnréder und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle? Obertrum Untertrum
2 51 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
8 203 2 2 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 3 3
16 406 3 3 3
18 457 3 3 3
20 508 5 4 3
24 610 5 4 3
30 762 5 5 4
32 813 7 5 4
36 914 7 5 4
42 1.067 7 6 5
48 1.219 9 7 5
54 1.372 9 7 6 o
60 1.524 1 8 6 m
72 1.829 13 9 7 w
84 2134 15 11 8 L
9 2.438 17 12 9 o
120 3.048 21 15 11 lu
144 3.658 25 17 13 (/2]
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern mit Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
maximal 6 in (152 mm) Mittellinienabstand.® stand nabstand

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,0 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatsachliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last knnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein. Polyurethan-Zahnréder erfordern maximal 4 in (102 mm)
Abstand von der Mittellinie.

C Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnréder verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
09 \\\ <
03 NN 70 178
07 \\ AN 6.0 152
0s AN
N N 5.0 127

05 16T

g N | N =

K \\\ \
s \%\ 10T 30 76
' 81' N 81\' ~ 20 51
02 \ \\\ 1.0 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min  |A Zahnradabstand, Zoll
B Verhltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Lange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit

T Zé&hnezahl (m)

Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-

eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann

am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entspre-

chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-

ter Hinweise zur Bandauswahl.
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Schriges EZ Clean™-Zahnrad?

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

6(13,40%)| 4,0 | 102 | 3,8 97 2,0 | 50,8 1,5 40

8(761%)| 52 | 132 | 50 127 2,0 | 50,8 1,5 40

10 6,5 | 165 | 6,2 157 2,0 | 50,8 1,5 40
(4,89 %)

12 77 [ 196 | 75 191 2,0 | 50,8 1,5 40
(3,41 %)

16 10,3 | 262 | 10,1 257 1,5 38 15,25 40, 60
(1,92 %)

\lerwenden Sie fiir die Serie 800 Mesh Top keine schréigen EZ Clean-Zahnrader.

Gerade Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
4 102 Azetal
Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

SeamFree-Mitnehmer sind in einer Breite von 12 Zoll (304 mm) erhaltlich. Bander
mit Mitnehmern und breiter als 12 Zoll (304 mm) sind mit einer minimalen Anzahl
Nahte erhaltlich.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Integrierte freie Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) an beiden Kanten.

7]
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Fdrderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.
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A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

G Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 27: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S850 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B c U
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)? o
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm g
SeamFree Minimum Hinge Flat Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,00 102 2,38 60 E
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,20 132 2,98 76 m
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,16 55 6,50 165 3,63 92 [1T]
7,7 196 12 3,41-3,54 87-90 2,45 62 7,70 196 4,23 107 m
10,3 262 16 4,74-4.84 120-123 2,84 72 10,30 262 5,53 140
SeamFree Minimum Hinge Cone Top
40 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,13 105 2,50 64
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,35 136 3,11 79
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,18 55 6,60 168 3,74 95
7.7 196 12 3,42-3,55 87-90 2,43 62 7,85 199 4,36 111
10,3 262 16 4,72-4,81 120-122 2,88 73 10,38 264 5,63 143
Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
Ubergabeplatte im Kapitel ,Konstruktionsrichtlinien®.

$850 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
5,2 132 8 0,200 5,1
6,5 165 10 0,158 4,0
77 196 12 0,132 34
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Medium Slot
Zoll mm
Bandteilung 1,99 50,5
Mindestbreite 6,0 152
Breitenabstufungen 0,66 17
SchlitzgroBe, Linear 0,08 x 0,40 2,0x10,2
SchlitzgroBe, Quer 0,09x 0,24 2,3x6,1

Durchlassigkeit 20 %

Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf

typ

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Erhéltlich mit oder ohne eingegossene Bordkanten. Geben Sie bei der Bestellung
an, ob Sie Bordkanten wiinschen.

Eingegossene Bordkanten sind biindig mit den Bandkanten, um eine maximale
Ausnutzung der Bandoberfléche zu gewéhrleisten.

Das Scharnierstab-Verschlusssystem des Typs ,,Barn Door“ vereinfacht sowohl
die Montage als auch Routinewartungsarbeiten.

Der bewahrte Enduralox-Polypropylenwerkstoff erhoht die Besténdigkeit gegen
Chemikalien und Temperaturschwankungen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Antriebssystem erfordert weniger Riickspannung und ist weniger anféllig

flir Bandlangung.
Robuste Bauweise reduziert Kontaminationsrisiken.

Bei Bandern mit eingegossenen Bordkanten ist ein Mindest-Riickbiegungsradius
von 7,0 in (180 mm) zu gewéhrleisten.

2.0"

2.0"

(50.&; mm)

(50.8 mm)

l

=8

O

©)

.625"
(15.9 mm)

T

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Enduralox-Polypropylen Edelstahl 303/304 1.500 21.900 34 bis 220 1 bis 104 2,4 11,7

SERIE 888

Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander

129



GERADE BANDER

Medium Slot Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm
Bandteilung 1,99 50,5
Mindestbreite 11,3 288
Breitenabstufungen 0,66 17
SchlitzgroBe, Linear 0,08 x 0,40 2,0x10,2
SchlitzgroBe, Quer 0,09 x0,24 2,3x6,1
Durchlassigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Erhéltlich mit oder ohne eingegossene Bordkanten. Geben Sie bei der Bestellung
an, ob Sie Bordkanten wiinschen.

Eingegossene Bordkanten sind biindig mit den Bandkanten, um eine maximale
Ausnutzung der Bandoberflache zu gewéhrleisten.

Robuste Bauweise reduziert Kontaminationsrisiken.

Stainless Steel Links (SSL) sind in das Banddesign integriert, um starken Bean- gl F' e ||"H“II“||“| II||“||"||“||I Y
spruchungen und Warmeausdehnung mit Temperaturschwankungen widerste-
hen zu kénnen.

Das Scharnierstab-Verschlusssystem des Typs ,,Barn Door* vereinfacht sowohl 1 (it 'l tudutly "_"_"_"_!‘_!‘_“_"_' "" “”_!!_“;ltll_l il

die Montage als auch Routinewartungsarbeiten. CH gy "“ T

Der bewahrte Enduralox-Polypropylenwerkstoff erhoht die Besténdigkeit gegen
Chemikalien und Temperaturschwankungen.

[ i
Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere o e L T T T
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Stébe aus verschleiBfestem Edelstahl sind fiir Binder mit einer Breite von bis zu
10 ft (3 m) erhéltlich.

|

(7))
m
.
m
-
S
0

e Das Antriebssystem erfordert weniger Riickspannung und ist weniger anféllig 30"
fiir Bandlangung. (76 mm)
e Bei Bandern mit eingegossenen Bordkanten ist ein Mindest-Riickbiegungsradius sideguard sideguard

von 7 Zoll (180 mm) zu gewdahrleisten.

Stabe aus verschleiBfestem Edelstahl sind fiir Bander mit einer Breite von bis zu
10 ft (3 m) erhéltlich.

N D

625"

O O O (15.9 mm)
/4
1.99" 1.99"
(50.5 mm) (50.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Enduralox-Polypropylen Edelstahl 303/304 2.000 29200 34 bis 220 1 bis 104 2,6 12,7
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GERADE BANDER

Large Slot Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm
Bandteilung 1,99 50,5
Mindestbreite 16,0 406
Breitenabstufungen 0,66 17
SchlitzgroBe, Linear 0,16 x 0,39 41x9,9
SchlitzgroBe, Quer 0,12 x 0,50 3,0x12,7
Durchlassigkeit 22 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Erhéltlich mit oder ohne eingegossene Bordkanten. Geben Sie bei der Bestellung
an, ob Sie Bordkanten wiinschen.

Eingegossene Bordkanten sind biindig mit den Bandkanten und bieten eine
maximale Nutzung der Bandoberfléche.

Robuste Bauweise reduziert Kontaminationsrisiken.

Das Scharnierstab-Verschlusssystem des Typs ,Barn Door“ vereinfacht sowohl
die Montage als auch Routinewartungsarbeiten.

Stainless Steel Links (SSL) sind in das Banddesign integriert, um starken Bean-
spruchungen und Warmeausdehnung mit Temperaturschwankungen widerste-
hen zu kénnen.

Der bewahrte Enduralox-Polypropylenwerkstoff erhoht die Besténdigkeit gegen
Chemikalien und Temperaturwechsel.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das bewahrte Antriebssystem erfordert weniger Riickspannung und ist weniger
anféllig fir Bandlangung.

SERIE 888

e Bei Bdndern mit eingegossenen Bordkanten ist ein Mindest-Riickbiegungsradius 30"
von 7 in (180 mm) zu gewahrleisten. (76 mm)
e Stéabe aus verschleiBfestem Edelstahl sind fiir Bander mit einer Breite von bis zu sideguard sideguard

10 ft (3 m) erhéltlich.

N D

625"

O O O (15.9 mm)
/4
1.99" 1.99"
(50.5 mm) (50.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Enduralox-Polypropylen Edelstahl 303/304 2.000 29200 34 bis 220 1 bis 104 2,6 12,7
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GERADE BANDER

Round Hole Enhanced

Zoll mm
Bandteilung 1,99 50,5
Mindestbreite 6 152,4
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe 5/32 (0,156) 4
Durchléssigkeit 20 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ
Produkthinweise hesees g
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines I | )
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. | -
o Glatte Oberfldche mit vollig biindigen Kanten. : =
o Verbessertes Design und Lochmuster des Perforated Flat Top der Serie S800. pd
o Verbessertes Lochmuster und offeneres Scharnierdesign ermdglichen besseren Y
Luftdurchlass sowie besseres Abtropfen. + ‘~
e Bei der Zahnradkonstruktion der Serie 888 miissen alle Zahnrader auf der An- '
triebs- und Umlenkwelle arretiert werden. &
(7] e Fir eine ordnungsgeméaBe Spurfiihrung sollten Forderer mit Fiihrungskufen oder Y
m dhnlichen Vorrichtungen konstruiert werden. 1 t-u
m e Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fiir Forderer sind verflighar. Weitere Informa- @
o tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. ®
|'|'| e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | h
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste P
m Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er- &
m mitteln.
(00) e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 1.99in 1.99in l
e Minimaler Zahnradabstand: 2,0 Zoll (50 mm) zur Zahnradkante. (50.5 mm) 505 mm)
e Maximaler Abstand zwischen Zahnrad und Halteringen oder Kragen: nicht mehr O O 0.625 in
als 0,125 Zoll (3 mm) fiir sémtliche Zahnrader auf den Wellen. (15.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2
Azetal Edelstahl 303/304 1500 21900 -50 bis 200 -46 bis 93 3,10 15,14
Durch Rontgenstrahlung nachweisbares Azetal | Edelstahl 303/304 1500 21900 -50 bis 200 -46 bis 93 3,1 15,14
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten

Medium Slot, Round Hole Enhanced Medium Slot SSL, Large Slot SSL Gleitprofile Medium Slot und
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl Bandbreitenbereich? Hochstanzahl Large Slot SSL
von Zahnréadern von Zahnréadern
Zoll mm pro Welle® Zoll mm pro Welle® Obertrum Untertrum
6 152 2 22,6-28,0 575-711 6 2 2
8 203 2 28,6-30,6 727-778 7 2 2
10 254 2 31,3-35,3 795-897 8 3 2
12 305 3 36,0-40,6 914-1.032 9 3 2
14 356 3 41,3-46,0 1.049-1.167 10 3 3
16 406 3 46,6-48,0 1.184-1.218 1 3 3
18 457 3 48,6-52,6 1.235-1.336 12 3 3
20 508 5 53,3-58,6 1.353-1.489 13 4 3
24 610 5 59,3-64,6 1.506-1.641 14 4 3
30 762 5 65,3-66,6 1.658-1.692 15 5 4
32 813 7 67,3-72,6 1.709-1.844 16 5 4
36 914 7 73,3-79,9 1861-2030 17 5 4
42 1.067 7 80,6-84,6 2.047-2.148 18 6 5
48 1.219 9 85,3-87,9 2.165-2.233 19 7 5
54 1.372 9 88,6-91,9 2.250-2.335 20 7 6
60 1.524 1 92,6-95,2 2.351-2.419 21 8 6
72 1.829 13 95,9-98,6 2.436-2.504 22 9 7
84 2.134 15 99,2-103,2 2.521-2.622 23 1 8
96 2.438 17 103,9-109,2 2.639-2.774 24 12 9
120 3.048 21 109,9-118,6 2.791-3.011 25 15 11
144 3.658 25 119,2-119,9 3.028-3.045 26 17 13
P ] " _ | Informationen zur Vermeidung von Behinderungen von Edelstahlglie-
sl s, i (520 - | M O, | i
andes.

@\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgréBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 0,66 in (16,8 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Alle Zahnrader milssen arretiert werden. Verwenden Sie geeignete Halteklemmen, um die axiale Bewegung zu beschrénken.

Festigkeitsfaktor
1.0
AN
0.9 ™
08 N\
0.7 \\\
06 NN
RS
A 0.5 \\
04 ANELA
\\ N
03 1OT\\
0.2 \
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20
B
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min
B Verhltnis Geschwindigkeit/ (m/min):
Lange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB
T Zahnezahl (m)

Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhdltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

SERIE 888
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GERADE BANDER

Nylonzahnréader
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygonef- Rund (Vierkant| Rund | Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | (Zoll) | (Zoll) | (mm) (mm)
Als Son-
50, 60, ’
10 | 65| 165 | 62 | 157 | 10 | 25 70, 80, | deranferti-
(4,70 %) 90 100 | 9ung er-
Als Sonderanferti- | 9Y» haltlich.
gung erhaltlich. 50,60
12 1778|196 | 75 | 191 | 10 | 25 70, 80, | 20 60, 80,
(3,29 %) 90,100 90

e U.S. PassfedernutgroBen bei Zahnrddern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967
(R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.

o Arretieren Sie alle Zahnrdder an der Welle.

Geteilte Zahnrader aus Nylatron

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl | messer | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund | Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | (Zoll) | (Zoll) | (mm) (mm)
12 77 | 196 | 75 | 191 | 15 | 38 35
(3,29 %)
- -
W W
-
ey
Stiitzrad aus Nylatron
Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgriBen
Vierkant Vierkant
Zoll mm Rund (Zoll) (Zoll) Rund (mm) (mm)
7,7 196 35
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GERADE BANDER

Gegen Riickstiande bestédndiges Zahnrad aus Azetal

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10 65 | 165 | 6,2 157 1,5 38 2,5 602
(4,89 %)

e Entwickelt fiir den Einsatz mit dem Round Hole Enhanced-Band in Gefriertunnel-Anwendungen.
Wenden Sie sich vor der Verwendung in anderen Anwendungen an den Intralox-Kundenservice.

e Stellen Sie sicher, dass alle Zahnréder auf der Welle eingerastet sind.

2 StandardmaBig verfiigbar als 60-mm-Vierkantbohrung oder mit vier Halteeinkerbungen.

Universelle Bordkanten

Erhéltliche Hohe (o)

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe w

2 51 Blaues Polypropylen (o 0]

3 76 Blaues Polypropylen I.Il

4 102 Blaues Polypropylen p—

6 152 Blaues Polypropylen E

e Bestandteil des EZ Clean-Lieferprogramms von Intralox. m

Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

Mindestabstand an Kanten: 2,0 in (51 mm).
Mindestradius der Riickbiegungen: 4,5 in (115 mm)
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GERADE BANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Fdrderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

f.’", Abbildung 28: Antriebsabmessungen A, B, C und E

v Abmessungen des S888 Fordererrahmens

r_“ Zahnradbeschreibung A B ® 1]

Bereich (Mindestwert bis Hochst-
o) Teilkreisdurchmesser wert)?
8 Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
$888 Medium Slot, Medium Slot SSL, Large Slot SSL, Round Hole Enhanced

6,5 165 10 2,77-2,925 70-74 3,00 76 6,5 165 3,61 92
7,7 196 12 3,42-3,55 87-90 3,00 76 79 201 4,24 108

3\/erwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$888 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung
Teilkreisdurchmesser

Mindestabstand

Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
6,5 165 10 0,158 4,0
7,7 196 12 0,132 34

136
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GERADE BANDER

Open Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
(OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

GroBe Durchldssigkeit erlaubt schnelles Abtropfen.

Das Profil hat niedrige Querrillen, die es erleichtern, Fordergut tiber Schragfor-
derer zu befordern.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-

mitteln. (=]
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. o
o Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa- (o))
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
e Hohe der Querrillen: 0,188 Zoll (4,8 mm). I.Il
« Normale freie Randzone der Rillen: 0,25 Zoll (6,4 mm). . . . . . . E
0.360" 0.188" m
1.07" 1.07" 1.07"
o 1C) (27.2mm)  (27.2mm)  (27.2 mm) (27 7 mm) (4.8 mm)
N N N 0.532"
f@al (13 2 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,81 3,95
Polyathylen Polyathylen 350 5110 -50 bis 150 -46 bis 66 0,84 4,09
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,26 6,14
Azetal® Polyéthylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,26 6,14

apolyethylenstibe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise il l ] I Y T l l '

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines -

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. .
o (Offenes Muster mit glatter Oberflache und véllig biindigen Kanten. F
e Hervorragend geeignet, Behélter auch quer zur Bandausrichtung zu transportie-

ren.
¢ |n HR-Nylon-Bandern wird die Scharnierstabbohrung durch Rodlets gehalten.

Die Rodlets bestehen aus dem gleichen Werkstoff wie die Scharnierstébe.

|

estbreite sowie einen anderen Scharnierstabtyp und -verschluss: , | ' | | I | I ‘ I l I l | I l

- Mindestbreite: 6 Zoll (151 mm)

. 0.172" " " " " 0.344"
- Scharnierstabverschluss: verdeckte Kante (4.4 mm) (271_‘.‘?;",) (271;’3“,“) (271_;’;,") (271_'2"an) (8.7 mm)

- Scharnierstabtyp: kopflos J |
o W W5

o

e Jedes Bandmaterial verfligt ber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | _ |
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln. '

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Mitnehmer und Bordkanten sind erhdltlich.
e Bénder, die aus hitzebestandigem Material bestehen, haben eine andere Mind-

7
m
.
m
©
o
=

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,76 3,70
Enduralox-Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,76 3,70
Polyéthylen Polyéthylen 350 5.110 -50 bis 150 -46 bis 66 0,81 3,96
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,15 5,62
HSEC-Azetal Polypropylen 800 11.700 34 bis 200 1 bis 93 1,15 5,62
Hi-Temp Hi-Temp 1.200 17.500 70 bis 400 21 bis 204 1,08 5,27
FR TPES Polypropylen 750 10.900 40 bis 150 4 bis 66 1,19 5,81
HR-Nylon HR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 240 -46 bis 116 1,10 5,40
HHR-Nylon HHR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 310 -46 bis 154 1,10 5,40
Azetal® Polyathylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,15 5,62
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 350 5.110 34 bis 150 1 bis 66 0,89 4,35

apolyethylenstibe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Flush Grid mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 47 118,4
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24x0,28 6,1x7,1
Durchléssigkeit 35%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Offenes Muster mit glatter Oberflache und vollig biindigen Kanten

Die besonders robuste Bandkante sorgt fiir weniger Verhakungspunkte und er-
hoht die Lebensdauer des Bandes.

Die Kombination aus robusten Kanten und Scharnierstdben ohne Kopf verhindert
das Wandern von Staben durch Wérmeausdehnung in Mikrowellenanwendun-
gen.

Kompatibel mit dem Intralox Scharnierstabwerkzeug

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fir Ihre Anwendung zu er- o
mitteln.
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 8
e Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich. Mindestabstand: 2 Zoll (50,8 mm)
1T}
o
1.07 in_><_1.07 in_><_1.07 in_> m
0.344in (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) m
(8.8 mm) 0.1721in

(4.4 mm)

\
O

Banddaten
SerienméBiges Scharnier- Temperaturbereich (kontinuier-
stab-Material, Durchmess- Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff er 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,76 3,71
Enduralox™ Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,76 3,71
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GERADE BANDER

Open Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 10 254
Brei)tenabstufungen (Siehe die Produkthinwe- 1,0 25,4
ise.
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,29 43x74
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,28 x 0,29 71x74

Durchlassigkeit 43 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Verdeckte Kante; ohne Kopf

_ Produkthinweise _ i i o B e ——
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines =1 I e s L
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. ﬂ 1 rﬂ i ' . | " - ﬂ“ !“F‘" ==
o (ffenes Muster mit glatter Oberflache und véllig biindigen Kanten. ', "
N B b‘— .
e Flush Edge eignet sich zur Verwendung spezieller Scharnierstabe aus abriebfes- ] y F - l’ . . "'! ".-h-!' o IR m
tem Nylon bei Bandbreiten bis zu 42 Zoll (1066 mm). HERImE H ] ﬂ‘! ”! 4 l F# r = p -
e Es sind mdglicherweise andere Breitenabstufungen verfiighar. Weitere Informa- U194 ¥
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. bl I' i i . ] . I L} .‘ ihh. iiii - |
» ¢ Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Biim . il . i | ] [.'l'. ' ' F F_ [ _ _
m Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste e 1
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er- | |
P Kombi 0 ol v :mlhbhi
|'|'| o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
© e Um die Stabverschlusskonstruktion aufzunehmen, stellen Sie sicher, dass die
auBeren Zahnrader 2.5 Zoll (63,5 mm) von der Bandkante bis zur Mittellinie des
(@) Zahnrads eingertickt sind.
o e Mitnehmer sind erhaltlich.
1.07” 1.07” 1.07”
(27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm)
0.172*
\ 0.344”
“o '@ [[('@ [I('® JM%
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,76 3,71
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,10 5,37
HR-Nylon HR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 240 -46 bis 116 1,02 4,98
HHR-Nylon HHR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 310 -46 bis 154 1,04 5,08
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GERADE BANDER

Mold to Width Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
3,25 83
. 45 114
Standardbreiten 75 191
- 85
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp
Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht kompatibel mit Zahnradern mit einem Teilkreisdurchmesser von weniger
als 3,5 Zoll (89 mm) (10 Z&hne). Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89
mm) erforderlich ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden.

Erforderliche Zahnrader:

- Band 85 mm: ein Zahnrad

- Band 4,5 Zoll (114 mm): bis zu drei Zahnrader
- Band 7,5 Zoll (191 mm): bis zu fiinf Zahnréder

Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm).
Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

SERIE 900

(33.2mm)
1.688"
(42.9 mm)

Abbildung 29: Serie 900 Flush Grid Mold to Width

| 1.308" |

| 3.340" !
| (84.85 mm)

b LT T T T e
0.344" (6.2 mm)
(8.7 mm) 1.1477" | f

(29.9 mm)

1.657"
(42.1 mm)

Abbildung 30: Serie 900 Flush Grid 85 mm Mold to Width

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
3,25 83 Polypropylen Nylon 130 578 34 bis 220 1 bis 104 0,31 0,46
3,25 83 Azetal Nylon 250 1.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,42 0,62
45 114 Polypropylen Nylon 263 1.170 34 bis 220 1 bis 104 0,39 0,58
45 114 Azetal Nylon 555 2.470 -50 bis 200 -46 bis 93 0,54 0,80
75 191 Polypropylen Nylon 438 1.950 34 bis 220 1 bis 104 0,59 0,88
75 191 Azetal Nylon 800 3.560 -50 bis 200 -46 bis 93 0,85 1,26

85 Azetal Nylon 275 1.220 -50 bis 200 -46 bis 93 0,38 0,57
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GERADE BANDER

ONEPIECE™ Live Transfer Flush Grid
Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 47 119
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24x0,28 6,1x7,1
Durchléssigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise — Sy ]
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines (152 mm) 3.763"

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. (:'73?:;:.) (95.6 mm)

Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes. 1 TOT ST ST T SIS S RT ST ST 4T ]
I

Nylonstabe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere 0.313"
I 1.6875"

Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste (7.9 mm)
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-
mitteln. (42.9 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. Abbildung 31: 6,0 in (152 mm) breites Band mit doppelten

Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird | FUhrungsstegen
gewdhrleistet, dass das Ubergabeband nicht héngen bleibt, wenn es sich mit
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem
Ubergabeband hinzu. Weitere Informationen finden Sie unter 90-Grad-Behalter-
libergaben. 0.344" 3.080"

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf (6.7 mm) (78.2 mm)

achten, dass die Oberflache des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5 l Illl H lll l|| H H l|| H llI UJ,Lu/
0.313"

mm) iiber der Oberflache des Auslaufbandes liegt. Wenn das Fordergut sich
vom Einlaufband auf das Ubergabeband bewegt, miissen sich die Oberkanten 0.350" (7.9 mm)
der Bénder auf derselben Hohe befinden. (8.9 mm) |-+

Bei speziellen Bandbreiten wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.
Nicht mit Zahnrédern kleiner als Teilkreisdurchmesser 3,5 in (89 mm) (10

a4.7"
(119.0 mm)

7
m
2
m
©
o
o

Abbildung 32: 4,7 in (119 mm) breites Band mit einfachem

Zahne) verwenden. Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) erforder- Fihrungssteg
lich ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden. 45"
* Ziehen Sie bei Berechnungen der Bandfestigkeit 1,5 in (38 mm) von der tatsa- | ermm (118.0 mm) L o

[ i (17.8 mm)

D)
L2222

chlichen Bandbreite ab.

Ebenfalls erhdltlich als 4,7 in (119 mm) breites Band mit einfachem Fiihrungs-
steg und 6 in (152 mm) breites Band mit doppeltem Fiihrungssteg. ooz
Integrierte Fiihrungsstege passen in die serienméBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit- | @-°mm
profilfihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m) 11116"

(42.9 mm)

(M RIRIRY
rr7777.)

357"
(90.7 mm)

Abbildung 33: EinbaumaBe

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2
Polypropylen Nylon 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,93 4,54
Azetal Nylon 1.480 21.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,15 5,62
FR TPES Nylon 1.000 14.600 40 bis 150 4 bis 66 1,63 7,95
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GERADE BANDER

Raised Rib

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38 %
Produktauflage 35%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

¢ In HR-Nylon-Béndern wird die Scharnierstabbohrung durch Rodlets gehalten.
Die Rodlets bestehen aus dem gleichen Werkstoff wie die Scharnierstébe.

e Verwenden Sie HR-Nylon in trockenen Anwendungen mit erhéhter Temperatur.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere o
Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste O
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- o
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. E

o Raised Ribs ragen 3/16 Zoll (4,7 mm) (iber das Grundmodul mit vdllig biindigen m
Kanten hinaus.

»
0.391"
(9mm) 107" 1.07" 1.07" 1.07"
l (27.2 mm) (27.2mm)  (27.2mm) (27.2 mm)

l l l |
- > -0 é}uz:ffz:,,,

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,07 5,21
Enduralox-Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,07 5,21
Polyéthylen Polyéthylen 350 5110 -50 bis 150 -46 bis 66 1,14 5,57
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,68 8,19
HSEC-Azetal Polypropylen 800 11.700 34 bis 200 1 bis 93 1,68 8,19
HHR-Nylon HHR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 310 -46 bis 154 1,60 7,80
Azetal Polyathylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,68 8,19

niedrigeren Wert.

apolyethylenstibe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
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GERADE BANDER

Raised Rib mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 47 118,4
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24x0,28 6,1x7,1
Durchléssigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Die Kombination aus robusten Kanten und Scharnierstdben ohne Kopf verhindert
das Wandern von Staben durch Wérmeausdehnung in Mikrowellenanwendun-
gen.

Kompatibel mit Intralox Scharnierstabwerkzeug.

Dieses Band kann mit Fingeriibergabeplatten verwendet werden, sodass das
Férdergut nicht umkippt oder héngen bleibt.

Raised Ribs ragen 3/16 Zoll (4,7 mm) tiber das Modul mit vollig biindigen Kant-
en hinaus.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

m Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
m mitteln.
m o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
= e Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich. Mindestabstand: 2 Zoll (50,8 mm)
m
©
o
o 1.07in 1.07 in 1.07in
T @72mm) T " @2mm) T (27.2mm) |
0.563 in
(14.3 mm) 0.172in

S D D A

!

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,07 5,22
Enduralox-Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,07 5,22
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GERADE BANDER

Mold to Width Raised Rib

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2

1,1 29

. 1,5 37

Standardbreiten (blaues Azetal) 18 %

2,2 55
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38%—-40%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Raised Ribs iiberspannen die gesamte Bandbreite und erhdhen so die Stabilitét
des Behdlters.

¢ Nylon-Rodlets bieten eine langere Lebensdauer.

¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

o Unterstlitzt sowohl kleine als auch groBere Produkte und ermdglicht dadurch
problemlose Produktanderungen.

e Das 1,8 Zoll (46 mm) Band ist fiir Anwendungen, die eine héhere Reibung erfor-
dern, auch aus grauem Polypropylen erhéltlich.

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

SERIE 900

(g?g.slg:n) 1.07" 1.07" 1.07" 1.07"
l (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) l

0.56"
(14.3 mm)
S
!
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
1,1 29 Azetal Nylon 140 623 -50 bis 200 -46 bis 93 0,19 0,29
1,5 37 Azetal Nylon 200 890 -50 bis 200 -46 bis 93 023 0,35
1,8 46 Azetal Nylon 230 1.020 -50 bis 200 -46 bis 93 0,29 0,43
1,8 46 Polypropylen Nylon 90 400 34 bis 220 1 bis 104 0,19 0,28
2,2 56 Azetal Nylon 200° 890% -50 bis 200 -46 bis 93 0,34 0,50

8270 Ibf (1.200 N fiir 2,2 Zoll (55 mm) mit zwei (2) Zahnrédern.
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GERADE BANDER

Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

In HR-Nylon-Béandern wird die Scharnierstabbohrung durch Rodlets gehalten.
Die Rodlets bestehen aus dem gleichen Werkstoff wie die Scharnierstébe.

Verwenden Sie HR-Nylon in trockenen Anwendungen mit erhohter Temperatur.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Ideal fiir die Glasforderung und andere Behalter.

2]
m
.
m
©
o
o

0.213" 1.07" 1.07" 1.07" 1.07"
(5.4 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm)

|
I W W

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,96 4,69
Polyéthylen Polyéthylen 350 5110 -50 bis 150 -46 bis 66 1,01 4,95
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,50 7,30
HSEC-Azetal Polypropylen 800 11.700 34 bis 200 1 bis 93 1,50 7,30
HR-Nylon HR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 240 -46 bis 116 1,40 6,80
HHR-Nylon HHR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 310 -46 bis 154 1,40 6,80
Azetal® Polyéthylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,50 7,30
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 450 6.570 34 bis 150 1 bis 66 2,21 10,79

@polyethylenstabe kinnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
3,25 83
. 45 114
Standardbreiten 75 191
- 85
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp
Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e (latte, geschlossene Oberflache mit véllig blindigen Kanten.

e Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

o Nicht mit Zahnradern kleiner als Teilkreisdurchmesser 3,5 in (89 mm) (10
Zahne) verwenden. Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) erforder-
lich ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden.

e Bei einem Band mit 3,25 Zoll (83 mm) und 85 mm kann ein Zahnrad verwendet
werden. Bis zu drei Zahnrader konnen beim Band mit 4,5 Zoll (114 mm) ange-
bracht werden. Bis zu fiinf Zahnréder konnen beim Band mit 7,5 Zoll (191 mm)

angebracht werden. A Bevorzugte Laufrichtung

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)
0.384 in
owm] AICHCH HOHCHCHOCHEHY

SERIE 900

7 0.313in
(8.0 mm)

1.308 in )_.( —r

f——
(33.2 mm|

1.688 in
(42.9 mm)

Abbildung 34: S900 Flat Top Mold to Width

3.341in
(84.9 mm)
0.384in
(9.8 mm)
0.245in
(6.2 mm)
1177 in
(29.9 mm)
1.657 in
(42.1 mm)
Abbildung 35: S900 Flat Top 85 mm Mold to Width
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
3,25 83 Polypropylen Nylon 130 578 34 bis 220 1 bis 104 0,37 0,55
3,25 83 Azetal Nylon 250 1.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,52 0,77
4,5 114 Polypropylen Nylon 263 1.170 34 bis 220 1 bis 104 0,52 0,77
45 114 Azetal Nylon 555 2.470 -50 bis 200 -46 bis 93 0,74 1,10
7,5 191 Polypropylen Nylon 438 1.950 34 bis 220 1 bis 104 0,83 1,24
7,5 191 Azetal Nylon 800 3.560 -50 bis 200 -46 bis 93 1,18 1,76

85 Azetal Nylon 500 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 0,50 0,74
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GERADE BANDER

ONEPIECE™ Live Transfer Flat Top
Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 47 119
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise 60"
I (152 mm)

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines 0.384" 3.763"
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. ©8mm) (95.6 mm)

Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil des Bandes. I TOT ST ST ST ST ST RT ST ST ST U
I

Nylonstabe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere 0.313"
l— 1.6875"

Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste (7.9 mm)
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-
mitteln. (42.9 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. Abbildung 36: 6,0 in (152 mm) breites Band mit doppelten

Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird | FUhrungsstegen
gewdhrleistet, dass das Ubergabeband nicht héngen bleibt, wenn es sich mit
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem
Ubergabeband hinzu. Weitere Informationen finden Sie unter 90-Grad-Behalter-
libergaben. 0.384" 3.080"

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf (9.8 mm) (78.2 mm

achten, dass die Oberflache des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5 ] |l|| H HI H l|| H l|| H l|| [_LLU—'/
0.3

4.7"
(119.0 mm)

7
m
2
m
©
o
o

)
mm) iiber der Oberflache des Auslaufbandes liegt. Wenn das Fordergut sich 13"
vom Einlaufband auf das Ubergabeband bewegt, miissen sich die Oberkanten 0.350" (7.9 mm)
der Bénder auf derselben Hohe befinden. (8.9 mm) |-

Bei speziellen Bandbreiten wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.
Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

Ebenfalls erhaltlich als 4,7 in(119 mm) breites Band mit einfachem Fiihrungs-
steg und 6 in(152 mm) breites Band mit doppeltem Fiihrungssteg. 145"
Integrierte Fiihrungsstege passen in die serienméBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit- o) (113.0 mm) L 070"
profilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes. H . i (17.8mm)
Nicht mit Zahnrédern kleiner als Teilkreisdurchmesser 3,5 in (89 mm) (10 i"”"‘i"'/‘/'/'/l/‘/'/‘"".‘ £
Zéhne) verwenden. Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) erforder-

Abbildung 37: 4,7 in (119 mm) breites Band mit einfachem
Flhrungssteg

1M RIRIRY
|

0.313"

lich ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden. (7.9 mm)
111/16"
(42.9 mm)
3.57"
(90.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2

Polypropylen Nylon 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,93 4,54
Azetal Nylon 1.480 21.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,50 7,30
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GERADE BANDER

Perforated Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe Siehe die Produkthinweise.
Durchlassigkeit Siehe die Produkthinweise.
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

* Die OffnungsgroBen beinhalten 3 % Durchlassigkeit an den Scharnieren.

o Die Offnungen besitzen eine abgerundete Oberkante, wodurch ein gerduschlos- y . o e
er Betrieb und gute Leistungen beim Vakuumeinsatz erméglicht werden. | AL Tl Toh | 1-1 I A ]

o Weitere OffnungsgroBen und -formen konnen durch Aufbohren des S900 Flat :
Top geschaffen werden.

¢ In HR-Nylon-Béndern wird die Scharnierstabbohrung durch Rotlets gehalten. Die
Rodlets bestehen aus dem gleichen Werkstoff wie die Scharnierstabe. R 0.020°

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere 1051 muﬁ.\
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- \ % ?
mitteln. A { il
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. —_—
o \erwenden Sie bei erhdhten Temperaturen geteilte Zahnrader aus Edelstahl.

e Es wurde speziell fiir Vakuum-Ubergabeanwendungen entworfen, wobei die ge- .. )
zahnte Unterseite die Blockierung des Obertrums verhindert. A geformtes Offnungsdetail

o Erhiltliche OffnungsgroBen:
- 00,125 Zoll (3,2 mm) — 5 % Durchissigkeit Gamm @r2mm)  @rzmm  @remm  @nzmm)
- 00,15625 Zoll (4,0 mm) — 6 % Durchléssigkeit

dssiok |
- 00,1875 Zoll (4,8 mm) — 8 % Durchlassigkeit 1_@9\ ﬁb) ﬁb) ﬁél ﬁb) ( !;)-53'?1‘1"‘7")

SERIE 900

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (konti- Bandmasse Bandmasse Bandmasse
Material, Durchmesser Bandfestigkeit nuierlich) 1/8in 5/32 in 3/16 in
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? | Ib/ft2 | kg/m? | Ib/ft2 | kg/m2

Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 - - 0,93 4,54 - -
Polyathylen Polyéthylen 350 5.110 -50 bis 150 -46 bis 66 - - 0,98 4,79 - -
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,48 7,23 1,46 7,11 1,43 6,98
HSEC-Azetal Polypropylen 800 11.700 34 bis 200 1 bis 93 - - 1,46 7,11 - -
FR TPES Polypropylen 750 10.900 40 bis 150 4 bis 66 - - 1,59 7,76 - -
HR-Nylon HR-Nylon 1.200 17.500 -50 bis 240 -46 bis 116 - - 1,40 6,80 - -
Azetal® Polyéthylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,48 7,23 1,46 7,11 1,43 6,98
UVFR UVFR 700 10.200 -34 bis 200 1 bis 93 2,04 9,96 2,04 9,96 2,04 9,96

apolyethylenstabe kinnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert. OffnungsgréBen von 1/8 in (3,2 mm) und 3/16 in (4,8 mm) sind nur in Azetal erhiltlich.
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GERADE BANDER

Mesh Top™

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,05 x 0,31 1,3x7,9
Durchléssigkeit 24 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste |

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- " , , ," ," ‘ ” l" ‘" , l' '” l“ l" l" { !
mitteln. -

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Ideal zur Verarbeitung von Obst und Gemiise, besonders fiir Produkte mit Stie- " ! .
len, fiir die ein schneller Wasserablauf erforderlich ist. Abbildung 38: Oberflache oben

AL Lk ar g Lotk ak o ik
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Abbildung 39: Oberflache unten

0.213" 1.07" 1.07" 1.07" 1.07"
(5.4 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm)

|
R ) W_—OE

Abbildung 40: Abmessungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Azetal Polypropylen 1.480 21.600 34 bis 200 1 bis 93 1,39 6,79
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,93 4,55
Polyzthylen Polyéthylen 350 5.110 -50 bis 150 -46 bis 66 0,99 4,84
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GERADE BANDER

Diamond Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 3,0 76
Breitenabstufungen 0,33 8,4

Offen
Schnappverschluss; mit Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Gummimodule aus zwei verschiedenen Werkstoffen garantieren eine gute Rei-
bung, ohne Obertrum und Zahnrader zu behindern.

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi, in weiBem Polypropy-
len mit weiBem Gummi und in naturfarbenem Polyethylen mit weiBem Gummi.

Abriebfeste Scharnierstabe werden empfohlen.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Berticksichtigen Sie diese Faktoren
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet
sind.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich
an den Kundenservice von Intralox, um Informationen (iber die Reibungswerte

SERIE 900

h - 0.421" "
zwischen Fordergut und Band zu erhalten. (10.7 mm) 107" 1.07" 1.07" 1.07" (;ff‘:‘m)
o Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell 272mm)__@7.2mm) _ (272mm) _ (27.2 mm)
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. - - - ! 0.593"
e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 1 Zoll (25 mm) f @ 15 mm)
und 1,7 Zoll (43 mm). 1
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMCA
Polypropylen Grau/Schwarz Polypropylen 1.000 | 14.600 34 bis 150 1 bis 66 1,40 6,83 45, Shore A b
Polypropylen WeiB/WeiB Polypropylen 1.000 | 14.600 34 bis 150 1 bis 66 1,40 6,83 56, Shore A b c
Polyathylen Natur/weiB Polyathylen 350 5.110 -50 bis 120 -46 bis 49 1,50 7,32 56, Shore A b c

aEuropéisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Square Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 3,0 76
Breitenabstufungen 0,33 8,4
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Gummimodule aus zwei verschiedenen Werkstoffen garantieren eine gute Rei-
bung, ohne Obertrum und Zahnrader zu behindern.

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und in weiBem Poly-
propylen mit weiBem Gummi.

Abriebfeste Scharnierstabe werden empfohlen.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich
an den Kundenservice von Intralox, um Informationen Uber die Reibungswerte
zwischen Fordergut und Band zu erhalten.

Der effektive maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umge-
bungsbedingungen und den Férderguteigenschaften ab. Berlicksichtigen Sie
diese Faktoren bei der Konstruktion von Fordersystemen, die mit diesen Ban- 107" NOM.  1.07"NOM. 1.07"NOM.  1.07" NOM "

dern ausgestattet sind. (27.2mm)  (272mm)  (27.2mm)  (27.2mm) 0'(";,01 .T,ﬁ“,"
Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell - ™
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 1 Zoll (25 mm)

und 1,7 Zoll(43 mm). (101 mm) (14t )

n
m
.
m
©
o
o

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behérdliche Zu-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung

Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA

off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? tegrad (USA) |EUMC2
Polypropylen Grau/Schwarz Polypropylen 1.000 | 14.600 34 bis 150 1 bis 66 1,50 7,32 45, Shore A b
Polypropylen WeiB/WeiB Polypropylen 1.000 | 14.600 34 bis 150 1 bis 66 1,50 7,32 56, Shore A b c

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
bVon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Mold to Width 29 mm Square Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Gussbreite 11 29

Geschlossen
Schnappverschluss; mit Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Gummimodule aus zwei verschiedenen Werkstoffen garantieren eine gute Rei-
bung, ohne Obertrum und Zahnrader zu behindern.

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi, in grauem Azetal mit
schwarzem Gummi und in blauem Azetal mit schwarzem Gummi.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. (@]
e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich o
an den Kundenservice von Intralox, um Informationen iiber die Reibungswerte (o))
zwischen Fordergut und Band zu erhalten.
|
le_1.07" NOM. 1.07" NOM. 1.07" NOM.__| 0.20" m
(27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (5.1 lmm) l lu
oar | U N U NG T TN
(14.7 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behérdliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m tegrad (USA) |EUMC2
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 65 289 34 bis 150 1 bis 66 0,17 0,25 45, Shore A b
Azetal Grau/Schwarz Nylon 140 623 -10 bis 130 -23 bis 54 0,21 0,31 54, Shore A
Azetal Blau/schwarz Nylon 140 623 -10 bis 130 -23 bis 54 0,21 0,31 54, Shore A

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Flat Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 3,0 76
Breitenabstufungen 0,33 8,4

Scharnierausfiihrung

Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-

Schnappverschluss; mit Kopf

typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Gummimodule aus zwei verschiedenen Werkstoffen garantieren eine gute Rei-
bung, ohne Obertrum und Zahnrader zu behindern.

e Erhltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und in weiBem Poly-
propylen mit weiBem Gummi.

o Abriebfeste Scharnierstdbe werden empfohlen.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e e e e e

-
e e e

o i e e e

_r_‘F.__F-_F_I_-_F_,l_'ndq-‘i_'t_.-_’.-if;r_ﬁ_'j_;ﬂ'-'.:; .

m o Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich
m an den Kundenservice von Intralox, um Informationen tiber die Reibungswerte
v zwischen Fordergut und Band zu erhalten.
— e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Férderer mit Mittelantrieb ist es eventuell
I'I1 notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
© zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. 0.347" 0.150"
o Der effektive maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umge- @8mm) 107" 1.07" 1.07" 1.07" (3.8 mm)
o bungsbedingungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie @r2mm) _ @r2mm) _(27.2mm) _ (27.2 mm) l l
(@) diese Faktoren bei der Konstruktion von Férdersystemen, die mit diesen Bén- i
dern ausgestattet sind. 0.532"
. . . 9] (13.2 mm)
e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 1 Zoll (25 mm)
und 1,7 Zoll (43 mm). '
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zulas-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse sung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har-| FDA
off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMC?
Polypropylen Grau/Schwarz Polypropylen 1.000 | 14.600 34 bis 150 1 bis 66 1,40 6,83 45, Shore A b
Polypropylen WeiB/WeiB Polypropylen 1.000 | 14.600 34 bis 150 1 bis 66 1,40 6,83 56, Shore A b c
Polypropylen Hochleistungs-FT Polypropylen | 1.000 | 14.600 | 34 bis 212 1bis100 | 140 | 683 | 59, Shore A b c

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Flush Grid mit integrierten Rollen

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

o \erwendet Azetalrollen.

¢ Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Fiir Anwendungen, die geringe Staudruck-Akkumulation erfordern.
e Die Last der Produkt-Akkumulation betrégt 5 bis 10 % des Produktgewichts.

e Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck Gleitprofile zwischen
den Rollen an. Bringen Sie bei Anwendungen mit angetriebenen Rollen Gleitpro-
file direkt unter den Rollen an.

o Zahnrader nicht auf einer Linie mit Rollen anordnen.

e Standard-Rollendurchmesser: 0,75 in (19,05 mm) Weitere Rollendurchmesser
sind erhdltlich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

o Standard-Rollenabstand iber Bandbreite: 2 in (51 mm), 3 in (76 mm) oder 4 in
(102 mm) auf gleicher Hohe oder versetzt.

e Standard-Rollenabstand tiber Bandlange: 1,07 in (27,2 mm), 2,14 in (54,4 mm).

e \Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um individuelle Optionen fiir
die Rollenplatzierung zu erhalten.

e Minimaler Rollen-Freiraum: 1,0 in (25,4 mm).

SERIE 900

(4..4 mm) 0.344"
@0.75" (8.7 mm)
(19.1 mm)
Banddaten
Bandfestigkeit
Standard-Schar- .
nierstab-Material, Rollenabstand (Breite) Temperaturbereich (kontinuier-
Durchmesser | 2Zoll [ 51mm | 3in | 76mm | 4in | 102mm lich) Bandmasse
Bandwerkstoff | 0,18 in (4,6 mm) | Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m °F °C Ib/f2 | kg/m2
Polypropylen Polypropylen 490 7.150 550 8.030 590 8.610 34 bis 220 1 bis 104 0,76 3,71
Azetal Polypropylen 1.030 15.000 1.170 17.100 1.240 18.100 34 bis 200 1 bis 93 1,15 5,61
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GERADE BANDER

Zoll mm i Y
Bandteilung 1,07 27,2 o dRr
Mindestbreite 10 254
Breitenabstufungen 0,33 8,4
Durchléssigkeit 0%
Produktauflage 7%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp
Produkthinweise T
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
o \illig biindige Kanten. ¥l il g p Wl A s B ol e e ] el e e g T ||
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere o 8 | D e e i
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste e R R e e e
ﬁ]oi?twg:]nation aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lnre Anwendung zu er- e 1 A o O O e T ot el o B ol o o Ml e o ad

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Ideal fiir Batch-Off-Anwendungen.

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 2 Zoll (51 mm)
und 3 Zoll (76 mm).
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0.27" (6.8 mm)

0.21" 1.07" NOM. 1.07" NOM. 1.07" NOM. 1 07 NOM

—> [<—0.10" (2.5 mm)

(5.4 mm) (27.2mm) (27.2 mm) (27.2 mm) 7.2 mm)
(12 3 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,98 4,78

@Bei der Verwendung von Stahlzahnridern betrégt die Bandfestigkeit fiir Polyethylen 240 Ibf/ft (3.500 N/m). Informationen iiber die Verfiigbarkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten
Sie von unserem Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Flush Grid Nub Top

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchléssigkeit 38 %
Produktauflage 3%
Scharnierausfiihrung Offen
tSchamierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.
Mit Flush Grid Bandkantenmodulen versehen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Informationen zu
den Reibungswerten zwischen Produkt und Band erhalten Sie beim Intralox-
Kundendienst.

o Nur geeignet fiir S900 Flush Grid Basis-Mitnehmer.

e Nominale alternierende Mindestrandzone von Bandkanten: Muster 1 Zoll
(25 mm) und 2 Zoll (51 mm).

SERIE 900

0.292"
0.050" (7.4 mm) 0.394"
(1.3 mm) 0.068" (10.0 mm)

_.l r_(1.7 mm)

0.222" T
(5.6 mm) 1.07" NOM. | 1.07" NOM. 1.07" NOM. [ 1.07" NOM.

(27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,80 3,91

3Bei der Verwendung von Stahlzahnridern betrégt die Bandfestigkeit fiir Polyethylen 240 Ibf/ft (3.500 N/m).
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top mit Bohrungen

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
. 3,35 85
Standardbreiten 45 112
Durchléssigkeit Siehe die Produkthinweise.
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycphamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschiuss; mit Kopf

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Die Offnungen besitzen eine abgeschrégte Oberkante, wodurch ein gerdus-
chloser Betrieb und gute Leistungen beim Vakuumeinsatz ermdglicht werden.

Das Scharnierstab-Material ist abriebfest.

Das HHR-Nylon-Bandmaterial hat die Entflammbarkeitsklasse UL94 von V2 und
eignet sich fiir Anwendungen mit erhohten Temperaturen, wie z. B. Pin-Stripper
und Lichttester.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

m Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
m mitteln.
m o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
— e Fiir Hochgeschwindigkeitsvakuumanwendungen verwenden Sie am besten ein
m maschinell bearbeitetes, geteiltes Nylon-Zahnrad.
@ e Es ist ein geteiltes Zahnrad erhdltlich, das eine problemlose Montage ermé-
o glicht.
o e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).
e Das Band hat an den Scharnieren eine Durchléssigkeit von 3 % und an den - A — /
Bohrungen eine Durchlssigkeit von 3 bis 4 %. Camm) f[—t— —[—[—[—D—E—[—D{ |
e Bohrungsdurchmesser: 0,217 Zoll (5,51 mm) auf dem 3,35-Zoll- (85- (s 7 0.313in
mm-)Band; 0,219 Zoll (5,56 mm) auf dem 4,5-Zoll- (114-mm-)Band. LJ U (8.0 mm)
1.308 in
(33.2 mm)
1.688 in
(42.9 mm)
Abbildung 41: S900 Flat Top 4,5 in Mold To Width
3.341in
(84.9 mm)
0.384 in — ——]
(9.8 mm) -, l l .
0.245in
(6.2 mm)
| 1177in
(29.9 mm)
1.657 in
(42.1 mm)
Abbildung 42: S900 Flat Top 85 mm Mold to Width
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
3,35 85 HHR-Nylon Nylon 220 979 -50 bis 310 -46 bis 154 0,41 0,61
45 114 HHR-Nylon Nylon 450 2.000 -50 bis 310 -46 bis 154 0,53 0,79
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GERADE BANDER

3 Zoll Mold to Width Perforated Flat Top mit 4-7/32 Zoll-Bohrungen

Zoll mm
Bandteilung 1,07 27,2
Standardbreiten 3,0 76
Durchléssigkeit Siehe die Produkthinweise.
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten

Die Offnungen besitzen eine abgeschrigte Oberkante, wodurch ein gerdus-
chloser Betrieb und gute Leistungen beim Vakuumeinsatz ermdglicht werden.

Das HHR-Nylon-Bandmaterial hat die Entflammbarkeitsklasse UL94 von V2 und
eignet sich fiir Anwendungen mit erhdhten Temperaturen, wie z. B. Pin-Stripper
und Lichttester.

Abriebfestes Material fiir Scharnierstébe
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Bohrungsdurchmesser: 0,22 Zoll (5,6 mm)

Das Band hat an den Scharnieren eine Durchléssigkeit von 3 % und an den
Bohrungen eine Durchlassigkeit von 3 bis 4 %.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

Dieses Band ist kompatibel mit Geteiltes Dual-Tooth-Zahnrad aus Nylon, welche
flir Vakuumanwendungen optimiert wurde.

1.07 in

1.07 in
(27.2 mm) (27.2 mm)
< >l »

1.07 in
(27.2 mm)
- »

i
\

-

- g

|

0.38in
U (9.8 mm)

Banddaten

Standard-Scharnierstab-

Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
3 76 HHR-Nylon Nylon 450 2.002 -50 bis 310 -46 bis 154 0,34 0,51

SERIE 900
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Anzahl Zahnréader und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréder pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum®
2 51 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 2 3 2
10 254 3 3 2
12 305 3 3 2
14 356 5 4 3
15 381 5 4 3
16 406 5 4 3
18 457 5 4 3
20 508 5 5 3
24 610 7 5 3
30 762 9 6 4
32 813 9 7 4
36 914 9 7 4
(7)) 42 1.067 11 8 5
1] 48 1219 13 9 5
! 54 1.372 15 10 6
m 60 1.524 15 1 6
(o) 72 1.829 19 13 7
o 84 2134 21 15 8
o 9% 2.438 25 17 9
120 3.048 31 21 11
144 3.658 37 25 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei ei- | Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 in (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 4 in (102 mm).¢ stand. nabstand.
2\enn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bénder sind erhaltlich in
Abstufungen von 0,33 in (8,4 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kdnnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein.
CBei Friction Top-Anwendungen vorsichtig vorgehen und den Intralox-Kundendienst kontaktieren.
4 Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnrader verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
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GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
8.0 203
NN ;
RN \ D U 7.0 178
RN |
g; \\‘\\ 28‘T 6.0 152
0s \\ \\\\ NNy ‘ 50 127
A 0:4 \\\ \9 \\ o 291- A 40 102 B
N 7:70»\\%1-"1 8T 3.0 D 76
03 N E
NN 15T 20 51
02 GT \ 121 1.0 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min A Zahnradabstand, Zoll
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Léange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zé&hnezahl (m) D durchgezogene Linie: Flush Grid und Raised Rib
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lénge teilen Sie die Bandg- E Strichlinie: Open Flush Grid
eschwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfaktor
kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der en-
tsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fir weitere Informationen.

Spritzguss-Zahnrad? 8
Nom. Teilk- (o))
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen E
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant m
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm Zollb (Zoll) | (mm)® | (mm) [T

6(13,40%)| 2,1¢ | 53¢ | 22 | 5 | 0,75 | 19 1,0 25 (7))
9(6,03%) | 3,1 79 3,2 81 1,0 25 1 1,0,15| 25 25,40

10
(4,89 %) 3,5 89 3,6 91 0,75 19 1,0,1,5 40
1 bis
19 1-1/2, 25 bis
(3.41 %) 41 104 43 109 1,5 38 1-15/16 1,5 40, 50 40
e bis 2-- bis 55
3/16
17 1-3/16 30 bis
(1,70%) | 58 [ 147 | 53 | 150 | 15 | 38 |t 40
1 bis 1-- .
25 bis
18 1,5, 172, 40, 60,
(1,52 %) 6,1 155 6,3 160 10 38, 25 1-15/16, 1,5,2,5 Ltl)% gg 65
2-3/16
1 bis
1-1/2, 25 bis
20 |68 | 173 | 70 | 178 | 15 | 38 | 1-15/16 |1,5 25| 40,50 | 40,50
(1,23 %) bis 2-- bis55 | O
3/16

Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern mit einer Bohrung von 1,5 in (40 mm) ist die Bandfestigkeit von Bandern iiber 650 Ibf/ft (9.490 N/m) auf 650 Ibf/ft (9.490 N/m) herabge-
setzt. Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern mit einer Bohrung von 2,5 Zoll (60 mm) ist die Bandfestigkeit von Béndern iiber 1.100 Ibf/ft (16.100 N/m) auf 1.100 Ibf/ft
(16.100 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bénder behalten ihre angegebenen Festigkeiten. Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnréader betragt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).
Informationen (iber die Verfiigbarkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice.

P Die rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnréder sind haufig mit zwei Nuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam. Die Zahn-
rader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnrédern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden. Nicht-metrische
PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.

C Weitere Informationen iber die Befestigung des Zahnrads mit einem Teilkreisdurchmesser von 2,1 Zoll (53 mm) finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
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GERADE BANDER

EZ Clean™-Zahnrad?

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl | messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(3.41 %) 41 | 104 | 43 109 1,5 38 1,5 40
18 6,1 [ 155 | 6,3 160 1,5 38 1,5 40
(1,52 %)

Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern mit einer Bohrung von 1,5 in (40 mm) ist die Bandfestigkeit von Bandern iiber 650 Ibf/ft (9.490 N/m) auf 650 Ibf/ft (9.490 N/m) herabge-
setzt. Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern mit einer Bohrung von 2,5 in (60 mm) ist die Bandfestigkeit von Béndern tiber 1.100 Ibf/ft (16.100 N/m) auf 1.100 Ibf/ft
(16.100 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bander behalten ihre angegebenen Festigkeiten. Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnréder betrdgt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).
Informationen (iber die Verfiigbarkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice.

Geteiltes Zahnrad aus Metall

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| Mmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund, (Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm Zol2 (Zoll) | (mm)? | (mm)
10
(4,89 %) 35 | 89 3,6 91 1,5 38 1,5 40
12
(3.41 %) 41 | 104 | 43 109 1,5 38 1,5 40
15 1-3/16,
2,19 %) 51 1130 | 53 135 1,5 38 15174 1,5 30, 40
17
(1,70 %) 58 | 147 | 61 155 1,5 38 40 40
18 1-1/4,
(1,52 %) 6,1 | 155 | 6,3 160 1,5 38 11/ 15,25 40, 60
20
(1,23 %) 6,8 [173 | 7,0 178 1,5 38 1-1/4 |1,5,2,5 40, 60
28 9,7 [ 246 | 97 246 1,5 38 15,25 40, 60
(0,63 %)

aDje rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnrader sind haufig mit zwei Nuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam. Die Zahn-
rader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnréddern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden. Nicht-metrische
PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.
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GERADE BANDER

Geteiltes Zahnrad aus Metall mit Verbindungsplatten aus Polyurethan (FDA) mit reduziertem Abstand

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
15
(2,19 %) 51 1130 | 5.3 135 1,5 38 15 40
17
(1,70 %) 58 | 147 | 6,1 155 1,5 38 40
18
(1,52 %) 6,1 | 155 | 6,3 160 1,5 38 15,25 40, 60
20
(1,23 %) 68 | 173 | 7,0 178 1,5 38 15,25 40
8 |97 |246| 97 | 246 | 15 | 38 25 60
(0,63 %) ’ ’ ) ;
Geteilte Zahnrader aus glasfaserverstarktem Nylon mit gegossenen Zahnplatten
Nom. Teilk- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
reisdurch- | durchmesser breite
Zihnezahl| messer Erhiltliche BohrungsgroBen o
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant (@)
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zol® | (Zol) | (mm)® | (mm) o
15 1,
@19y | 51 [ 190 | 53 | 135 | 15 | 38 | dne | 15 | 30,40 | 40 E
17
(1,70 %) 58 | 147 | 6,1 155 1,5 38 30, 40 40 TT]
18 1-1/4, m
(1,52 %) 6,1 | 155 | 6,3 160 1,5 38 110 | 1525 40, 60
20 68 | 173 | 7,0 178 1,5 38 1-1/4 (15,25 40, 60
(1,23 %)

aDje rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnrader sind haufig mit zwei Nuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam. Die Zahn-
rader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnradern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden. US- Passfedernut-
groBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.

Geteilte Zahnrader aus Nylon

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
18 6,2 | 157 | 64 163 1,5 38 30, 40

(1,52 %)
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GERADE BANDER

Geteilte Dual-Tooth-Zahnrader aus Nylon
Nom. Teilk- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

reisdurch- | durchmesser breite
Zihnezahl| messer Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
17
(1,70 %) 58 | 147 | 6,1 155 | 1,69 43 1-1/4

Dieses Zahnrad ist mit allen Bandern auBer dem S900 Mold To Width Perforated Top-Band mit
4-7/32 Zoll-Bohrungen kompatibel.

Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyathylen, Azetal
3 76

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (17,8 mm).

2]
m
2
m
©
o
o

Flush Grid Nub Top Basis-Mitnehmer (doppelt nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Azetal
Vertikale, nicht haftende Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitnehmers.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (17,8 mm).
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GERADE BANDER

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline/nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25 Polypropylen, Polyéthylen, Azetal, HR- und HHR-
2 51 Nylon, HR-Nylon

e Gerade/Nicht haftende Mitnehmer sind auf einer Seite glatt und auf einer Seite

vertikal gerippt.

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie

vom Intralox-Kundenservice.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (17,8 mm).

Offene Flush Grid-Mitnehmer mit biindiger Kante (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll

mm

Verfiighare Werkstoffe

2

51

Polypropylene, HR-Nylon, HHR-Nylon

e Der Mitnehmer ist auf beiden Seiten vertikal gerippt (nicht haftend).

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Individuelle Mitnehmerhohen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie

vom Intralox-Kundenservice.

e Der Mitnehmer ist mit einer integrierten freien Randzone von 1 Zoll (25 mm) aus-
gestattet. Kann auf jede Randzone von 1 Zoll (25 mm) bis 3 Zoll (76 mm) bearbei-

tet werden.

Flat Top-Mitnehmer (Streamline-Gummi)

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen
3 76

Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

SERIE 900
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Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
9 51 Polypropylen, Polyathylen, Azetal, HR-Nylon,
HHR-Nylon

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

Beim Umlauf tiber Zahnréder mit 6, 9 oder 10 Zahnen fachern die Bordkanten auf
und 6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Férdergut hinausfallen
kann. Die Bordkanten bleiben vollstandig geschlossen, wenn sie iiber Zahnréader
mit 12 oder mehr Z&hnen gefiihrt werden.

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,2 in (5 mm)

Mindestabstand: 1 Zoll (25,4 mm)

Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-
Zoll mm ger Verfiigbare Werkstoffe
6 152 18
Azetal
4 102 12

Verhindert Probleme bei der Fordergutlibergabe sowie Probleme durch Umkippen
von Fordergut. Die Finger greifen in die Rippen des Bandes ein und erméglichen so
einen glatten, kontinuierlichen Produktiibergang, wenn das Band iiber die Zahn-
rader lauft.

Einfache Montage am Férdererrahmen mit den mitgelieferten Bundschrauben. Die
Kappen lassen sich leicht auf die Schrauben aufsetzen, sodass die Schrauben
nicht verschmutzt werden.

Bei Nachriistung von Serie 100 Raised Rib auf Serie 900 Raised Rib nur die 12-
Finger-Breite 4 in (102 mm) verwenden.

Keine Fingeriibergabeplatten mit einer Breite 4 in (102 mm) und von 6 in (152 mm)
mischen.
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S900 Fingeriibergabeplatten

4;:'c'h(:ﬁ5s":umn;‘) 6 Zoll (152 mm)
Zoll mm Zoll mm
F 238 | 6 350 | 89 H
G 0,19 5 0,25 6 i
H 583 | 148 | 650 | 165 = i
| 394 | 100 | 592 | 150 = . K
J 2,18 55 3,00 76 == U
K 090 | 23 | 145 | 37 = J !
L 200 | 51 | 200 | 51 = H
PP - — [ 5981 | 1519 =
M Az 3976 | 1010 | 5975 | 1518 g‘ # i
P i
==
=

v
Q
o
gstemperatur 1T
Abbildung 43: Fingeriibergabeplatte und Férderanlage m
Niederhaltefiihrungen

Verfiigbarer Freiraum

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe

0,16 41

Azetal
0,35 8,9

Fiihrungsstege werden in jeder zweiten Reihe angebracht.

Obertrum-Gleitprofile oder Rollen, die die Stege halten, sind nur am Ubergang zwi-
schen den horizontalen und den abgewinkelten Abschnitten erforderlich. Verwen-
den Sie bei diesem Ubergang eine Konstruktion mit einem Obertrumradius.

Stellen Sie sicher, dass geeignete Einfiihrungsradien und/oder Winkel verwendet
werden, um das Risiko zu reduzieren, dass der Steg auf dem Rahmen scheuert.

Der 0,16 in(4,1 mm) Steg ist sowohl in Flat Top- als auch in Flush Grid-Ausfiihrung
verfligbar. Der 0,35 in (8,9 mm) Steg ist in Flat Top-Ausfiihrung verfiigbar. Die
Oberseite des Stegs sitzt 0,04 in unter der Oberseite der Flat Top-Bénder und auf
gleicher Hohe mit der Oberseite der Flush Grid-Bénder.

Niederhaltestege funktionieren nicht mit Zahnradern mit einem Teilkreisdurch-
messer von 2,1 in (53 mm) und 3,1 in (79 mm). Zahnrader mit einem Teilkreis-
durchmesser von 3,5 in (89 mm) kénnen bei Vierkantbohrungen von 1,5 in

(40 mm) verwendet werden.

Zwischen den Stegen muss mindestens 2,7 in(69 mm) Platz fiir ein Zahnrad blei-
ben.

e Stegbreite: 1,4 in (36 mm).

e Mindestabstand: 0,7 in (17,8 mm).

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Bandern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.
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A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

G Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 44: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S900 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B c U
Bereich (Mindestwert bis Hochst-

(h Teilkreisdurchmesser wert)

m Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

! Flat Top, Flush Grid, Mesh Top, Nub Top, Perforated Flat Top?

11 2,1 53 6 0,75-0,90 19-23 1,25 32 2,28 58 1,51 38

O 3,1 79 9 1,30-1,39 33-35 1,51 38 3,20 81 1,75 44

o 35 89 10 1,47-1,56 37-40 1,70 43 3,60 91 2,01 51

o 41 104 12 1,82-1,90 46-48 1,74 44 4,25 108 2,51 64
5,1 130 15 2,34-2,40 60-61 2,00 51 5,20 132 2,77 70
58 147 17 2,69-2,74 68-70 2,13 54 5,80 147 3,15 80
6,1 155 18 2,86-2,91 73-74 2,20 56 6,20 155 3,30 84
6,8 173 20 3,21-3,25 81-82 2,32 59 6,75 171 3,86 98
9,7 246 28 4,65 118 2,71 69 9,74 247 513 130

Flush Grid Nub Top?
2,1 53 6 0,75-0,90 19-23 1,22 31 2,19 56 1,35 34
31 79 9 1,30-1,39 33-35 1,52 39 3,17 81 1,85 47
35 89 10 1,47-1,56 37-40 1,64 42 3,51 89 2,02 51
41 104 12 1,82-1,90 46-48 1,75 44 4,19 106 2,35 60
5,1 130 15 2,34-2,40 59-61 1,95 50 5,19 132 2,86 73
58 147 17 2,69-2,74 68-70 2,09 53 5,87 149 3,20 81
6,1 155 18 2,86-2,91 73-74 2,12 54 6,21 158 3,37 86
6,8 173 20 3,21-3,25 82-83 2,25 57 6,89 175 3,70 94
9,7 246 28 4,65 118 2,71 69 9,74 247 5,13 130
Raised Rib, Flush Grid mit Insert Rollers, Open Grid?

2,1 53 6 0,75-0,90 19-23 1,25 32 2,28 58 1,73 44
31 79 9 1,30-1,39 33-35 1,51 38 3,20 81 1,97 50
35 89 10 1,47-1,56 37-40 1,70 43 3,60 91 2,23 57
41 104 12 1,82-1,90 46-48 1,74 44 4,25 108 2,73 69
5,1 130 15 2,34-2,40 60-61 2,00 51 5,20 132 2,99 76
58 147 17 2,69-2,74 68-70 2,13 54 6,00 152 3,40 86
6,1 155 18 2,86-2,91 73-74 2,20 56 6,20 157 3,52 89
6,8 173 20 3,21-3,25 81-82 2,32 59 6,75 171 4,08 104
9,7 246 28 4,65 118 2,71 69 9,92 252 5,30 135
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Abmessungen des S900 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B c U
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Open Flush Grid?
2,1 53 6 0,75-0,90 19-23 1,25 32 2,28 58 1,51 38
3,1 79 9 1,30-1,39 33-35 1,51 38 3,20 81 1,75 44
35 89 10 1,47-1,56 37-40 1,70 43 3,60 91 2,01 51
41 104 12 1,82-1,90 46-48 1,74 44 4,25 108 2,51 64
51 130 15 2,34-2,40 60-61 2,00 51 5,20 132 2,77 70
5,8 147 17 2,69-2,74 68-70 2,13 54 5,80 147 3,15 80
6,1 155 18 2,86-2,91 73-74 2,20 56 6,20 155 3,30 84
6,8 173 20 3,21-3,25 81-83 2,32 59 6,75 171 3,86 98
9,7 246 28 4,65 118 2,71 69 9,70 246 5,08 129
Diamond Friction Top, Flat Friction Top, Square Friction Top?

2,1 53 6 0,75-0,90 19-23 1,25 32 2,28 58 1,76 45
3,1 79 9 1,30-1,39 33-35 1,51 38 3,20 81 1,96 50
35 89 10 1,47-1,56 37-40 1,70 43 3,60 91 2,22 56
41 104 12 1,82-1,90 46-48 1,74 44 4,25 108 2,72 69
5,1 130 15 2,34-2,40 60-61 2,00 51 5,20 132 2,98 76 8
5,8 147 17 2,69-2,74 68-70 2,13 54 6,00 152 3,40 86 (o))
6,1 155 18 2,86-2,91 73-74 2,20 56 6,20 157 3,51 89 W
6,8 173 20 3,21-3,25 81-82 2,32 59 6,75 17 4,08 104 —
9,7 246 28 4,65 118 2,71 69 9,95 253 5,33 135 m

Mold to Width 29 mm Square Friction Top? bu,
2,1 53 6 0,75-0,90 19-23 1,27 32 2,38 60 1,54 39
3,1 79 9 1,30-1,39 33-35 1,58 40 3,36 85 2,04 52
35 89 10 1,47-1,56 37-40 1,70 43 3,70 94 2,21 56
4.1 104 12 1,82-1,90 46-48 1,88 48 4,38 111 2,54 65
5,1 130 15 2,34-2,40 59-61 2,10 53 5,38 137 3,05 77
58 147 17 2,69-2,74 68-70 2,32 59 6,06 154 3,39 86
6,1 155 18 2,83-2,88 72-73 2,31 59 6,34 161 3,52 89
6,8 173 20 3,21-3,25 82-83 2,42 61 7,08 180 3,89 99
9,7 246 28 4,65 118 2,71 69 9,94 252 5,32 135

Mold to Width Flat Top mit Bohrungen
62 | 157 | 18 | 2,86 | 73 | 220 | s | 62 [ 157 | 33 | 62
3 Zoll Mold to Width Perforated Flat Top mit 4-7/32 Zoll-Bohrungen
69 | 10 | 17 | 273278 [ 67t | 227 | 58 | 594 | 151 | 32 | 82
@Informationen zu alternativen Anordnungen der B-Abmessungen finden Sie unter Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$900 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
2,1 53 6 0,147 37
3,1 79 9 0,095 24
3,5 89 10 0,084 2,1
41 104 12 0,071 1,8
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$900 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
51 130 15 0,057 1,4
58 147 17 0,050 1,3
6,1 155 18 0,047 1,2
6,8 173 20 0,042 11
9,7 246 28 0,029 0,7
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Flat Top
Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,50 12,7
(OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%

Geschlossen
Barn Door; ohne Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Geschlossene Kanten an einer Seite des Bandes.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermdgli-
chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnréder in das Band
und erleichtern die Montage.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnrader erforderlich. 047"

Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga- (4.3 mm)
ben verwendet werden. y

0.60" NOM.
(15.2 mm)

0.60" NOM.
(15.2 mm)

0.60" NOM.
(15.2 mm)

o
o
o
F
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o
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(8.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Azetal Polypropylen 1.500 21.900 34 bis 200 1 bis 93 1,55 7,57
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,07 5,22
Polyéthylen Polyéthylen 600 8.760 -50 bis 150 -46 bis 66 1,11 5,42
HR-Nylon Nylon 1.000 14.600 -50 bis 240 -46 bis 116 1,31 6,43
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Integrierte Rollen

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 9 228
Breitenabstufungen 3,00 76
Durchlassigkeit 12,5%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines : T t' I b S0
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. - ‘i“ ij'l

e Hat véllig biindige Kanten auf einer Seite und geschlossene Kanten auf der ge- bl | i b im i 11

geniiberliegenden Seite. : -I lT —_

Die Rollen stehen an der Ober- und Unterseite des Bandes (iber. li. .. . ».- - - . ] . ' wil
Jedes Bandmaterial verfilgt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere ‘i ‘ii"i‘
Eéfnpaémiiféﬁ‘;ﬂaéiﬁﬁ'."i,"n3'%‘éh”éf{ﬁi“ﬁr%?;b'.”&r;‘t'é’ﬁakffﬁ? e Amwendung zs er. | 1 bl _i_'---- i1
mitteln. |
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. : % - L) i l 'i‘l 1 -l 1
Rollendichte: 240 Rollen/ft2 (2580 Rollen/m?). i !li

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der - ] -' I i ' ' w l i ' L
Zahnrader erforderlich. ' !'i

Kompatibel mit Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm) B - 8 - | "'

fir enge Ubergaben. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kunden- - S

service.

Das Band kann durch parallele, 1,38 Zoll (35,1 mm) breite oder schmalere Gleit-
profile unterstiitzt werden.

Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck Gleitprofile zwischen
den Rollen an. Bringen Sie bei Activated Roller Belt-Anwendungen Gleitprofile
direkt unter den Rollen an.

Gelbe Azetalrollen haben eine Breite von 0,3 Zoll (7,6 mm) und einen Durch-
messer von 0,48 Zoll (12,1 mm). Die Rollen befinden sich am Band-Scharnier-

000} 3143S

stab.
* Die Rollen sind in Gruppen angeordnet. Der Abstand zwischen den Rollenzonen a2 1 Trazmm 1 Traz )

betragt 1,5 Zoll (38,1 mm). i
* Rollen-Freiraum von Bandkante bis Rollenkante: 2,25 Zoll (57,2 mm). 0.34" | @ @ @ 0.48"
e Die Zahnrader werden in einem Abstand von 1,5 Zoll (38,1 mm) von der Band- (87 mm) - (2.2 mm

kante eingerlickt angebracht. } (4.3 mm) ¥ T
e Die Zahnrader sind in Absténden von 3,0 Zoll (76,2 mm) angeordnet. (5012:““)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz

Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,7 8,3
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Mold To Width Insert Roller

Zoll mm

Bandteilung 0,60 15,2
Gussbreite 6 152,4
Durchléssigkeit 12,5%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Die Rollen stehen sowohl an der Ober- als auch an der Unterseite des Bandes
hervor.

Die Rollen befinden sich an der Scharnierstabbohrung.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Rickspannung fiir ein zuverlassiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Kompatibel mit Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm)

fiir Anwendungen mit engen Ubergaben. Weitere Informationen erhalten Sie (@)
vom Intralox-Kundenservice. (=)

e Das Band kann durch parallele, 1,38 Zoll (35,1 mm) breite oder schmalere Glei- o
tleisten unterstitzt werden.

e Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck die Gleitleisten zwischen =
den Rollen an. Bringen Sie bei Activated Roller Belt-Anwendungen die Gleitleis- m
ten direkt unter den Rollen an. —

e Gelbe Azetalrollen haben eine Breite von 0,3 Zoll (7,6 mm) und einen Durch- 0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM oc
messer von 0,48 Zoll (12,1 mm). (15.2mm) | (15.2mm) | (15.2mm) m

e Der Rollen-Freiraum von der Bandkante bis zum Rollenrand betrdgt 0,44 in 1 m
(11,2 mm). (8?7-3:1m) I @ @ @ (120.;1?nm)

f 017
(4.3 mm)
0.24"
(6.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 0,85 4,15

Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander 1 73



GERADE BANDER

Hochdichte integrierte Rolle

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 3,00 76,2
Durchlassigkeit 4%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten auf einer Seite und geschlossene Kanten auf der gegenti-
berliegenden Seite.

Die Rollen stehen an der Ober- und Unterseite des Bandes hervor.

Mit einem kopflosen Scharnierstab (iber die gesamte Breite des Bandes in jeder
Bandreihe.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Rickspannung fiir ein zuverlassiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Bringen Sie bei Activated Roller Belt-Anwendungen Gleitprofile direkt unter den
Rollen an.

e Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck Gleitprofile parallel zwi-
schen Rollen an. Es werden Gleitprofile mit einer Breite von 0,50 Zoll (13 mm)
empfohlen, um eine gewisse Toleranz bei der Herstellung und Installation des
Férderers zu ermdglichen und gleichzeitig eine ausreichende Abstiitzung des
Bandes sicherzustellen. Die maximal zuldssige Gleitprofilbreite betrégt 0,75 Zoll
(19 mm).

e Kompatibel mit Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm)
flir enge Ubergaben. Fiir Anwendungen mit hohen Geschwindigkeiten und hoher
Belastung werden Messerkanten-Rollen empfohlen.

000} 3143S

e Gelbe Azetalrollen haben eine Breite von 0,30 Zoll (7,6 mm) und einen Durch- 0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.

rsrtlaets)ser von 0,48 Zoll (12,1 mm). Die Rollen befinden sich am Band-Scharnier- ‘ (15.2mm) | (152mm) | (15.2 mm)
e Rollendichte: 320 Rollen/ft2 (3440 Rollen/m?). 0.34" | O O 0.48"
e Rollen-Freiraum: 0,70 in 17,8 mm von Bandkante zu Rollenkante. @7mm _ (122 mm)
e Zahnréder-Randzone: 1,5 in (38,1 mm) von der Bandkante. ' (4?51"71.11) -
e Zahnrader-Abstand: 3,0 in (76,2 mm) zueinander. (6.1 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2

Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,87 9,13
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Hochdichte integrierte Rolle 85 mm

Zoll mm —
Bandteilung 0,60 15,2 L
Mindestbreite 10 255
Breitenabstufungen 3,35 85
Durchlassigkeit 3,6%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vllig biindige Kanten auf einer Seite und geschlossene Kanten auf der gegenti-
berliegenden Seite.

Die Rollen stehen an der Ober- und Unterseite des Bandes hervor.

Mit einem kopflosen Scharnierstab (iber die gesamte Breite des Bandes in jeder
Bandreihe.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Rickspannung fiir ein zuverlassiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Bringen Sie bei Activated Roller Belt-Anwendungen Gleitprofile direkt unter den
Rollen an.

Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck Gleitprofile parallel zwi-
schen Rollen an. Verwenden Sie 0,50 Zoll (13 mm) breite Gleitprofile, um Ferti-
gungs- und Montagetoleranzen zu beriicksichtigen und gleichzeitig eine ausrei-
chende Bandstabilitat zu gewahrleisten. Die maximale Gleitprofilbreite betrégt
0,75 Zoll (19 mm).

o Kompatibel mit Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm)
fiir enge Ubergaben. Fiir Anwendungen mit hohen Geschwindigkeiten und hoher
Belastung werden Messerkanten-Rollen empfohlen.

e Gelbe Azetalrollen haben eine Breite von 0,30 Zoll (7,6 mm) und einen Durch-

o
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0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.

n:egser von 0,48 Zoll (12,1 mm). Die Rollen befinden sich am Band-Scharnier- : (15.2mm) | (152 mm) | (15.2 mm) l
stab.
* Rollendichte: 360 Rollen/ft2 (3875 Rollen/m?). 034" | << 'E) (O (O 0.48"
¢ Rollen-Freiraum: 0,89 Zoll 22,6 mm von Bandkante zu Rollenkante. (67 mm) _ (122 mm)
« Zahnrader-Randzone: 1,67 Zoll (42,5 mm) von der Bandkante. L T
o Zahnrader-Abstand: 3,35 in (85 mm) zueinander. (6.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz

Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,95 9,52
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GERADE BANDER

Flat Friction Top 85 mm

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3,35 85,0
Maximale Breite 66,9 1700
Breitenabstufungen 3,35 85
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise
* Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines o e S
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. R B T B A T I R L L S TS R T

e (Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig blindigen Kanten. T T T O T O T T il B e B T
* Geschlossene Kanten an einer Seite des Bandes. A e = e e s =

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrdder in das Band
und erleichtern die Montage. I S S T

Es ist nur eine minimale Rickspannung fiir ein zuverlassiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Durch die Konstruktion der Unterseite und die kleine Teilung kann das Band rei-
bungslos um Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19 mm) he-
rum laufen. Verwenden Sie eine dynamische Messerkanten-Rolle fiir Anwendun-
gen zur Verpackungsforderung.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- 0.085" 0.60" NOM.  0.60" NOM.  0.60" NOM. 0.26"

mitteln. (2.2 mm) __(15.2 mm)_. <_(15.2 mm)_. <_(15.2 mm)_. (6.6 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. l
| [ |

T @ @ @ O (67 mem)

N T N O P e e Tl P, o W T P T, D

o T s P s T e Oy O e WO e Bl e O e ) e B = M e T T PR

A S I S

000} 3143S

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? tegrad (USA) |EUMC2
Azetal Grau/Schwarz | Nylon 1.500 | 21.900 -10 bis 130 -23 bis 54 1,80 8,79 54, Shore A b

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
D Erfiilt alle Richtlinien
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top mit Flihrungen

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2

3,25 83
Standardbreiten 3,35 85

4,50 114
OffnungsgroBe — —
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Glatte, geschlossene Oberflache mit durchgehend glatten Kanten
Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnrader erforderlich.

3,25 in (83 mm) Bénder mit Fiihrungsstegen nutzen ein Zahnrad.

4,50 Zoll (114 mm) Bénder und 3,35 Zoll (85 mm) Bander mit Fiihrungsstegen
nutzen bis zu drei Zahnrader.

Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm) fiir enge
Ubergaben verwendet werden, wenn jedes zweite Band (iber Stege verfiigt.
Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,00/-0,50 mm).

Integrierte 3,35 in (85 mm) Flihrungsstege passen in die serienmaBigen l
1,65625 in (42,1 mm) Gleitprofilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrich-

tung des Bandes.

Integrierte 3,25 in (83 mm) Flihrungsstege und integrierte 4,50 in 114 mm Fiih-
rungsstege passen in die serienmaBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleitprofilspurefiih-
rungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

o
o
o
F
t
o
L
\n

0.60 in NOM
(15.2 mm)

0.60 in NOM 0.60 in NOM
(15.2 mm) (15.2 mm)

0.64in
(16.2mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
3,25 83 Azetal Nylon 250 1.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,44 0,65
335 85 Azetal Nylon 419 1.860 -50 bis 200 -46 bis 93 0,44 0,65
4,50 114 Azetal Nylon 563 2.500 -50 bis 200 -46 bis 93 0,60 0,89
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GERADE BANDER

Flat Top 85 mm
Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3,35 85
Maximale Breite 67 1700
Breitenabstufungen 3,35 85
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Geschlossene Kanten werden an einer Seite des Bandes verwendet.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

m e Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnréder in das Band
|'|'| und erleichtern die Montage.
m o Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
— Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
m Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.
mdh e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o e Durch die Konstruktion der Unterseite und die kleine Teilung kann das Band rei-
o bungslos um Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19 mm) he-
(@) rum laufen.
o Fiir Paketforderanwendungen werden dynamische Messerkanten-Rollen drin- 0.60" NOM.  0.60" NOM.  0.60" NOM. .
gend empfohlen. (15.2 mm) (15.2mm)___ (15.2mm) (4():;17 )
.3 mMm,

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der *

Zahnréder erforderlich.
OO OIO) «
A (8.6 mm)

1

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Polypropylen 1.500 21.900 34 bis 200 1 bis 93 1,55 7,57
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GERADE BANDER

Flat Top ONEPIECE™ Live Transfer 6,3 in

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Gussbreite 6,3 160
Breitenabstufungen - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e (Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
* Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes.

o Fiir die reibungslose, selbstraumende und rechtwinklige Ubergabe auf Aus-
laufbander geeignet.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

o \lerwendet drei Zahnrader.

e Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

e Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

e Esist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

e FEine zusatzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird
gewdhrleistet, dass das Ubergabeband nicht héngen bleibt, wenn es sich mit

o
o
o
F
—
oc
m
\n

dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem oy mm) ~— qrodmm 1 o070m
Ubergabeband hinzu. Weitere Informationen finden Sie unter 90-Grad-Behélteri- i |<->i (17.8 mm)
bergaben.

e Bendtigt Zahnrader mit einem Teilkreisdurchmesser von 1,50 in (38,1 mm) oder
mehr.

e Kann nicht fiir Messerkanten mit 0,75 in (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uber-
gaben verwendet werden.

e Integrierte Fiihrungsstege passen in die serienméaBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit-
profilfihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.

1.715in

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m). (43.6 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Nylon 500 7.300 -50 bis 200 -46 bis 93 0,78 3,81
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GERADE BANDER

Flat Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Erhéltlich in grauem Azetal mit schwarzem Gummi.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Friction Top-Oberflache reicht bis zu den Bandkanten (keine freie Randzone).
Geschlossene Kanten an einer Seite des Bandes.

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band

m und erleichtern die Montage.
m e Die Konstruktion der Unterseite und die kleine Teilung ermdglichen dem Band
m reibungslos um Messerkanten zu laufen.
o e Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
m zwischen Band und Ubergabeplatte.

o Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
b Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
(@] Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

mitteln.

o - - . ) - . 0.085" .60" NOM. .60" NOM. .60" NOM. 0.26"
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. (2.2 mm) o(f:zﬁm")l O(fgzr:nn:v)l 0(16502':nmw)l (6.6 mm)

e Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga- l

ben verwendet werden. F L L L
0.34"
Q'O D[ O)+=,
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behérdliche Zu-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ftz2 | kg/m? tegrad (USA) |EUMC?
Azetal Grau/Schwarz Nylon 1.500 | 21.900 -10 bis 130 -23 his 54 1,80 8,79 54, Shore A b
Azetal WeiB/WeiB Nylon 1.500 | 21.900 -10 bis 130 -23 bis 54 1,80 8,79 54, Shore A b

aEuropéisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
b Erfilllt alle Richtlinien
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2

1,1 29

. 1,5 37

Standardbreiten 18 %

2,2 55
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermégli-
chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnrader erforderlich.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga- S —
ben verwendet werden. (152mm) __(152mm)__ (15.2mm) 0.17"

Bénder mit einer Breite von 29 mm und 37 mm verwenden ein Zahnrad. (4.3 mm)
Bénder mit einer Breite von 46 mm und 55 mm konnen bis zu zwei Zahnrader

verwenden. @ @ @ O (907'34")
./ mm|

o
o
o
F
—
o
T
\n

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
1,1 29 Azetal Nylon 140 623 -50 bis 200 -46 bis 93 0,15 0,22
1,5 37 Azetal Nylon 200 890 -50 bis 200 -46 bis 93 0,19 0,28
1,8 46 Azetal Nylon 230 1.020 -50 bis 200 -46 bis 93 0,23 0,35
22 55 Azetal Nylon 2012 8942 -50 bis 200 -46 bis 93 0,28 0,42

8270 Ibf (1.200 N) fiir 2,2 Zoll (55 mm) mit zwei (2) Zahnradern
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Friction Top

Zoll mm

Bandteilung 0,60 15,2

. 1,1 29
Standardbreiten 2.2 %5
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e (Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

e Die Friction Top-Oberflache reicht bis zum Ende des Bandes ohne freie Rand-
zone.

e Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermdgli-
chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

o Erhaltlich in grauem Azetal mit schwarzem Gummi.

o Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

e Esist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

e Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga-
ben verwendet werden.

( X X A !

e Bénder mit einer Breite von 29 mm verwenden ein Zahnrad. T (é"szs in)
i .6 mm,
o Bénder mit einer Breite von 55 mm kénnen bis zu zwei Zahnrader verwenden. | (18 mm)

000} 3143S

0.085 in
(2.2 mm)

0.60 in NOM. 0.60 in NOM. 0.60 in NOM.

(15.2 mm) [ (15.2 mm) | (15.2 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Behdrdliche Zulassung:
Breite des nierstab-Material, Temperaturbereich 1=WeiB, 2=Blau, 3=Natur,
Bandes Basis/Fric- Durchmesser Bandfestigkeit (kontinuierlich) Bandmasse Friction Top- 4=Grau
Zoll mm |Bandwerkstoff| tion Top 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft | kg/m Hartegrad FDA (USA) EU MC
1,1 29 Azetal g;ﬁxm Nylon 140 623 | 34bis130| 1hbis54 | 0,17 | 0,25 54, Shore A a
2,2 55 Azetal ggﬁxm Nylon 200P 890 34 bis130| 1bis54 | 0,34 | 0,48 54, Shore A a

aErfiillt alle Richtlinien
b 270 Ibf (1.200 N) fiir 2,2 Zoll (55 mm) mit zwei (2) Zahnradern
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GERADE BANDER

Non Skid Raised Rib

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3,0 76,0
Breitenabstufungen 0,5 12,7
(OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Zwei Optionen fiir Kanten verflighar: keine Randzone und Randzone 21 mm.
Non Skid Raised Rib-Oberflichen erhdhen die Traktion.
Geschlossene Kanten an einer Seite des Bandes.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Rickspannung fiir ein zuverlassiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

Férderer mit niedrigem Profil reduzieren die Installationskosten, die durch das
Ausheben von Gruben entstehen.

Fingeriibergabeplatten sorgen fiir sichere Ubergaben, eliminieren die Notwen-
digkeit fiir Sicherheitsstopps und reduzieren Stillstandzeiten.
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t —T

0.60 in NOM.,
(15.2 mm)

0.60 in NOM.
(15.2 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2
Azetal Nylon 2.000 29.200 -50 bis 200 -46 bis 93 1,86 9,08
HSEC-Azetal Nylon 1.800 26.300 -50 bis 200 -46 bis 93 1,88 9,18
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréder pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum®
3 76 2 2 2
4 102 2 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 2 3 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 4 3
15 381 3 4 3
18 457 3 4 3
24 610 5 5 3
30 762 5 6 4
36 914 7 7 4
42 1.067 7 8 5
48 1.219 9 9 5
m 54 1.372 9 10 6
60 1.524 11 11 6
g 72 1.829 13 13 7
— 84 2.134 15 15 8
m 96 2.438 17 17 9
wh 120 3.048 21 21 11
8 144 3.658 25 25 13
(=) Verwenden Sie f[]r‘andc_srg Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei ei- | Maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinie- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 6 in (152 mm).9 nabstand nabstand

3Bander sind erhéltlich in Abstufungen von 0,5 Zoll (12,7 mm), beginnend mit 3 Zoll (76 mm). Wenn die tatsachliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-
Kundenservice.

P Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last konnen zusatzliche Zahnrader erforderlich sein.

CBei Friction Top-Anwendungen vorsichtig vorgehen und den Intralox-Kundendienst kontaktieren.

dArretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnrader verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
~
gg > 7.0 178
07 NN 6.0 E 152
06 N ' F
N TN 50 127
A" N ~, 32T | A4o D 1ozB
0.4 \\\ 24T, ' i -
6T | > | 0 . 7
0.3 N ]
\ 20 51
0.2 1.0 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min | A Zahnradabstand, Zoll
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Lénge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zé&hnezahl (m) D kurze Strichlinie: Zahnrader mit 16 Zahnen
. T s C i E durchgezogene Linie: Zahnrdder mit Vierkantbohrung
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg- AT . .
eschwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfaktor | F 1ange Strichlinie: Zahnrader mit Rundbohrung
kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der en-
tsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fiir weitere Informationen.
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Spritzguss-Zahnrader

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl| Mmesser durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund (Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll)@ | (Zoll) | (mm) | (mm)

16 0,5 13 15 40
310 | 790 | 3,2 81
(1,92 %) 1,0 25 |1,0,1,25
24 a6 | 117 | 43 121 1,0 25 15,25 40, 60
086%) | ' 15 | 38 30
30 1,0 25
58 | 147 | 59 150
0,54 % ' ' 1,0, 1,25,
(0.54%) 15138 | 4776
1,0 25 1,5 40
32
(0,48 %) 6,1 | 155 | 6,5 164 15 %8 1.25

8ys-amerikanische PassfedernutgroBen bei Zahnrédern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm

6885.

b Bej Verwendung von Zahnradern mit einem Teilkreisdurchmesser von 3,1 Zoll (79 mm) ist die Bandfestigkeit von Béndern iiber 1.200 Ibf/ft (17.500 N/m) auf 1.200 Ibf/ft (17.500 N/m)

herabzusetzen. Alle anderen Bander behalten die angegebenen Festigkeiten.

Geteilte Zahnrader aus Azetal

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm | (Zoll)? | (Zoll) | (mm)? | (mm)
24
(0,86 %) 46 | 117 | 48 121 1,5 38 1,25
32 6,1 | 155 | 6,5 164 1,5 38 30, 40
(0,48 %)

a|JS-amerikanische PassfedernutgroBen bei Zahnrédern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm

6885.

o
o
o
F
—
o
T
7))
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GERADE BANDER

HR-Nylon-Zahnréder?

Nom. Teilk-

reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

16 31 [ 79 | 32| 8 [ 10 [ 25 [ 19
(1,92 %)

2 Konnen nicht mit hochdichte integrierte Rollen S1000 verwendet werden.
D0,25 in Keilnut

(7)) HR-Nylon-Spritzguss-Zahnrader
m Nom. Teilk-
. v reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
r—“ Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund (Vierkant| Rund [Vierkant
N neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
o 16
d
o (1,02 %)° 3,1 79 3,2 81 1,0 25 1,9
o 2
(0,86 %) 46 | 117 48 121 1,5 38 30
30 | 55 | 147 | 59 | 150 | 15 | 3 | 125
(0.54%) | = ’ ’ 1-7/16
32 6,1 155 6,5 164 1,5 38 1,25
(0,48 %)

CKénnen nicht mit hochdichten Insert Rollers $1000 verwendet werden.
40,25 in Keilnut
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HR-Nylon-Zahnréder, geteilt

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
30 58 | 147 | 59 150 | 1,48 38 1-7/16
(0,54 %)
Geteilte Zahnrader aus glasfaserverstarktem Nylon
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben- o
Zihnezahl| messer durchmesser breite Verfiighare BohrungsgroBen? o
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant o
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm) -
1,0,
2 1,25, 1]
(0,86 %) 46 | 117 | 48 121 1,5 38 17116, 1,5 | 30,40 40 —
15 oc
20 1,25, Ll
(0,54 %) 58 | 147 6 152 1,5 38 1-17/;6, 30, 40 m
32 6,1 | 155 | 6,5 164 1,5 38 1,0, 1,5 | 30,40 40
(0,48 %) 1,25,
1-7/16,
1,5

@Das 30-mm-Zahnrad mit Rundbohrung und 24 Zahnen ist mit oder ohne Keilnut erhéltlich. Bestimmen Sie die Anforderungen an die Keilnut bei der Bestellung dieser Zahnréder.

Geteilte Zahnrader aus Polypropylen-Verbundwerkstoff

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
24 46 | 117 4.8 121 1,5 38 1,5 40
(0,86 %)
32 6,1 | 155 | 6,5 164 1,5 38 15 40
(0,48 %)
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GERADE BANDER

Dynamische Messerkanten-Rollen
Standardbreiten fiir Messerkanten-Rollen

U.S. GroBen (Zoll) Metrische GroBen (mm)
45 170,0
6,0 255,0
9,0 340,0
12,0 425,0
15,0
18,0
24,0

e U.S. Die GroBen sind in 4,5 Zoll, 6 Zoll und dann in 3-Zoll-Schritten erhéltlich.
Metrische GroBen sind mit Abstufungen von 85 mm (3,35 Zoll) erhéltlich.

e Bei anderen Bandbreiten kdnnen mehrere Messerkanten-Rollen in den verfiig-
baren Abstufungen kombiniert werden. Hilfe erhalten Sie vom Intralox-Kunden-
service.

e Hergestellt aus FDA-zugelassenem, blauem, 6lgefiilltem Nylon.
e Rollendurchmesser: 0,75 Zoll (19 mm)

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bé&ndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstdndige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Forderrahmens im Kapitel ,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: = 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 45: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S1000 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C
Bereich (Mindestwert bis
Teilkreisdurchmesser Hochstwert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top, Flat Top 85 mm, Mold to Width Flat Top
31 79 16 1,34-1,37 34-35 1,59 40 3,08 78 1,77 45
46 17 24 2,11-2,13 54 1,99 50 4,60 117 2,53 64
6,1 155 32 2,88-2,89 73 2,43 62 6,12 155 3,29 84
High Density Insert Roller, integrierte Rolle
3.1 79 16 1,33 34 1,60 41 3,13 80 1,84 47
4,6 17 24 2,10 53 2,02 51 4,65 118 2,60 66
6,1 155 32 2,87 73 2,46 62 6,18 157 3,36 85
Flat Friction Top, Flat Friction Top 85 mm
3,1 79 16 1,35 34 1,59 40 3,17 81 1,86 47
46 117 24 2,12 54 2,01 51 4,70 119 2,62 67
6,1 155 32 2,88 73 2,44 62 6,22 158 3,39 86
3\/erwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.

Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur

Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$1000 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung

Mindestabstand

Teilkreisdurchmesser

Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
3,1 79 16 0,029 0,7
46 117 24 0,020 0,5
6,1 155 32 0,015 0,4

o
o
o
F
—
o
T
7))
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite . ) o

- Siehe die Produkthinweise.

Breitenabstufungen
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x0,10 43x25
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,31x0,10 79x25
Durchlassigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Leichtgewichtig mit glatter Laufflache.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

MaBgefertigt in werkstoffabhdngigen Breiten.

- Azetal und Polypropylen sind erhéltlich in Breiten ab 3 Zoll (76 mm) in Abstu-
fungen zu 0,5 Zoll (12,7 mm).

- Schwer entflammbares thermoplastisches Polyester (FR-TPES) ist erhltlich in
Breiten ab 5 Zoll (127 mm) in Abstufungen zu 1,0 Zoll (25,4 mm).

- Alle anderen Werkstoffe sind in Breiten von 3 Zoll (76 mm) und Abstufungen
von 1,0 Zoll (25,4 mm) erhéltlich.

¢ Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

mitteln.
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. ©0.60" NOM,  0.60" NOM.  0.60" NOM.
o Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm l (15.2mm) [ (152mm) | (15.2 mm) l

zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf

Welle. L L) [_ 1)) 0.344"
e Kann fir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir 045" L—{_/—\) (8.7 mm)

enge Ubergaben verwendet werden. @8 ) _i

Banddaten
Standard-Scharnierstab-Ma- Temperaturbereich (kontinuier-
terial, Durchmesser 0,18 in Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz

Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,81 3,95
Polyéthylen Polyéthylen 450 6.570 -50 bis 150 -46 bis 66 0,87 4,25
Azetal Polypropylen 1.300 19.000 34 bis 200 1 bis 93 1,19 5,80
HSEC-Azetal Polypropylen 800 11.700 34 bis 200 1 bis 93 1,19 5,80
FR TPES Polypropylen 750 7.355 40 bis 150 4 bis 66 1,30 6,34
HHR-Nylon HHR-Nylon 1.100 14.600 -50 bis 310 -46 bis 154 1,14 5,57
HR-Nylon Nylon 1.100 14.600 -50 bis 240 -46 bis 116 1,07 5,22
UV-bestandiges Polypropylen UV-bestandiges Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,81 3,98
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 450 4413 34 bis 150 1 bis 66 1,04 5,08
Azetal? Polyéthylen 1.200 17.500 -50 bis 70 -46 bis 21 1,19 5,80
UVFR UVFR 700 10.200 -34 bis 200 1 bis 93 1,57 7,67
PK PK 1.300 19.000 -40 bis 176 -40 bis 80 1,04 5,08

2polyethylenstabe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plotzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Leichtgewichtig mit glatter, geschlossener Oberflache.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf
Welle.

e Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir
enge Ubergaben verwendet werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Enge Ubergabestellen.

0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.
(15.2 mm) (15.2 mm) (15.2 mm)

0.157"1— —{
(4.0 mm) "
O A QA QLD

-

Banddaten
Standard-Scharnierstab-Materi- o Temperaturbereich (konti-
al, Durchmesser 0,18 in Bandfestigkeit nuierlich) Bandmasse
Bandwerkstoff (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 5002 49032 34 bis 220 1 bis 104 0,90 4,40
Polyathylen Polyéthylen 3002 2.9422 -50 bis 150 -46 bis 66 0,96 4,69
HR-Nylon Nylon 500 4.903 -50 bis 240 -46 bis 116 1,15 5,61
HHR-Nylon HHR-Nylon 800 7.845 -50 bis 310 -46 bis 154 1,175 5,74
Azetal Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 1,30 6,35
Azetal® Polyathylen 900 8.826 -50 bis 70 -46 bis 21 1,30 6,35
tDalljrch Rontgenstrahlung nachweishares Aze- R;Jeﬂl Rontgenstrahlung nachweisbares 300 11.700 _50 bis 200 -46 bis 93 16 7.81
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 300 2.942 34 bis 150 1 bis 66 1,09 5,32
PK PK 1.000 14.600 -40 bis 176 -40 bis 80 1,14 5,57

aBei der Verwendung von geteilten Stahlzahnradern betrégt die Bandfestigkeit fiir 400 Ibf/ft (5.840 N/m): Polyethylen 240 Ibf/ft (3.500 N/m)

b Polyethylenstdbe kdnnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plotzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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Perforated Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit Siehe die Produkthinweise.

Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Verdeckte Kante; ohne Kopf

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

5,3 % Durchléssigkeit bedeutet 2,1 % Durchldssigkeit an den Scharnieren.
Erhéltlich mit 5/32 in (4 mm) runder Lochung bei einem nominalen 1 in

(25,4 mm) x 0,6 in (15,2 mm) Lochmuster.

chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

mitteln.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Welle.

Enge Ubergabestellen.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermégli-

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-

Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf

Kann flir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir
enge Ubergaben verwendet werden. Weitere Informationen finden Sie unter

Zur Verwendung bei Vakuumanwendungen mit sehr enger End-to-End-Uber-

0.60" NOM.

0.60" NOM.

0.60" NOM.

(15.2 mm)

(15.2 mm)

(15.2 mm)

0.1 57"1—

gabe. (4.0 mm) 0.344"
™ * )7 ®7mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

Azetal Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 1,30 6,35

Azetal® Polyéthylen 900 13.100 -50 bis 70 -46 bis 21 1,30 6,35

@polyethylenstabe kinnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pldtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den

niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Flush Grid Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,10 43x25
Durchlassigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

o Abriebfeste Scharnierstdbe werden empfohlen.

e Erhltlich in grauem Polypropylen mit grauem Gummi, in blauem Polypropylen
mit blauem Gummi, in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und in
weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

¢ |nformationen zur Platzierung von Zahnrédern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf
Welle.

e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Férderer mit Mittelantrieb ist es eventuell
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.

e Der effektive maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umge- 0.085" 0.60" NOM. | 0.60" NOM. | 0.60" NOM.
bungsbedingungen und den Forqergutelgqnschaften ab. Berlcksichtigen Slej_ 22mm) | (152mm) | (152mm) | (15.2mm)
diese Faktoren bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Ban- * *
dern ausgestattet sind. i 7 < <
e Kann flir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fir 0.344" * ) )
enge Ubergaben verwendet werden. (8.7 mm) ED ED ED
o Integrierte freie Randzone: 0,34 Zoll (8,6 mm). 0.235
(5.97 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zulas-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse sung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top| 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ftz2 | kg/m? tegrad (USA) | EUMC?
Polypropylen Grau/Grau Polypropylen 700 10.200 34 bis 150 1 bis 66 1,18 5,76 64, Shore A
Polypropylen Grau/Schwarz Polypropylen 700 10.200 34 bis 150 1 bis 66 1,18 5,76 55, Shore A b
Polypropylen WeiB/WeiB Polypropylen 700 10.200 34 bis 150 1 bis 66 1,18 5,76 55, Shore A b c
Polypropylen HoPIEIStungs-FT | polypropylen 700 | 10.200 | 34 bis 212 1 bis 100 118 | 576 59, Shore A b c

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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Flush Grid Friction Top, ohne freie Randzone

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,17x0,10 43x25
Durchlassigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. b s e e e e S e S

e Abrigbfeste Scharnierstabe werden empfohlen. 2 o e e ey g
* Erhaltlich in blauem PP mit blauem Gummi. ko

o A T H.—Hﬂ—w
o Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er- R U L O i

mitteln. Ry oy g gy
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. s e o e o e u-uu -u u - b’ s -- e
e Informationen zur Platzierung von Zahnrdadern entnehmen Sie dem Diagramm ': 'L : ':‘: ’:‘: ':‘: ':': : : ':_ : ":_ _-‘-

H H Y ] A - - w - - |l | 4
\zl\lljer)ﬂeVersatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf < W o o o o oy 2 e 2
. ) ) ) L o o e e e o e B o B

* Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell | B o e o ) ol et o f Bt )

notwendig, die Ruckbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen o e s b s e e e e o e e B e e

zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. - Y T T = T = ey e e = e e
e Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-

gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren 0.085" 0.60" NOM. | 0.60" NOM. | 0.60" NOM.

bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet (22mm)  [(15.2mm) [~ (15.2mm) [ (15.2 mm) i

sind. {

" oo . [ | A A

 Kann fir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir 034"

enge Ubergaben verwendet werden. (8.7 mm) [D [D ED

0.235"
(5.97 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zulas-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse sung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har-| FDA
off Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMCA
Polypropylen | HOCHIEIStuNgS-FT | gy oropyien 700 | 10200 | 34bis212 | 1bis100 | 118 | 576 | 59, ShoreA b c
Blau/Blau

aEuropéisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrankung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

ONEPIECE™ Live Transfer Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x0,10 43x25
Maximale OffnungsgréBe (ca.) 0,31x0,10 79x25
Durchlassigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise - -
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines IH
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. I‘ LP r- § L ] r Vi I | | 1 |

e |eichtgewichtig mit glatter Laufflache. e =

* Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes. F r
* Mit Nylonstaben versehen fiir eine hervorragende VerschleiBfestigkeit. ! ] L ‘J | | ! | !

o FEine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt i [ ———
zwischen Band und Ubergabeplatte.

e Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere r n. ! 1'-1 1 I | | | |
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste L L
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er- - .
mitteln.
ST l'r‘ﬁ. f‘\jllllr
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. L [ ’ . L -
e Empfohlen fiir Verwendung mit EZ Track-Zahnradern. 2 1 B

e Verwenden Sie Zahnréader mit einem Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) L.J! r '. q l Q i ! l r‘, 1 3 | 1 | 1 |

oder mehr.

o Fiir die reibungslose, selbstraumende und rechtwinklige Ubergabe auf Aus-
laufbander geeignet.

e Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird
gewdhrleistet, dass das Ubergabeband nicht hdngen bleibt, wenn es sich mit
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem
Ubergabeband hinzu. Siehe 90-Grad-Behélteriibergaben.

e Auch erhdltlich in 6 in (152 mm) Mold To Width.

o Bei speziellen Bandbreiten wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

e Integrierte Fiihrungsstege passen in die serienméBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit-
profilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.

0.34" ! 4.45" .

1-21/32" (90.9 mm)
(42.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Azetal Nylon 1.300 19.000 34 bis 200 1 bis 93 1,19 5,80
FR TPES Nylon 750 10.900 40 bis 150 4 bis 66 1,30 6,34
HHR-Nylon HHR-Nylon 1.100 16.100 -50 bis 310 -46 bis 154 1,20 5,80

1 96 Konstruktionshandbuch 2025-Modulare Kunststoffbander



GERADE BANDER

Flush Grid Nub Top™

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,18 x 0,09 44%23
Durchlassigkeit 15%
Produktauflage 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnier- Verdeckte Kante; ohne Kopf
stabtyp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Das Noppenmuster verringert den Kontakt zwischen Bandoberfléche und For-
dergut.

Verfiigbar in Azetal, Polypropylen und Polyathylen (fiir Tiefkiihlprodukte).
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-

O W W W W W W W W w wow w w W w W W W W

R R R R R e . L
L

e e ow e w W w W W o w W w ow w
el T T I S -,

-
L |
Fw W w e wewewrwwww e owowow ow ——
- R i s o o om o om o om WW

L N

-"‘--"'.-H--H-“-"'.'—-—_‘
B R A e o e om B8

mw
FW & @ W e T e e ow o ow o o —
R A N W W N I N e |

mitteln.

Noppen zu iiberbriicken.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Fiir Produkte empfohlen, die groB genug sind, um den Abstand zwischen den

Flush Grid Nub Top-Mitnehmer sind erhéltlich.
Standardbreite der freien Randzone mit Noppen: 1,0 in (25,4 mm).

L |
I--""’-'-IIIH--H"""'I-‘—H
BAAAA AL ssmE s as s R

==
l"I-ﬁ-'Ivr'I-IIrllr'H-ir'I_1
el R I S Ol O e

LA |
Fowwwwewwewewewwwwweeswww
el A A N N T N T e

"-'v'-I--U'hh'---ud-u:L

0.05"
(1.3 mm)
0.394"
(10.0 mm)

0.60" NOM. 0.60" NOM.

(152mm) | (15.2mm) (15.2 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,93 4,55
Azetal Polypropylen 1.300 19.000 34 bis 220 7 bis 93 1,36 6,65
Polyéthylen Polyéthylen 450 6.570 -50 bis 150 -46 bis 66 1,00 4,90
Azetal Polyéthylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 1,36 6,65

aBej Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern betrdgt die Bandfestigkeit fiir Polypropylen, Azetal und Nylon 750 Ibf/ft (10.900 N/m), und die Betriebstemperatur der Zahnréder liegt
zwischen 0 °F (-18 °C) und 120 °F (49 °C). Informationen (iber die Verfiigharkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Embedded Diamond Top

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Leichtgewichtig mit glatter, geschlossener Oberflache.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf
Welle.

Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir
enge Ubergaben verwendet werden.

0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.
(15.2 mm) (15.2 mm) (15.2 mm)

0.157"1— —{
(4.0 mm) "
T {D Q ) Q ) ’ (so.;'; l::m)

-

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polyathylen Polyzthylen 300 4.380 -50 bis 150 -46 bis 66 0,96 4,69

@Bei der Verwendung von Stahlzahnridern betrégt die Bandfestigkeit fiir Polyethylen 240 Ibf/ft (3.400 N/m).
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GERADE BANDER

Cone Top™

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tScharnierstab-Vers;cthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf
Welle.

Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir
enge Ubergaben verwendet werden.

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 2 Zoll (51 mm)
und 3 Zoll (76 mm).

/(R 0.03"
(0.7 mm) +

0.344"
? OA~O~O~O) ¢z,
(3.2 mm) 0.282" 0.60" NOM. 0.60" NOM. | 0.60" NOM.
@ 2 mm) (15.2 mm) (15.2mm) | (15.2 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 1,31 6,40
HR-Nylon Nylon 500 7.300 -50 bis 240 -46 bis 116 1,18 5,76
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GERADE BANDER

Flush Grid Mold to Width, 38 und 46 mm breit

Zoll mm
Bandteilung 0,60 15,2
Standardbreiten 1,5x1,8 38 x 46
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,10 43x25
Maximale OffnungsgréBe (ca.) 0,31x0,10 7,9%x25
Durchlassigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Leichtgewichtig mit glatter Laufflache.
Biindige Bandkanten

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Die serienmé@Bigen Nylon-Rodlets bieten eine langere Lebensdauer.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwenden Sie nur EZ Track-Zahnrader.

Verwenden Sie hochstens ein Zahnrad pro Welle fiir beide Breiten.
Abstand zwischen Fiihrungsstegen:

- 38-mm-Band: 1,2 Zoll (30,6 mm) 0.60" NOM. | 0.60" NOM. | 0.60" NOM. | 0.60" NOM.
- 46-mm-Band: 1,54 Zoll (39,1 mm) l 5.2 mm) 352 mm 5.2 mm) |~ (5.2 ) l l
o Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir O 13—340"
enge Ubergaben verwendet werden. o150 (13.7 mm)
o Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m). (3.8 mm)
0.344"
(8.7 mm) T
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft2 kg/m?2
Azetal (38 mm) Nylon 130 578 -50 bis 200 -46 bis 93 0,185 0,275
Azetal (46 mm) Nylon 150 667 -50 bis 200 -46 bis 93 0,216 0,321
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréader und Gleitprofile?

Bandbreitenbereich® Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum¢
3 76 1 2 2
4 102 1 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 2 3 2
10 254 3 3 2
12 305 3 3 2
14 356 5 4 3
15 381 5 4 3
16 406 5 4 3
18 457 5 4 3
20 508 5 5 3
24 610 7 5 3
30 762 9 6 4
32 813 9 7 4
36 914 9 7 4
42 1.067 1 8 5
48 1.219 13 9 5
54 1.372 15 10 6
60 1.524 15 1 6
72 1.829 19 13 7
84 2.134 21 15 8
96 2.438 25 17 9
120 3.048 31 21 1
144 3.658 37 25 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei ei- | Maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinie- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 4 in (102 mm).6 nabstand nabstand

3\Wegen der einfachen Stahl-Zahnréder empfiehlt Intralox, doppelt so viele Zahnréder mit 8 oder 12 Zahnen wie oben angegeben zu verwenden.

P \Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert (ibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die ndchstgréBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 3 in (76 mm). Wenn die tatsichliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

C Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last konnen zusatzliche Zahnréder erforderlich sein.

9Bei Friction Top-Anwendungen vorsichtig vorgehen und den Intralox-Kundendienst kontaktieren.

€ Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnrader verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten
Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
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GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
09
0.8 NN ™ 7.0 178
0.7 \\ N 6.0 152
0.6 Y\‘\ g 327 5.0 127
0.5 NN i
A NN L0724 S~ AL 102 B
04 R T Do ﬁ\
’é” \76‘7 67\ 30 76
03
\ 718
N 2.0 51
& 7 n
02 \)\ O 10 1 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min  |A Zahnradabstand, Zoll
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Lange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

Spritzguss-Zahnrad

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| Mmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm Zoli® (Zoll) | (mm)? | (mm)
12

(3.41 %) 23 | 58 | 23 58 0,75 19 1,0 1,0 25 25
16 25 bis

(1,92 %) 31 |1 79| 31 79 1,0 25 1,1,25 1,5 30 40
18

(152%) | 3° | 89| 35 | 8 | 075 | 19 10,15 25, 40
20

(1,23 %) 38 | 97 | 38 97 1,0 25 1,5 40
24 1his | 1,5m | 25bis

(0,86 %) 46 | 117 | 47 119 1,0 25 1,25 25 30 40, 60
26 1 bis 25 bis

(0,73 %) 51 [ 130 | 51 130 1,0 25 125 1,5 30 40
32 1 bis 25 bis

(0,48 %) 6,1 | 155 | 6,2 157 1,0 25 125 15,25 30 40, 60

aDje rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnrader sind haufig mit zwei Nuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam. Die Zahn-
rader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnrédern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden. Nicht-metrische
PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.
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GERADE BANDER

Abriebfeste Zahnrader aus Metall
Nom. Teilkreis- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahi| durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll mm | Zoll | mm Zoll mm Zoli? (Zoll) | (mm)? | (mm)
(7,6? %) 1,6 41 1,6 41 | 0,164 | 42 0,75 0,625 20

12 2,3 58 23 58 | 0,164 | 42 1,0 1,0 25 25
(3,41 %)

aDje Edelstahl-Zahnrader mit Rundbohrung besitzen eine Passfeder. Da die Passfeder Teil des Zahnrades ist, miissen nur die mittieren Zahnrader fiir den Antrieb des Bandes verriegelt
werden. Aufgrund der AuBenpassfeder muss die Wellen-Passfeder {iber die gesamte Lénge der Welle verlaufen. Nicht-metrische PassfedernutgroBen bei Zahnrédern mit Rundbohrung
entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.

Geteilte Zahnrader aus Metall

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm | (Zoll)? | (Zoll) | (mm)? | (mm)

18
(1,54 %) 35 | 89 35 89 1,7 43 1,5 40

2 | 4 |17 | a7 | 119 | 17 | 43 |19k | 15 | a0 | 40
(0,86 %) y s ’ 1_1/4, y

26 |51 |13 51 | 130 | 17 | 43 |13, |1525 40, 60
(0’73 %) ) y ) 1-1/41 My &y )

1,

32 1-3/16,

(0,48 %) 6,1 | 155 | 6,2 157 1,7 43 1-1/4, 15,25 40, 60
1-1/2

ays-amerikanische PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm
6885.
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GERADE BANDER

EZ Track™-Spritzguss-Zahnréder
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
16 3,1 79 31 79 1,0 25 1,5 40
(1,92 %)
18 35 | 89 35 89 1,0 25 1,5 40
(1,52 %)
24 46 | 117 | 47 119 1,0 25 15,25 40, 60
(0,86 %)
32 6,1 | 155 | 6,2 157 1,0 25 15,25 40, 60
(0,48 %)
Geteiltes EZ Track™-Zahnrad aus glasfaserverstirktem Nylon
Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrdoBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund (Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
24
(0,86 %) 46 | 117 | 47 119 1,5 38 1,5 40
32 6,1 | 155 | 6,2 157 1,5 38 15,25 40, 60
(0,48 %)
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GERADE BANDER

EZ Track™- und EZ Clean™-Zahnréider

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Die geraden Flat Top Mitnehmer werden sowohl fiir Flat Top- als auch fiir Flush

Grid-Bénder verwendet.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um den empfohlenen Mindestab-
stand zu ermitteln.

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl | messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(3.41 %) 23 | 58 2,3 58 1,0 25 1,0 1,0 25 25
1,0,
16 1-1/16,
(1,92 %) 31 179 | 31 79 1,0 25 1-1/8, 25,30
1-1/4
18
(1,52 %) 35 1 8 | 35 89 1,0 25 1,0 1,0 25
20
(1,23 %) 38 | 97 38 97 1,0 25 1,5 40
1,0,
24 1-1/8,
(0,86 %) 46 | 117 | 47 119 1,0 25 1-3/16, 25,30
1-1/4
1,0,
26 1-1/16,
(0,73 %) 51 [ 130 | 51 130 1,0 25 1-1/8, 1,5 25,30 40
1-1/4
1,0,
1-1/16,
32 1-1/8, 25, 30,
(0,48 %) 6,1 | 155 | 6,2 157 1,0 25 1-3/16, 40
1-1/4
1-1/2
Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)
Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyathylen, Azetal, nachweis-
bares Polypropylen A22

Flush Grid Nub Top-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhaltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyathylen, Azetal
3 76 Polypropylen, Azetal

Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mit-
nehmers.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integ-
riert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um den empfohlenen Mindestab-
stand zu ermitteln.
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Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyathylen, Azetal
o Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente

erforderlich.

e Die Bordkanten sind so montiert, dass die hinteren Kanten nach innen zum Pro-
dukt angewinkelt sind. Dies wird als produktschonende Ausrichtung bezeichnet.
Auf Anfrage konnen die hinteren Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseit-
en angewinkelt werden.

e Beim Umlauf iiber Zahnrader mit 8, 12, 16 oder 18 Z&hnen fachern die Bordkanten
auf und 6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Férdergut fallen
konnte. Die Bordkanten bleiben vollstindig geschlossen, wenn sie (iber Zahnréader
mit 24 oder mehr Z&hnen gefiihrt werden.

o SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,2 in (5 mm)

e Mindestabstand: 1 Zoll (25 mm).

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstdndige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie
unter Abmessungen des Férderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 46: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S1100 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B G ]
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)
Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Embedded Diamond Top, Flat Top, Flush Grid, Perforated Flat Top?
1,6 41 8 0,53-0,59 13-15 1,02 26 1,70 43 1,00 25
2,3 58 12 0,93-0,97 24-25 1,31 33 2,40 61 1,37 35
3,1 79 16 1,31 33 1,51 38 3,20 81 1,75 44
35 89 18 1,51 38 1,66 42 3,60 91 1,94 49
3,8 97 20 1,70 43 1,77 45 3,79 96 2,13 54
46 117 24 2,08 53 1,92 49 4,75 121 2,60 66
5,1 130 26 2,28 58 1,96 50 5,14 131 2,73 69
6,1 155 32 2,85 72 2,20 56 6,20 155 3,30 84
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Abmessungen des S1100 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid Friction Top?, Flush Grid Friction Top, No Indent?
1,6 41 8 0,53-0,59 13-15 1,04 27 1,61 4 1,08 27
2,3 58 12 0,93-0,97 24-25 1,30 33 2,36 60 1,46 37
3,1 79 16 1,31 33 1,55 39 3,12 79 1,84 47
35 89 18 1,51 38 1,66 42 3,50 89 2,03 51
38 97 20 1,70 43 1,77 45 3,88 98 2,22 56
46 117 24 2,08 53 1,97 50 4,64 118 2,60 66
5,1 130 26 2,28 58 2,06 52 5,02 127 2,79 71
6,1 155 32 2,85 72 2,25 57 6,16 157 3,36 85
Flush Grid Nub Top?
1,6 41 8 0,53-0,59 13-15 1,04 27 1,57 40 1,05 27
2,3 58 12 0,93-0,97 24-25 1,30 33 2,32 59 1,42 36
3,1 79 16 1,31 33 1,55 39 3,08 78 1,80 46
35 89 18 1,51 38 1,66 42 3,46 88 1,99 51
38 97 20 1,70 43 1,70 43 3,84 98 2,18 55
46 117 24 2,08 53 1,97 50 4,60 117 2,56 65
5,1 130 26 2,28 58 2,06 52 4,98 127 2,75 70
6,1 155 32 2,85 72 2,25 57 6,13 156 3,32 84
Cone Top?
1,6 41 8 0,54-0,60 14-15 1,04 26 1,66 42 1,13 29
2,3 58 12 0,93-0,97 24-25 1,30 33 2,41 61 1,50 38
31 79 16 1,32 34 1,55 39 3,17 81 1,88 48
35 89 18 1,51 38 1,66 42 3,55 90 2,07 53
38 97 20 1,71 43 1,70 43 3,93 100 2,26 57
4,6 117 24 2,09 53 1,96 50 4,69 119 2,64 67
51 130 26 2,28 58 2,05 52 5,07 129 2,83 72
6,1 155 32 2,86 73 2,24 57 6,22 158 3,41 87
|nformationen zu alternativen Anordnungen der B-Abmessungen finden Sie unter Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.

Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur

Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$1100 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung

Mindestabstand

Teilkreisdurchmesser

Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
1,6 41 8 0,058 1,5
2,3 58 12 0,040 1,0
3,1 79 16 0,029 0,7
35 89 18 0,026 0,7
3,8 97 20 0,024 0,6
4.6 117 24 0,020 0,5
5,1 130 26 0,018 0,4
6,1 155 32 0,015 0,4
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Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe
Durchlassigkeit 24 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

mas emperatrseangtesenceernung. e AR EYAERREARR RN l

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen. m, W

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhéngig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die

Bandfestigkeit um die Hélfte.
o Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnrader erhaltiich. I ' l ' I . l . ' . ! . . I l I I l .
e Die Moduldicke betrégt 0,75 Zoll (1 9,1 mm), was eine hervorragende Bandfes- H ™ /e e e e ee——
tigkeit und -steifigkeit bietet.
-—A
1.44" NOM. 1.44" NOM.
(36.6 mm) (36.6 mm)
0.38"
©@7mm) [ /T\ :D /] \ 0.75"
\ (19.1 mm)

/|

A Bevorzugte Laufrichtung

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,31 in (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen 3.300 48.200 34 bis 220 1 bis 104 2,87 14,01

aDje Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhingig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m).
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Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Die Moduldicke betragt 0,75 Zoll (19,1 mm), was eine hervorragende Bandfes-
tigkeit und -steifigkeit bietet.

Hergestellt aus Polypropylen-Verbundwerkstoff fiir bessere Steifigkeit und mini-
male temperaturbedingte Banddehnung.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnrader erhaltlich.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhéngig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die
Bandfestigkeit um die Hélfte.

Bandfestigkeit fiir schmale Bander:

- 3.750 Ibf/ft (54.700 N/m) fiir Bandbreiten unter 60 Zoll (1.524 mm). Kontak-
tieren Sie den Intralox-Kundenservice, wenn eine prazisere Bandfestigkeit er-
forderlich ist.

- 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fiir Bandbreiten unter 30 Zoll (762 mm) (9?,-3:,','“) A A N\ 075"
AN - D /:D—E

1.44" NOM. 1.44" NOM.
(36.6 mm) (36.6 mm)

- 2.750 Ibf/ft (40.100 N/m) fiir Bandbreiten unter 12 Zoll (305 mm) (19.1 mm)

A Bevorzugte Laufrichtung

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab-Material, Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff Durchmesser 0,31 in (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen-Verbundwerkstoff 4.000 58.400 -20 bis 220 -29 bis 104 3,17 15,45
EC-Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen-Verbundwerkstoff 4.000 58.400 -20 bis 220 -29 bis 104 3,2 15,66

Dje Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhangig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m). Die Bandfestigkeit
schmaler Bander verringert sich auf 3.750 Ibf/ft (54.700 N/m) fir Bandbreiten unter 60 Zoll (1.524 mm), auf 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fir Bandbreiten unter 30 Zoll (762 mm) und auf
2.750 Ibf/ft (40.100 N/m) fiir Bandbreiten unter 12 Zoll (305 mm). Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, wenn Sie genauere Angaben (iber die fiir Bandbreiten unter 60 Zoll
(1.524 mm) erforderlichen Bandfestigkeiten bendtigen.
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Raised Rib

Zoll mm C

Bandteilung 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Durchlassigkeit 24 %
Produktauflage 24 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

o Hergestellt aus Polypropylen-Verbundwerkstoff fiir bessere Steifigkeit und mini-
male temperaturbedingte Banddehnung.
o Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

e Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-
mitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. |

¢ Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhéngig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die
Bandfestigkeit um die Hélfte.

[}

e Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnrader erhaltlich. . - { o ==
« Die Moduldicke betragt 1,0 Zoll (25,4 mm), was eine hervorragende Bandfestig- | § '} \/ I L Ia i et e I W i
keit und -steifigkeit bietet. -
-4—A
1.44" NOM. 1.44" NOM.
l = @e6mm) | (36.6mm) |

0.63"

(16.0 mm) / \\ 10"

4 'a :D_E (25.4 mm)
I

/ 1
A Bevorzugte Laufrichtung

\U,

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,31 in (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen 3.300 48.200 34 bis 220 1 bis 104 33 16,11

Die Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhangig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m).
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Non Skid

Zoll mm
Bandteilung 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-

typ Slidelox; ohne Kopf

Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Hergestellt aus Polypropylen-Verbundwerkstoff fiir bessere Steifigkeit und mini-
male temperaturbedingte Banddehnung. Dieses speziell entwickelte Harz leitet
statische Ladungen ab und ist dabei nicht auf Feuchtigkeit angewiesen, sodass
es sich fir alle Umgebungen eignet.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnrader erhaltlich.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhéngig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die

Bandfestigkeit um die Halfte.
e Eine nominale Bandteilung von 1,44 Zoll (36,6 mm) ermdglicht die Verwendung -4—A
kleinerer Antriebszahnréder als herkommliche ,bewegliche Plattform”-Bénder 1.44" NOM. 1.44" NOM.
und somit engere Ubergaben und flachere Bodenvertiefungen bei der Installa- l = (366mm) [~ (36.6mm) | l
tion. 046" Z A\ Z N
e Moduldicke 0,75 in (19,1 mm) bietet eine hervorragende Bandfestigkeit und - (11.7 mm) 0.84"
steifigkeit. Beim Betrieb in bevorzugter Laufrichtung gilt fiir S1200-Bénder ein (21.3 mm)
Festigkeitswert von 4.000 Ibf/ft (58.400 N/m).
o Freie Non Skid-Randzone: 1,0 in (25,4 mm). I
A Bevorzugte Laufrichtung
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit? lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,31 in (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
EC-Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen-Verbundwerkstoff 4.000 58.400 -20 bis 220 -29 bis 104 3,21 15,65

2Die Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betragt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m). Die Bandfestigkeit
schmaler Bander verringert sich auf 3.750 Ibf/ft (54.700 N/m) fiir Bandbreiten unter 60 in (1.524 mm), auf 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fiir Bandbreiten unter 30 in (762 mm) und auf
2.750 Ibf/ft (40.100 N/m) fiir Bandbreiten unter 12 in (305 mm). Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, wenn Sie genauere Angaben Uber die fiir Bandbreiten unter 60 in
(1.524 mm) erforderlichen Bandfestigkeiten bendtigen.
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Non Skid Raised Rib

Zoll mm
Bandteilung 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 254
(OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Produktauflage 10 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSchamierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise [

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Profil bietet eine rutschfeste Trittflache zur Erhéhung der Sicherheit.

Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich das bewegliche Band deut-
lich vom festen Boden ab.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

Hergestellt aus Polypropylen-Verbundwerkstoff fiir bessere Steifigkeit und mini-
male temperaturbedingte Banddehnung. Dieses speziell entwickelte Harz leitet
statische Ladungen ab und ist dabei nicht auf Feuchtigkeit angewiesen, sodass
es sich fiir alle Umgebungen eignet.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu er-

mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhéngig. Wenn das

Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die

Bandfestigkeit um die Hélfte. -+—A

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. ~ 1(':;'; s?n?r"v)l' 1(':;‘; G'r'nom”)" -

Informationen zu den Reibungswerten zwischen Produkt und Band erhalten Sie —f
0.63"

beim Intralox-Kundendienst.

. : ) N (16.0 mm) = 10"
Eine nominale Bandteilung von 1,44 Zoll (36,6 mm) ermdglicht die Verwendung (25.4 mm)
kleinerer Antriebszahnréader als herkdmmliche ,bewegliche Plattform”-Bénder ’
und somit engere Ubergaben und flachere Bodenvertiefungen bei der Installa- l

L]
——

e

——— T T—

tion.
¢ Freie Randzone (Rippe): 1,0 in (25 mm). A Bevorzugte Laufrichtung
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,31 in (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2
EC-Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen-Verbundwerkstoff 4.000 58.400 -20 bis 220 -29 bis 104 3,58 17,48
UV-besténdiges Azetal® Azetal 2.500 36.500 -50 bis 150 -46 bis 66 4,51 22,02

2Die Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betragt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m). Die Bandfestigkeit
schmaler Bénder verringert sich auf 3.750 Ibf/ft (54.700 N/m) fiir Bandbreiten unter 60 in (1.524 mm), auf 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fiir Bandbreiten unter 30 in (762 mm) und auf
2.750 Ibf/ft (40.100 N/m) fiir Bandbreiten unter 12 in (305 mm). Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, wenn Sie genauere Angaben (iber die fiir Bandbreiten unter 60 in
(1.524 mm) erforderlichen Bandfestigkeiten bendtigen.

bUV—bestéindiges Azetal erfordert spezielle Zahnrader. Wenden Sie sich bei der Bestellung von Zahnradern fiir dieses Band bitte an den Intralox-Kundenservice.
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum

6 152 2 2 2

7 178 2 2 2

8 203 2 2 2

9 229 2 2 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 3 3
15 381 3 3 3
16 406 3 3 3
18 457 3 3 3
20 508 3 4 3
24 610 5 4 3
30 762 5 5 4
32 813 5 5 4
36 914 7 5 4
42 1.067 7 6 5
48 1.219 9 7 5
54 1.372 9 7 6
60 1.524 1 8 6
72 1.829 13 9 7
84 2134 15 11 8
96 2.438 17 12 9
120 3.048 21 15 11
144 3.658 25 17 13
145 3.683 25 18 14
146 3.708 25 18 14
147 3.734 25 18 14
148 3.759 25 18 14
149 3.785 25 18 14
150 3.810 25 18 14
151 3.835 25 18 14
152 3.861 25 18 14
153 3.886 25 18 14
154 3.912 25 19 14
155 3.937 25 19 14
156 3.962 27 19 14
157 3.988 27 19 15
158 4.013 27 19 15
159 4.039 27 19 15
160 4.064 27 19 15
161 4.089 27 19 15
162 4115 27 19 15
163 4140 27 20 15
164 4.166 27 20 15
165 4191 27 20 15
166 4216 27 20 15
167 4.242 27 20 15
168 4.267 29 20 15
169 4.293 29 20 16
170 4.318 29 20 16
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Anzahl Zahnréder und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
171 4.343 29 20 16
172 4.369 29 21 16
173 4.394 29 21 16
174 4.420 29 21 16
175 4.445 29 21 16
176 4.470 29 21 16
177 4.496 29 21 16
178 4,521 29 21 16
179 4.547 29 21 16
180 4,572 31 21 16
181 4,597 31 22 17
182 4.623 31 22 17
183 4.648 31 22 17
184 4.674 31 22 17
185 4.699 31 22 17
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei ei- | Maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinie- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
nem maximalen Mittellinienabstand von 6 in (152 mm).¢ nabstand nabstand

Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bander sind erhaltlich in

Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 6 in (152 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kdnnen zusétzliche Zahnrader erforderlich sein.
C Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnrader verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten

1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20

A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min

B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min):
Lénge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB3
T Zé&hnezahl (m)

Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

C

A Zahnradabstand, in

B Zahnradabstand, mm
C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
D Strichlinie: Stabe aus Polypropylen

E durchgezogene Linie: Stabe aus Polypropylen-Verbundwerkstoff

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
8.0 203
: N
‘ N N 7.0 178
0.8 AN
g; ™ RN 6.0 Mt E 152
05 AN 50 : 127
A RN T B
k| 7T\N 30 D | 76
0.3 14T< 1
\]\ 2.0 - 51
0.2 1.0

25
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
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Geteiltes Kunststoffzahnrad

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygo- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm Zoll (in)® | (mm)? | (mm)
14
(2,51 %) 65 | 165 | 63 | 161 1,5 38 15,25
17
(1,70 %) 79 [ 201 | 77 | 196 | 15 38 25
22 10,2 | 259 | 10,1 | 255 | 15, [38,44| 35 [25,35 90
(1,02 %) 1,6

@Nicht-metrische PassfedernutgroBen bei Zahnrédern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.
b pie 2,5-in-Vierkantbohrung wird mithilfe eines Bohradapters im Zahnrad mit der 3,5-in-Vierkantbohrung erzeugt.

Geteilte Zahnrader aus Metall

Nom. Teilkreis- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygo- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
neffekt) | Zoll mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(3.4 %) 5,6 142 | 54 137 1,7 43 2,5
14
2,51 %) 6,5 165 | 6,3 161 1,7 43 15,25
22 10,2 | 259 | 10,1 | 255 1,7 43 25,35
(1,70 %)

Niederhaltefiihrungen

Erhéltlich fiir Non Skid- und Flat Top-Bénder.

Obertrum-Gleitprofile oder Rollen, die die Stege halten, sind nur bei dem Ubergang
zwischen den horizontalen und den abgewinkelten Abschnitten erforderlich. Da-
durch werden die anfanglichen Kosten des Systems sowie der Aufwand und die
laufenden Kosten fiir die Wartung verringert.

Stellen Sie sicher, dass geeignete Einfiihrungsradien und/oder Winkel verwendet
werden, um das Risiko zu reduzieren, dass der Steg auf dem Rahmen scheuert.

Platzieren Sie Stege entlang des Bandes in jeder zweiten Reihe (2,9 in [73,2 mm)]).
Die Stege kénnen bei Anwendungen mit geringer Belastung auch in jeder vierten
Reihe (5,8 in [146,3 mm)) platziert werden.

Jede Reihe mit Stegen entlang des Bandes verringert die Zahl der verfiigbaren
Zahnréder um zwei. Die nominale Bandleistung verringert sich durch jede Reihe
von Fiihrungen um 1.300 Ibf (5.780 N).

SchlieBen Sie bei der Konstruktion von Forderern einen Obertrum-Radius am Uber-
gang zwischen horizontalen und gewinkelten Abschnitten ein. Dieser Radius muss
flir Bander, deren Belastung in der Ndhe der nominalen Bandfestigkeit liegt, mind-
estens 48 in (1,22 m) betragen. Dieser Radius ist einer der wichtigsten zu beach-
tenden Faktoren, wenn stark belastete Forderer entworfen werden, bei denen Nie-
derhaltestege eingesetzt werden.

Die nominale Festigkeit fiir jeden Niederhaltesteg betrdgt: 100 Ibf (445 N), wobei
die Kraft rechtwinklig zur Niederhalte-Oberfléche wirkt.
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Gewindestiicke
Erhéltliche Basisbandtypen — Werkstoff Erhaltllct.le Groﬁen L3S
windestiicke
Flat Top — Polypropylen-Verbundwerkstoff 0:3125in 1b'351 8mir?])(8 mm bis
Anzugsmoment bei der Be-
Maximales Befestigungsgewicht festigung
Bandwerkstoff Ib/Mutter? kg/Stiick? in-lbf Nm
Polypropylen-
Verbundwerkst- 355 155 100 11,3
off
e Mithilfe von Gewindestlicken kénnen am Band auf einfache Weise Bauteile ange-
bracht werden.

o Alle Abmessungen fiir das Anbringen von Gewindestiicken werden bei einer Bestel-
lung von der Kante des Bandes gemessen. Informationen iiber die bei Ihrer Anwen-
dung maglichen Gewindestiickpositionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Der Umlauf des Bandes um die Zahnréader darf nicht durch mit mehreren Reihen ver-
bundene Bauteile behindert werden.

Zahnréader sind nicht in einer Linie mit den Gewindestiicken zu positionieren.

Stellen Sie sicher, dass bei der Konstruktion von Befestigungsunterteilen, die tiber
mehrere Reihen reicheen, eine reduzierte Riickbiegung berticksichtigt wird.

Minimale freie Randzone zur Bandkante: 0,833 in (21 mm) fiir Bdnder mit ungerader
Breite bzw. 1,833 in (47 mm) fiir Bander mit gerader Breite.

Mindestabstand zwischen Muttern (iber die Breite des Bandes: 1,33 Zoll (34 mm).
Abstand entlang der Lange des Bandes: in Schritten von 1,44 in (36,6 mm).

2 Nur Befestigungsgewicht. Das Gewicht des Produkts ist nicht enthalten.

Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-
Zoll mm ger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18 Polypropylen

Identisch mit den Fingerlibergabeplatten der Serie 400.

Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen
von Fordergut. Die Finger greifen in die Rippen des Bandes ein und erméglichen so
einen glatten, kontinuierlichen Produktiibergang, wenn das Band iiber die Zahn-
réder lduft.

Einfache Montage am Fordererrahmen mit den mitgelieferten Bundschrauben. Die
Kappen lassen sich leicht auf die Schrauben aufsetzen, sodass die Schrauben
nicht verschmutzt werden.
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $1200 Fingeriibergabeplatten

Zoll mm

F 3,50 89 —H—

G 0,31 8 =.=—/\/—m~\/—

H 7,25 184 — i

[ 5,91 150 = G K

J 3,00 76 = B

K 145 37 = 4|

L 2,00 51 = H

M 6,000 | 1524 —
= H M
==

Abbildung 47: Fingerlibergabeplatte und Férderanlage
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Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Breitenabstufungen .
Anz. Finger "
Zoll mm Verfiighbare Werkstoffe
Glasfaserverstérkte thermo-
6 152 18 plastische Finger, Azetal-
Riickplatte
Erhaltliche Ausfiihrungen
Serien- Standard - verldngerte
maBig Riickseite Glasbeforderung
Kurze Finger mit verléngerter Riickplatte
i kurze Finger mit kurzer Riickplatte?
La_?gl;(e Finger Lange Finger mit verléngerter - g. - p
gltlickglr;'?t:a Riickplatte Mittellange Finger mit kurzer Riickplatte
Mittellange Finger mit verlangerter Riick-
platte

Verfligt tiber &uBerst stabile Finger und eine Riickplatte mit geringer Reibung.

Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen von
Férdergut. 18 Finger greifen zwischen die Bandrippen und ermdglichen einen glatten,
kontinuierlichen Produktiibergang, wenn das Band in die Zahnrader eingreift.

Die Riickplatte mit geringer Reibung ist stdndig mit den zwei duBerst stabilen Fingerein-
sétzen verbunden.

Zur Befestigung der Fingeriibergabeplatten (FTPs) aus zwei Werkstoffen werden Kunstst-
off-Bundschrauben und Schraubenkappen mitgeliefert.

Befestigungsteile fiir die FTPs zur Glasheforderung aus zwei Werkstoffen sind separat er-
haltlich. Die Befestigungsteile bestehen aus ovalen Unterlegscheiben und Schrauben aus
Edelstahl, die eine sicherere Befestigung fiir anspruchsvolle Glasanwendungen ermdgli-
chen.

Fiir Anwendungen, die eine bessere chemische Bestéindigkeit erfordern, bietet Intralox
eine Standard-FTP vollstandig aus Polypropylen. Die Befestigung dieser Fingeriibergabe-
platten besteht aus Kunststoff-Bundschrauben und aufsteckbaren Schraubenkappen.

Die langen Finger bieten guten Halt fir instabile Produkte, wie PET-Behélter oder Dosen.
Kurze Finger sind robust und eignen sich fiir raue, zerbrochene Glasanwendungen. Diese
Finger sind im Prinzip bruchfest; einzelne Finger konnen aber bei tiefen Einschnitten
durch Glasscherben verbiegen und abbrechen, sodass Beschadigungen des Bandes oder
des Rahmens vermieden werden.

Die kurze Riickplatte besitzt zwei und die verlangerte Riickplatte drei Befestigungsschli-
tze.

S400 und S1200 verwenden die gleichen FTPs.

Fiir optimale Produktforderung bei Fingeriibergabeplatten zur Glasforderung werden
Zahnréder mit einem Teilkreisdurchmesser von 10,2 in (259 mm) mit 22 Zahnen empfoh-
len. Die Zahnrader mit Teilkreisdurchmesser 10,2 in (259 mm) und 22 Z&hnen sind zu-
dem die maximalen Zahnréder, die bei kurzen Fingeriibergabeplatten zur Glasforderung
empfohlen werden.

@\Wenden Sie sich filr Informationen iiber die Lieferzeiten bitte an den Intralox-Kundenservice.
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Erforderliche Abmessungen fiir den Einbau von Serie 1200 Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Glasheforderung | Glasbeforderung mit-
SerienméBig lange Finger kurze Finger tellange Finger

Kurze Riickseite  |Verlangerte Riickseite Verlangerte Riickseite

Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
F 3,50 89 3,50 89 3,50 89 3,50 89 H
G 0,31 8 0,31 8 0,31 8 0,31 8 2.25" (57 mm)
H 7,25 184 10,75 273 8,26 210 9,04 230 -
| 5,91 150 5,91 150 5,91 150 5,91 150 r é] @
J 3,00 76 3,00 76 3,00 76 3,00 76 - 15"
K | 145 37 145 37 145 37 145 37 B e
L 2,00 51 5,50 140 5,50 140 5,50 140 [
1 6,0 152,4 6,0 152,4 6,0 152,4 6,0 152,4

1 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Um-
gebungstemperatur

2 0,5in (13 mm) Radius (Vorderkante von Rah-
mentrager)

3 Rahmentréger

Abbildung 48: Fingerilibergabeplatte und Férder-

anlage
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Selbstrdumende Fingeriibergabeplatten. Unter der @

Erhéltliche Breite
Zoll mm Anz. Finger Verfiighare Werkstoffe
Glasfaserverstarkter Thermo-
6 152 18 plast

Besteht aus einer Fingeriibergabeplatte und einem Band mit Ubergabekante, die
miteinander kompatibel sind.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes en-
tgegen zu wirken

Die glatte Flat Top-Oberfldche eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrich-
tung stehende Behdlter.

Vollig biindige Kanten, ein Verschlusssystem fiir Scharnierstiabe mit Kopf und Ny-
lon-Scharnierstabe garantieren hervorragende VerschleiBfestigkeit.

Dadurch werden keine Abstreifleisten, Pusher-Ausschleusung und breiten Uberga-
beplatten mehr bendtigt. Nahtlose und 100 % selbstraumende Ubergaben ermogli-
chen eine rechtwinklige Ubergabe fiir alle Behdltertypen.

Ideal fiir warmere/kiihlere Anwendungen mit hiufigen Produktumstellungen.

Da es sich um ein bidirektionales System handelt, kann das gleiche Ubergabeband
sowohl fiir Ubergaben nach links als auch nach rechts verwendet werden.

Kompatibel mit allen Bandarten und -typen von Intralox an den Abgabe- und Ein-
laufférderern.

Damit kann die Produktiibergabe auf und von Raised Rib-Béndern der Intralox-
Serien 400, 1200 und 1900 erfolgen.

Die robuste Konstruktion sorgt fiir gute Widerstandsfahigkeit in anspruchsvollen
Glasanwendungen.

Mit den Edelstahlschrauben und ovalen Unterlegscheiben, die bei Ausdehnung und
Schrumpfung des Bandes eine gewisse Bewegungsfreiheit gewéhrleisten, lassen
sich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dicke montie-
ren.

Die Edelstahl-Teile sind separat erhltlich.

2L izenz von Rexnord USA Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490

Erforderliche Abmessungen fiir $1200 selbstraumende Fingeriibergabeplatte?

Selbstraumend
Zoll mm
F 5,25 133,4 H
G 1,15 29,2 T
H 8,05 204,5 T ﬂ
[ 5,93 150,6 | L
T | 292 | 742 ‘”W’—{}f
6
K 1,51 38,4
L 2,71 68,8 Jf []{] 1
1 6,000 152,4 4 N l
K U
—
L—F -
_ | - 059"
(15.0 mm)
Gi H [¢) (o) [*) [2) [2) (o) [*)
VL
() o B
o
2/ (@ o
o
G) ) A )

1 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
2 Rahmentréger
Abbildung 49: Fingerlibergabeplatte und Férderanlage

@Unter der Lizenz von Rexnord USA Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Diese
Abmessungen sind in der folgenden Tabelle angegeben. Eine vollstandige Beschreibung dieser Abmessungen finden Sie

unter Abmessungen des Fdrderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: + 0,03 Zoll (1 mm)
B horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, + 0,125 Zoll (3 mm)
C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums

E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten
Abbildung 50: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des $1200 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C U
Bereich (Mindestwert bis
Teilkreisdurchmesser Hochstwert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top, Flush Grid
5,6 142 12 2,31-2,41 59-61 2,15 55 5,56 141 3,22 82
6,5 165 14 2,78-2,87 71-73 2,35 60 6,48 165 3,87 98
79 201 17 3,48-3,55 88-90 2,62 67 7,85 199 4,55 116
10,2 259 22 4,64-4,69 118-119 3,02 77 10,13 257 5,69 145
Non Skid Raised Rib, Raised Rib
5,6 142 12 2,31-2,41 59-61 2,15 55 5,81 148 3,47 88
6,5 165 14 2,78-2,87 71-73 2,35 60 6,73 171 412 105
79 201 17 3,48-3,55 88-90 2,62 67 8,10 206 4,80 122
10,2 259 22 4,64-4,69 118-119 3,02 77 10,38 264 5,94 151
Non Skid
5,6 142 12 2,31-2,41 59-61 2,15 55 5,65 144 3,30 84
6,5 165 14 2,78-2,86 71-73 2,34 59 6,56 167 3,76 96
79 201 17 3,51-3,58 89-91 2,57 65 7,99 203 4,47 114
10,2 259 22 4,67-4,73 119-120 3,02 77 10,29 261 5,62 143
3\erwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE
Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur

Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

$1200 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung

Mindestabstand

Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
5,6 142 12 0,095 2,4
6,5 165 14 0,081 2,1
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$1200 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
79 201 17 0,067 1,7
10,2 259 22 0,052 1,3
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Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
(OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf

typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die Flat Top-Oberflache eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrichtung
stehende Behélter. Ideal fiir den Transport von Behdltern.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich. Verwenden Sie Polypropy-

len-Slidelox fiir Easy Release PLUS-Bénder. Verwenden Sie nachweisbare Poly-
propylen-Slidelox fir Antihaftmaterial aus nachweisbarem Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnrader sind aus Vollkunststoff und verfiigen tiber groBe Z&hne in Stollen-
form fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und Lebensdauer.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Robuste Konstruktion sorgt fiir ausgezeichnete Festigkeit von Band und Zahnré-
dern, insbesondere bei anspruchsvollen Anwendungen mit Glas.

A Einsatz: Slidelox-Kante

o
o
<
F
—
c
LU
77

1.00" NOM. 1.00" NOM. , _1.00" NOM. 1.00" NOM.
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)
0.25"‘ —‘
(6.4 mm) 0.5"
HO_ @ 0 O O)m
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Azetal Nylon 2.500 36500 -50 bis 200 -46 bis 93 2,75 13,43
Polypropylen Nylon 1800 26300 34 bis 220 1 bis 104 1,85 9,03

HHR-Nylon HHR-Nylon 2.000 29200 -50 bis 310 -46 bis 154 2,32 11,33
HSEC-Azetal Nylon 1600 23400 -50 bis 200 -46 bis 93 2,69 13,13
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Mold to Width Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Standardbreiten 3,25 83

45 114

6,0 152

75 191

- 85,0
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp
Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines Bandes an In-
tralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die Flat Top-Oberflache eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrichtung stehende
Behdlter. Ideal fiir den Transport von Behéltern.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes entgegen zu

wirken
o Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich. I [Gl | | | | | | | ]
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnier- 0.50" e l_l

stab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus (12.7 mm)

Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu ermitteln. (:;‘;5;) L
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. (;;gf"]‘)
e Die Zahnréader bestehen aus Vollkunststoff. e 1.657"

(42.1 mm)

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder Umstellun- ! .
gen nicht ausgebaut werdengm[]ssen_ o Abbildung 51: S1400 Mold To Width Flat Top

Geteilte Zahnrader haben dicke Zahne in Stollenform, die zu der hervorragenden Haltbarkeit
und langen Lebensdauer der Zahnrader beitragen.

Die robuste Ausfertigung sorgt fiir ausgezeichnete Haltbarkeit von Band und Zahnradern,
besonders bei anspruchsvollen Glas-Anwendungen.

Zahnradplatzierung:

- Ein Zahnrad kann bei 3,25 Zoll (83 mm) Mold To Width-Béndern und bei 4,5 Zoll
(114 mm) Mold To Width-Bandern mit Fiihrungsstegen verwendet werden.

- Ein oder zwei Zahnrader bei 4,5 in (114 mm) Mold To Width-Béndern ohne Steg verwen-
den.

- Bis zu drei Zahnréder bei 6,0 in (152 mm) Béndern und bei 7,5 in (191 mm) Mold To

Width-Béndern verwenden. |‘7 (af.':; ?n"m) "

00v I J1Hd3S

e (Qptionale Fiihrungsstege passen in einfache Bandgleitprofile mit 1,75 in(44,5 mm) Abstand. 0.50" 8
* Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm). (127 mm) _l_
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m). T 1.069"
—  (27.2mMm) | T
e 1.657" — 0.245"
(42.1 mm) (6.2 mm)

Abbildung 52: S1400 Mold To Width Flat Top 85 mm

Banddaten
Breite des Standard-Scharnierstab-Mate- Bandmasse
Bandes rial, Durchmesser 0,24 in Bandfestigkeit? | Temperaturbereich (kontinuierlich) Steg Kein Steg

Zoll mm Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m Ib/ft kg/m
3,25 83 |Azetal Nylon 700 3.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,80 1,19 0,75 1,12

- 85 |Azetal Nylon 700 3.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,80 1,19 - -
45 114 | Azetal Nylon 850 3.780 -50 bis 200 -46 bis 93 1,13 1,68 1,07 1,59
6,0 152 | Azetal Nylon 1.200 | 5.340 -50 bis 200 -46 bis 93 1,40 2,08 1,35 2,01
7,5 191 | Azetal Nylon 1.550 | 6.890 -50 bis 200 -46 bis 93 1,75 2,60 1,71 2,54
6,0 152 | Polypropylen Nylon 850 3.780 34 bis 220 1 bis 104 0,95 1,14 0,90 1,34
3,25 83 [HHR-Nylon Nylon 700 3.110 -50 bis 310 -46 bis 154 0,85 1,27 - -
45 114 | HHR-Nylon Nylon 850 3.780 -50 bis 310 -46 bis 154 0,95 1,41 1,07 1,59
6,0 152 | HHR-Nylon Nylon 1.200 | 5.340 -50 bis 310 -46 bis 154 1,18 1,76 1,35 2,01
7,5 191 | HHR-Nylon Nylon 1.550 | 6.890 -50 bis 310 -46 bis 154 1,47 2,19 1,71 2,54

aDie Angaben beruhen auf Bandern ohne Steg mit der maximalen Anzahl von Zahnrédern.
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GERADE BANDER

ONEPIECE™ Live Transfer Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 254
Gussbreite 6 152
Breitenabstufungen - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, gerade Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil des Bandes.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Nylonstabe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnrader sind aus Vollkunststoff und verfiigen tiber groBe Z&hne in Stollen-
form fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und Lebensdauer.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Fiir die reibungslose, selbstraumende und rechtwinklige Ubergabe auf Aus-
laufbander geeignet.

Bietet ausgezeichnete seitliche Bewegung von PET, Glas und anderen Behéltern.
Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vor allem
bei anspruchsvollen Glas-Anwendungen.

Eine zuséatzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird i
gewahrleistet, dass das Ubergabeband nicht héngen bleibt, wenn es sich mit 0.50" = e
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem (127 mm) __2.25"

Ubergabeband hinzu. Siehe 90-Grad-Behélteriibergaben.

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf
achten, dass die Oberfliche des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5
mm) iber der Oberflache des Auslaufbandes liegt. Wenn das Fordergut sich
vom Einlaufband auf das Ubergabeband bewegt, miissen sich die Oberkanten
der Bander auf derselben Hohe befinden.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).
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Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 850 3.780 -50 bis 200 -46 bis 93 1,25 1,86
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GERADE BANDER

6 in (152 mm) Flat Top Mold to Width mit selbstradumender Kante

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen - -
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeférderung.

Das Band ist bidirektional. Es kann fiir Ubergaben nach links und rechts einge-
setzt werden.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Alle Zahnrader bestehen aus Kunststoff.

Die meisten Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Bietet 100 % selbstraumende Ubergabe aller Behéltertypen inklusive Energy- 00" Nom 0" Nom
Drink-Dosen beim Einsatz mit Fingertibergabeplatten. ™ (@samm) [ T (samm) [

oovI 31d3S

0.3" NOM.

1.00"NOM. | — | 1.00"NOM. |, (6.4 mm)

™ (25.4mm) (25.4 mm)

CRCALR R
O U f [

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 1.000 4.450 -50 bis 200 -46 bis 93 1,08 1,61
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GERADE BANDER

ONEPIECE™ 9,3 in (236 mm) Live Transfer Flat Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Gussbreite 9,3 236
Breitenabstufungen - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, gerade Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Nylonstabe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnrader sind aus Vollkunststoff und verfiigen iiber groBe Z&hne in Stollen-
form fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und Lebensdauer.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Fiir die reibungslose, selbstraumende und rechtwinklige Ubergabe auf Aus-
laufbander geeignet.

Bietet ausgezeichnete seitliche Bewegung von PET, Glas und anderen Behéltern.
Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vor allem
bei anspruchsvollen Glas-Anwendungen.

Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird
gewdhrleistet, dass das Ubergabeband nicht héngen bleibt, wenn es sich mit
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem 0.50" e 3.75" 5.99"

Ubergabeband hinzu. Siehe 90-Grad-Behélteriibergaben. (12.7 mm) (95.3 mm) (152.4 mm)

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf l |
achten, dass die Oberfliche des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5
mm) iiber der Oberflache des Auslaufbandes liegt. Wenn das Fordergut sich —
vom Einlaufband auf das Ubergabeband bewegt, miissen sich die Oberkanten T
der Bander auf derselben Hohe befinden. 0.35"
Hohe der Flihrungsstege: 0,35 in (8,9 mm).
Stegabstand: 1,6875 in (43 mm).

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).
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Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 1.550 6.890 -50 bis 200 -46 bis 93 1,86 2,77
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Bandteilung 1,0 25,4
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,30 42x76
Durchlassigkeit 21 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise ; 4 e
e Wenden Sie sich vor Konstruktit::l ein:asvsvysltems oder Bestellung eines ' I 'HI I i ' ' I 'El ' ' ' ' i IE' H

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. { u

Vollig biindige Kanten.

Polypropylen-Bénder sind grau mit Slidelox-Verschliissen aus blauen Polypropy- s
len. Azetal-Bander sind grau mit Slidelox-Verschliissen aus gelbem Azetal. umy! "H f imw

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste t ‘ |
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- ' ! [ | .

mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. . - ' _ | | .E

Mindestabstand der Zahnréder: 3 Zoll (76,2 mm). ‘

Empfohlener Maximalabstand der Zahnrader: 6 Zoll (152,4 mm). u q

Die Installation erfolgt wie bei den aktuellen S1400-Bandern, wobei die Position 'kum mwuuk
des arretierten Zahnrads und die bevorzugte Laufrichtung zu beachten sind.

Empfohlener angepasster Bandzug: mehr als 900 Ibf/ft (13.100 N/m). A Laufrichtung

001 31H3S

1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM.
(25.4 mm) | (25.4 mm)| (25.4 mm)| (25.4 mm)

l

|
0.5"
TOHKOOHOHOFOsy'mm
T

0.25"
(6.4 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandmasse

Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Polypropylen 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 1,61 7,86
Polypropylen Nylon 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 1,66 8,10
Azetal Nylon 2.500 36.500 -50 bis 200 -46 bis 93 2,52 12,30

Die Bandfestigkeit wird bei einem Zahnradabstand von 6 in (15,2 cm) durch 2 geteilt; volle Festigkeit bei einem Zahnradabstand von 3 in (7,6 cm).
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GERADE BANDER

Flat Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit grauem Gummi, in grauem Polypropylen
mit schwarzem Gummi, in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi und in
schwarzem Polypropylen mit schwarzem Gummi.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die meisten Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeférderung.

Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell | A Einsatz: Slidelox-Stab-Verschlusssystem
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.

Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren

o
o
<
F
—
o
L
77

0.2"
; ; 5 ia mit di 5 1.00" NOM. _ 1.00" NOM. _1.00" NOM.__ 1.00" NOM.
gienldder Konstruktion von Férderersystemen, die mit diesen Béndern ausgestattet ‘ 5.2 mm) T 254 mm- | (@54 mm) T~ (254 mm) (5.1lmm:
* Die freie Randzone der Friction Top-Oberflédche betrégt serienméBig 2,0 in 0.45" il | hifl Al [ or
(50,8 mm) und 0,22 in (5,6 mm). Die Verfiigbarkeit der freien Randzone variiert | (11.4 mm) -
je nach Material. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenser- D GD GD GD @ (17.8 mm)
vice. '
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (konti- Behdrdliche Zulas-
nierstab-Material, Bandfestigkeit nuierlich) Bandmasse sung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ftz2 | kg/m? tegrad (USA) | EUMC?
Polypropylen Grau/Grau Nylon 1.800 | 26.300 34 bis 150 1 bis 66 2,62 12,79 64, Shore A
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 1.800 | 26.300 34 bis 150 1 bis 66 2,62 12,79 55, Shore A b
Polypropylen WeiB/WeiB Nylon 1.800 | 26.300 34 bis 150 1 bis 66 2,62 12,79 55, Shore A b c
Polypropylen Senwarz/TPV 5 A yion 1800 | 26.300 | 34 bis 150 1his66 | 2,62 | 1279 | 65, Shore A
Polyéthylen Schwarz/Schwarz Nylon 1.000 | 14.600 | -50 bis 120 -46 bis 49 2,70 13,18 50, Shore A b

aEuropéisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Square Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 254
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Vollig biindige Kanten.

o Erhltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und schwarzem Poly-
ethylen mit schwarzem Gummi.

o Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

¢ Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

m e Die Zahnréader bestehen aus Vollkunststoff.
I'I'I e Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
v Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen. S L,
— * Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn- | uhe =l ' ' ]
I'I'I rédern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeforderung. A Einsatz: Slidelox-Stab-V i t
-  Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell Insatz: Slidelox-otab-Verschiusssystem
lh notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
o zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. 02"
» Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin- 100" NOM___ 1.00" NOM. _1.00" NOM.__1.00" NOM__ (5 1’
(@) gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren | 25.4mm) | (25.4 mm) | (25.4mm) | (25.4 mm)

bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet | 45- T

‘ T T T \
sind. (11.4 mm) @ [ o7
e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 2 Zoll (51 mm) D q@D q@D C@D Cr®> (7.8 mm)

und 3 Zoll (76 mm). '

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? tegrad (USA) |EUMCc?
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 1.800 | 26.300 34 bis 150 1 bis 66 2,60 12,69 50, Shore A b
Polyathylen Schwarz/Schwarz Nylon 1.000 | 14.600 -50 bis 120 -46 bis 49 2,68 13,08 50, Shore A b

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

3,25-Zoll-Mold to Width Flat Friction Top mit Flihrungen

Zoll mm -

Bandteilung 1,00 25,4 -
Gussbreite 3,25 83
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Erhéltlich in blauem Azetal mit schwarzem Gummi.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Bei einem 3,25-Zoll-Mold To Width-Band (83 mm) mit Fiihrungsstegen kann ein
Zahnrad verwendet werden.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeférderung.
Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. *
Informationen zu den Reibungswerten zwischen Produkt und Band erhalten Sie
beim Intralox-Kundendienst.

Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin- *
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Berticksichtigen Sie diese Faktoren
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet 0.325in
sind. 0.500 in 8.26 mm
Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm). 12.70 mm * 1.073in
Freie Randzone der Friction Top-Oberflache: 0,5 Zoll (12,7 mm). 27.25mm

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).
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1.656 in
42.06 mm

—

0.2"
1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. (5.1 mm)

" (25.4 mm)T(zsA mm)‘I(zsA mm)‘I(zsA mm) | l l
=P 06 Op Op O+
O O O

L] !
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behérdliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,24 in (6,1 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m tegrad (USA) | EUMCA
Azetal Blau/schwarz Nylon 700 3.110 -10 bis 130 -23 his 54 0,94 1,40 54, Shore A b

aEuropéisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrankung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Mold to Width Square Friction Top

Zoll mm "
Bandteilung 1,00 25,4 !
Gussbreite 6 152
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Slidelox; ohne Kopf

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Vollig biindige Kanten.
e Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi.
o Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

e Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Die Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff.

e Die meisten Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

e Bis zu drei Zahnréder konnen beim 6,0 Zoll (152 mm) Mold To Width-Band an-
gebracht werden.

e Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeférderung.

e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Férderer mit Mittelantrieb ist es eventuell
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.

e Der maximale Steigungsgrad hdngt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet
sind.

e Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm).

e Gummi-Freiraum: 1,0 in (25,4 mm).

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

00V J1Hd3S

1.00" NOM.

——

(25.4 mm)
{

1.00" NOM.
(25.4 mm)

1.00" NOM.
(25.4 mm)

1.00" NOM.
(25.4 mm)

0.45" il

T {1 Al 1 .
(1.4 m"’i@D C@D q@D q@D Cr @)’(173;7"‘,“)
|

Banddaten

Temperaturbereich (kontinuier-
lich)

0.2"
(5.1 mm)

Standard-Schar- Behordliche Zu-

Bandfestigkeit Bandmasse

Basis-Bandwerkst-
off

Basis/Friction Top

nierstab-Material,
Durchmesser
0,24 in (6,1 mm)

Ibf

°F

°C

Ib/ft kg/m

Friction Top-Har-
tegrad

lassung

FDA

(USA) | EuUMmc@

Polypropylen

Grau/Schwarz

Nylon

800

3.560

34 bis 150

1 bis 66

1,15 1,71

50, Shore A

b

aEuropdisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
bVon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Oval Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Vollig biindige Kanten.
Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Die Zahnréader bestehen aus Vollkunststoff.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeférderung.

Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Férderer mit Mittelantrieb ist es eventuell
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.

Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin- ) ) .
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Berticksichtigen Sie diese Faktoren {254 ma) (24 ma)—" (6.4 mmy " 254 mm)’ EM’
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet - |

ind. (dmmy
zﬂmmi-Freiraum:1,0 in (25,4 mm). T_@ <©> <O> qd» <©> Tui’-f"m"m)

!

o
o
<
F
—
c
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Banddaten
Standard-Scharnier- Temperaturbereich (konti- Behdrdliche Zu-
stab-Material, Bandfestigkeit nuierlich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser 0,24 in Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? tegrad (USA) | EUMC?
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 1.800 | 26.300 | 34 bis 150 1 bis 66 2,29 11,18 55, Shore A b

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
bvon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Mold to Width Oval Friction Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Gussbreite 6 152
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Vollig biindige Kanten.
e Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi.
o Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

e Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

¢ Die Zahnréader bestehen aus Vollkunststoff.

e Die meisten Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

e Bis zu drei Zahnréder konnen beim 6,0 Zoll (152 mm) Mold To Width-Band an-
gebracht werden.

e Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeférderung.

e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Férderer mit Mittelantrieb ist es eventuell
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.

o Der effektive maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umge-

00V J1Hd3S

bungsbedingungen und den Férderguteigenschaften ab. Berlicksichtigen Sie . . . . 0.2"
diese Faktoren bei der Konstruktion von Férdersystemen, die mit diesen Ban- T T (o T (25 ey~ (25 ey (51 M)
dern ausgestattet sind. }

o Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm). 0.45" Al

* Gummi-Freiraum: 1,0 in (25,4 mm). ("'“""’E@IDI q@D, q@;l q@; Cr ®>'(17?é7|:1m)
f

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behérdliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandmasse lassung
Basis-Bandwerkst- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
off Basis/Friction Top | 0,24 in (6,1 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m tegrad (USA) |EUMC?
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 800 3.560 34 bis 150 1 bis 66 1,15 1,71 55, Shore A b

aEuropdisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
bVon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Roller Top

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
Rollendurchmesser 0,70 17,8
Rollenlénge 0,83 21,0
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Biindige Bandkanten
Erhéltlich aus weiBem und grauem Azetal.

144 Rollen pro QuadratfuB (0,09 m?) Bandfl&che bieten eine groBere Kontaktfl-
dche zwischen dem Férdergut und den Rollen.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhéltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 1 . “ ‘ ", ._.
Rollenachszapfen aus Edelstahl sorgen fiir eine lange Lebensdauer. -  —— i :
Robuste Konstruktion fiir auerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn- , -.‘-.“ I‘-__ -H L

radern.

Ermdglicht Akkumulation mit geringem Staudruck fiir einen schonenden Pro-
dukttransport.

Last der Produkt-Akkumulation: 5 bis 10 % des Produktgewichts. [ e e S e
Rollenabstand: 1 Zoll (25,4 mm). I 1

SerienmaBiger Rollen-Freiraum: 0,75 Zoll (19 mm). 1.05"
(26.67 mm) I (33?dgo;m)

TP ©Op Op Op 9

e

o
o
<
F
—
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Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Nylon 2.500 36.500 -50 bis 200 -46 bis 93 5,83 28,47
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GERADE BANDER

Non Skid

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 1,00 254
(OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;Schamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern.

Rautenprofil bietet eine rutschfeste Trittfldche zur Erhéhung der Sicherheit.

Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich das bewegliche Band deut-
lich vom festen Boden ab.

Die Kanten habe eine Flat Top-Oberflache, ohne Profil.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nominale Bandteilung von 1,00 in (25,4 mm) erméglicht kleine Antriebszahn-
rader fir Werkermitfahrb&nder mit niedriger Bauhohe.
1.00" NOM. 1.00" NOM. 0.05"

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 2 Zoll (51 mm) (25.4 mm) (5.4 mm) (1.3 mm)

und 3 Zoll (76 mm).
0.25" .
=0 0 0)=

!

00¥ 1 31H3S

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
HSEC-Azetal Nylon 1.875 27.400 -50 bis 200 -46 bis 93 2,78 13,57
Polypropylen Nylon 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 2,32 11,33
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GERADE BANDER

Embedded Diamond Top

Zoll mm =5

Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 12,0 304,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen -
;Scharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern. B2 3 i, — i —
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere : : | ]

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-

mitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. e o ! —— — o
e Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder - 3 - o
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen. ﬂ'
o Geteilte Zahnrader haben dicke Zahne in Stollenform, die zu der hervorragenden
Haltbarkeit und langen Lebensdauer der Zahnrader beitragen. -
e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten von 3 in (76 mm) und | i I |u
4in (102 mm). —
_1_00 NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. m
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)
0.25"‘ J m
(6.4 mm) 5
Ho o o o o). B
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Polypropylen Nylon 1800 26300 34 bis 220 1 bis 104 1,70 8,30
fker:]tihaﬂmaterial aus nachweisharem Polypropy- Eg:ggg?]%l;an orange (ohne FDA- 1.200 17500 34 bis 220 1 bis 104 1,86 9,08
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GERADE BANDER

Flat Top Antihaft-PLUS
Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
(OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Das Antihaft-PLUS-Material verhindert das Anhaften von Gummi und dehnt sich
selbst bei extremen Einfliissen durch Ol und Hitze minimal aus.
Slidelox sind Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vor allem
bei anspruchsvollen Anwendungen in der Materialbeférderung.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Geteilte Zahnrader haben dicke Z&hne in Stollenform, die zu der hervorragenden
Haltbarkeit und langen Lebensdauer der Zahnréder beitragen.

1.00" NOM. 1.00" NOM._, _1.00" NOM. 1.00" NOM.
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

001 31H3S

025" I

|
@ q® J© J® JO)

A

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff Durchmesser 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Easy Release PLUS Polypropylen, orange (ohne FDA-Zulassung) 1.600 23.400 34 bis 220 1 bis 104 2,00 9,78
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GERADE BANDER

Flat Top nachweisbares Antihaft-Polypropylen

Zoll mm
Bandteilung 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tScharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Slidelox bestehen aus nachweisbarem Polypropylen.

Die Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff und verfiigen iiber groBe Zéhne in
Stollenform fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und Lebensdauer.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
mitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Robuste Konstruktion sorgt fiir ausgezeichnete Festigkeit von Band und Zahnré-
dern, insbesondere bei anspruchsvollen Anwendungen mit Glas.

1.00" NOM. 1.00" NOM._, _1.00" NOM. 1.00" NOM.
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

o
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0.25" J

{
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A

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandmasse
Bandwerkstoff Durchmesser 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/mz
Easy Release Traceable PP Polypropylen, orange (ohne FDA-Zulassung) 1.200 17.500 34 bis 220 1 bis 104 1,86 9,08
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GERADE BANDER

ProTrax™ mit Stegen

Zoll mm

Bandteilung 1,00 25,4
Standardbreiten 4,5 114,3
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSchamierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
yp

Produkthinweise

o Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

e Starke Magneten sind in die Bénder eingebettet. Bei Fragen zum Einfluss von
Temperatur auf Magnetstérke, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenser-
vice.

¢ Die Standard-Bandkonfiguration besteht aus magnetischen Modulen und Raised
Flat Top-Modulen der Serie S1400 in jeder zweiten Reihe und zeichnet sich
durch maximale VerschleiBfestigkeit aus.

e Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

m e Fiihrungen passen in ein gerades Obertrum mit einem Abstand von 1,75 "
m (44,5 mm).
3 e Slidelox bietet Verschlusssysteme fiir Scharnierstébe und Kappen.
r_“ e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
-t Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er-
-h mitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o
(=) e Bendtigt nur ein Antriebs- und Umlenkzahnrad pro Bandbahn. (&551 in) ]E] —] 0500in
e Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff mit Edelstahlbefestigungen und verfiigen | o rymm)
liber groBe Zéhne in Stollenform fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und Lebensda- , ©.3mm)
uer. 1.072in __ |
(27.2 mm)
* Die meisten Zahnrdder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder 1656 in
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen. (42.1 mm)
e |deal fiir Anwendungen mit Schragférderung, Vertikalverteilweichen, Indexier- 1oin 1o 1oin 1on
ung von Backblechen und Dosierung. T‘EA.'s ) 245 men) | @45 m) "1 @45 mmﬂ
e Montieren Sie Bandbahnen so, dass sie die gleiche Laufrichtung haben. f ?
e Bestimmen Sie den Bandabstand auf Basis des maximalen Oberflachenkontakts 0.876 in (gésgf"i;)
mit dem Boden des Forderguts. 2.3 mm) ' ] ] I )
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf N °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 550 2450 -50 bis 200 -46 bis 93 1,46 2,18
HHR-Nylon HHR-Nylon 550 2450 -50 bis 310 -46 bis 154 1,296 1,95
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréder pro Gleitleisten
Zoll mm Welle? Obertrum Untertrum®
5 127 2 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 2 3 2
10 254 2 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 4 3
16 406 3 4 3
18 457 3 4 3
20 508 5 5 3
24 610 5 5 3
30 762 5 6 4
32 813 7 7 4
36 914 7 7 4
42 1.067 7 8 5
48 1.219 9 9 5
54 1.372 9 10 6
60 1.524 1 1 6
72 1.829 12 13 7
84 2.134 15 15 8
96 2.438 17 17 9
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern mit Maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinie- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinie-
maximal 6 in (152 mm) Mittellinienabstand. % nabstand nabstand

Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nichstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 5 in (127 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

P Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last konnen zusatzliche Zahnrader erforderlich sein.

CBei Friction Top-Anwendungen vorsichtig vorgehen und den Intralox-Kundendienst kontaktieren.

dArretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnrader verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten

€ Informationen fiir Flush Grid entnehmen Sie bitte dem Diagramm mit der Position des arretierten Zahnrads in den Installationsanweisungen, oder erkundigen Sie sich beim Intralox-

Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandg-
eschwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entspre-
chenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie un-
ter Hinweise zur Bandauswahl.

E kurze Strichlinie: Rundbohrungen
F durchgezogene Linie: alle anderen Typen

Kundenservice.
Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
8.0 203
IS
03 \\\ L] 7.0 ) 178
0.7 \\\\\ \\ 60 My = = ey 152
056 O 31T. \
NN ~ ‘ 5.0 I’y 127
A0 SO (A F 1 JE B
o4 ™ ‘i\211"\ 40 T 102
8T-19 30  ~ ik, 7S R N A P
. \\\1\161
NG ~ 20 51
12T
0.2 I\ 1.0 25
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
B (o]
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min A Zahnradabstand, in
B Verhéltnis Geschwindigkeit/ (m/min): B Zahnradabstand, mm
Lange (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m) D lange Strichlinie: Flush Grid

o
o
<
F
—
c
LU
77
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GERADE BANDER

MAGNETKRAFT VS. METALLSTARKE

7.00 311

6.00 26.7
5.00 222
4.00 17.8

A 3.00 \ 13.3 B

2.00 8.9

1.00 \\ 45

0.00 \ 0

0 5 10 15 20 25 30 35
C

A Magnetkraft (Ibf)

B Magnetkraft (N)

C Metallstérke (StahimaB)

Abbildung 53: S1400 Protrax mit Stegen-Magnetkraft vs. Metallstérke

HINWEIS: Die dargestellte Magnetkraft ist typisch fur ein aus Aluminiumstahl gefertigtes Produkt mit einer flachen
Oberflache und maximaler Auflageflache. Die Ergebnisse kdnnen je nach Material, Oberflachentextur und Temperatur

(7)) variieren.

g Maschinell bearbeitete Zahnrader

— Nom. Teilkreis-| Nom. AuBen- | Nom. Naben-

1] Zihnezahl | durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
-—h (Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
-h fekt) Zoll mm | Zoll | mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
(@) 18 57 145 | 58 148 | 0,75 19 30, 40,

=) (1,52 %) 50

Spritzguss-Zahnrader

Nom. Teilkreis- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl | durchmesser | durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll mm | Zoll | mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(3,41 %) 39 99 39 99 1,5 38 1,5 40
15
(2,19 %) 49 124 | 49 124 1,5 38 2,5 60
18
(1,52 %) 5,7 145 | 58 148 1,5 38 2 2,5 50 60
24 7,7 19 | 7,8 198 1,5 38 2,5 60
(0,86 %)
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GERADE BANDER

Geteiltes Zahnrad aus glasfaserverstarktem Nylon

Nom. Teilk-
reisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen
(Polygonef- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm Zol® | (Zoll) | (mm)" | (mm)
16 ) 25 bis
(1,02 %) 51 | 130 | 52 132 2,0 51 1 his 2¢ 1,5 50¢ 40
18 |57 | 145 | 58 | 148 | 20 | 51 | 1bis2e [1525] 22D | 40,60
(1,52 %) ’ ’ ’ o 50d ’
21 6,7 170 6,8 172 2,0 51 1 big2bc|1,5,2,5| 25his | 40,60
(1,12 %) 504

aNicht-metrische PassfedernutgroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedernutgroBen der DIN-Norm 6885.
b Passgenaue Rundbohrungen sind in GroBen von 1-1/4, 1-3/16, 1-1/2 und 1-7/16 in erhéltlich.

CVerfiigbar in 1/16-in-Abstufungen

dVerﬁigbar in 5-mm-Abstufungen

Maximale Bandfestigkeit fiir geteilte glasfaserverstérkte Nylonzahnréader mit Rundbohrungen?

Nom. Teilkreis- 1-7/16 in bis
durchmesser | 1 in bis 1-3/16 in |1-1/4 in bis 1-3/8 in 1-3/4in 1-13/16in bis 2in | 25 mm bis 35 mm | 40 mm bis 50 mm

Zéhnezahl| Zoll mm Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m Ibf/ft N/m
16 5,1 130 1500 |21.900 | 1740 | 25.400 | 2100 | 30.600 | 2160 | 31.500 1140 16.600 | 2160 | 31.500
18 57 145 1800 |26.300 | 2040 | 29.800 | 2400 | 35.000 | 3240 | 47.300 1440 21.000 | 2460 | 35.900
21 6,7 170 1350 | 19.700 | 1650 | 24.100 | 2100 | 30.600 | 3000 | 43.800 1050 15.300 | 2400 | 35.000

@ Anhand der Bandfestigkeit nach RundbohrungsgroBe der Zahnrader wird der Zahnradabstand in Abhangigkeit der genutzten Bandfestigkeit bestimmt. Sie kann auch fiir alle anderen
Berechnungen genutzt werden. Wenn jedoch die angegebene Festigkeit fiir Bandmaterial und Bandmodell unter der angegebenen Bandfestigkeit nach RundbohrungsgroBe liegt, ist fiir
alle Berechnungen mit Ausnahme des Zahnradabstands die geringere Festigkeitsangabe zu verwenden.

Geteilte Zahnrader aus FDA-Nylon
Nom. Teilkreis- | Nom. AuBen- Nom. Naben-

durchmesser durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
Zahnezahl Vier- Vier-
(Polygo- Rund | kant | Rund | kant
neffekt) | Zoll mm Zoll mm Zoll mm | (Zoll) 2| (Zoll) | (mm)? | (mm)
12
(3.41 %) 39 99 39 99 0,75 19 1,25 1,5 40

(1,;26%) 51 | 130 | 52 | 132 | 15 | 38 11'?55' 15 | 30 | 40

18 57 145 58 148 1,5 38 1,25 1,5 25,30, 40
(1,52 %) 40

a|Js-amerikanische P