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Garantie — Intralox, L.L.C. (ibernimmt die Garantie flir seine eigenen Produkte fiir den Zeitraum eines Jahres ab Versandtermin dahingehend, dass
Intralox, L.L.C. alle Produkte mit Material- oder Verarbeitungsfehlern, die sich wéhrend des Normalbetriebs herausgestellt haben, repariert oder
ersetzt. Eine weiterfiihrende 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 ortlichen, landerspezifischen 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 fiir unsere Kunden und als Serviceleistung zu verstehen.
Intralox, L.L.C. sichert weder die Richtigkeit noch die Genauigkeit der enthaltenen Informationen zu und tibernimmt insbesondere keine Haftung
fiir Sach- und/oder Personenschaden, mittelbare oder unmittelbare Schaden und/oder Fehler aufgrund fehlerhafter Konstruktion und Anwendung,
fehlerhaftem Einbau und Betrieb der Maschinen, iiberméBiger 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 kénnen zerfallen und giftige Ddmpfe freisetzen, wenn

sie einer offenen Flamme oder Temperaturen ausgesetzt werden, die die Vorgaben von Intralox (iberschreiten. 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 Forderband, Zahnrad oder
System hat der betreffende Anwender sich zuerst (iber die jeweiligen ortlichen, 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 Férderungslésungen anbieten, die einen erheblichen wirtschaftlichen
Mehrwert schaffen. Intralox liefert innovative und erstklassige Technik innerhalb eines Direktgeschéaftsmodells und einer
globalen, branchenspezifischen Struktur. Unsere branchenspezifischen Teams verfiigen 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 I&sen.

Wir haben die Beschrankungen von traditionellen Férdersystemen durch die revolutiondre Erfindung modularer
Kunststoffforderbander tiberwunden und gehen mit neuen Produkten, Systemen, Losungen und Services weiterhin Gber
die Branchenstandards hinaus. Wir haben uns der Innovation verschrieben, wodurch derzeit weltweit Gber 1500 Patente
in Kraft sind. Wenn unsere Kunden Probleme haben, entwickeln wir intelligente L6sungen, um sie zu l6sen.
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1 INTRALOX - UBERSICHT

INTRALOX BELT FINDER

Unser umfassendes Tool flir Intralox-Produktinformationen finden Sie unter intralox.com/belt-finder.

e Produktspezifikationen und hochwertige Farbfotos anzeigen.

e CAD-Zeichnungsdateien herunterladen. DXF-Vorlagen enthalten Detailangaben zu den Béndern und Spritzguss-
Zahnréadern, die in CAD-Entwurfen fur Forderanlagen verwendet werden kdnnen.

e Verschiedene Bandserien und -ausflihrungen identifizieren.
* Angebot einholen.

INTRALOX-RESSOURCEN

Lander- und branchenspezifischen Kundendienst, Informationen Uber Intralox-Produkte oder unser Unternehmen oder
die unten aufgefiihrten Ressourcen finden Sie unter intralox.com/resources.

e Konstruktionshandbiicher: Laden Sie die neueste Version des MPB-Konstruktionshandbuchs und des ThermoDrive-
Technologie-Konstruktionshandbuchs herunter.

¢ Produktliteratur und technische Handbiicher: Herunterladbare technische Handbticher umfassen eine Anleitung zur
vorbeugenden Wartung modularer Kunststoffbédnder, 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 enthalt allgemeine Informationen
zur Wartung und Schritt-flr-Schritt-Montageanweisungen fiir die meisten Intralox-Bénder.

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

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

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

BANDKONSTRUKTION

Intralox bietet eine Vielzahl von Béndern fir alle Branchen an. Unsere modularen Kunststoffforderbander werden
aus Spritzguss-Kunststoffmodulen gefertigt, die zu ineinandergreifenden Einheiten zusammengebaut und mit
Scharnierstaben verbunden werden. Unsere ThermoDrive-Bénder bestehen aus homogenem thermoplastischem
Material.
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Abbildung 1: Kunststoffmodule, verbunden mit Scharnierstédben

Die Bander sind entweder ein Modul breit (fiir schmale oder SeamFree™-Bénder) oder werden in einem ziegelférmigen
Verbund aus zwei oder mehr Modulen verbaut. Bei Bandern im Ziegelverbund sind die Verbindungen zwischen
Modulen gegenlber 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 vollstandig umschlossen, um sie vor Verschlei3 und
Verschmutzung zu schitzen.

¢ Blndige Kanten: Véllig biindige Bandkanten haben keine Liicken oder herausragende Scharnierstabképfe, die am
Férderrahmen hangen bleiben kdnnen. Sie reduzieren das Risiko, dass das Produkt oder das Band am Rahmen
scheuert.

ANTRIEBSART

Intralox-Bénder werden formschlissig Uber Kunststoff- oder Stahlzahnrader und nicht im Reibantrieb Uber Rollen
angetrieben. Die Zahnrader — ebenfalls eine besondere Eigenschaft des Intralox-Systems — haben Vierkantbohrungen
und werden Uber dazu passende Vierkantwellen angetrieben.

HINWEIS: Fir bestimmte Béander sind Zahnrader mit Rundbohrung erhéltlich.
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Abbildung 3: Durch Zahnréder angetriebene Intralox-Bénder

Vierkantwellen Ubertragen nicht nur das Drehmoment ohne die hdufig problematische Verwendung von Keil oder Keilnut,
sie sind auch in der Lage, die Unterschiede in der seitlichen Ausdehnung zwischen dem Kunststoffbandwerkstoff und
der Metallwelle auszugleichen. Pro Welle muss nur ein Zahnrad axial fixiert werden. Die anderen kénnen sich frei entlang
der Welle bewegen, wenn sich das Band ausdehnt oder zusammenzieht. Auf diese Weise Ubertragen die Zahnrader
sténdig das Drehmoment. Von allen getesteten Bandantriebssystemen hat sich die Vierkantwelle in Verbindung mit
Zahnradern (versehen mit Vierkantbohrungen) als die wirksamste, wirtschaftlichste und zuverlassigste Lésung erwiesen.

' = = e

—

Abbildung 4: Zahnrader mit Vierkantbohrung auf Vierkantwelle

KONSTRUKTIONSANFORDERUNGEN

Intralox-Bénder gibt es in einer Vielzahl von Ausfiihrungen, Werkstoffen und Farben mit vielfaltigem Zubehdr. Um die
richtige Auswabhl flir eine bestimmte Anwendung zu treffen, sind zuverlassige Informationen Uber die Betriebs- und
Umgebungsbedingungen von groBter Wichtigkeit. U.a. sind folgende Faktoren zu beriicksichtigen:
e Typ des Bandsystems: geradelaufend, Radius oder Spiral
e Gesamtabmessungen des montierten Bandes:

- Abstand zwischen Antriebs- und Umlenkwellen

- Bandbreite

- Hoéhenunterschied des Férderers
¢ Belt speed (Bandgeschwindigkeit)
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¢ Produkteigenschaften:
- Dichte
- GrdBe und Form der Einheiten
- Harte, Zahigkeit, Sprodigkeit, Zerbrechlichkeit
- Textur (glatt, rau, kérnig, klumpig, schwammig)
- Korrosionsverhalten
- Feuchtigkeitsgehalt
- Temperatur
- Reibungseigenschaften
e Alle Prozessanderungen wéhrend der Férderung:
- Erhitzen
- Kihlung
- Waschen, Spulen, 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
¢ Umgebungsbedingungen flr den Betrieb:
- Temperatur
- Feuchtigkeit
- Chemische Beschaffenheit (sauer, basisch)
- Abrasive Substanzen (Sand, Schleiftkérner)
- Geféhrliche Substanzen (Staub, Dampfe)
e Art des Antriebssystems:
- Motorantrieb
- Kettenantrieb

Weitere Informationen finden Sie unter Konstruktionsrichtlinien.

BANDAUSWAHL-VERFAHREN
SCHRITT 1: AUSWAHL EINES GEEIGNETEN BANDSYSTEMS

Wabhlen 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. Vollstédndige
Materialbeschreibungen finden Sie unter Bandmaterialien fur allgemeine Anwendungen und Bandmaterialien fur
Spezialanwendungen.

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

Genauere Hinweise zu chemischen Eigenschaften finden Sie unter Chemische Bestéandigkeit.

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

Der n&chste Schritt bei der Wahl des richtigen Bandes fur lhre Anwendung ist die Bestimmung der Bandoberflache bzw.
des Bandtyps, die sich am besten flir das zu transportierende Fordergut eignen.

HINWEIS: Wenn nicht anders angegeben, verfligen alle Bander (ber durchgehend bilindige Kanten.
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Die nominale Bandteilung ist das nachste Auswahlkriterium. Je kleiner die Bandteilung, desto geringer ist der
Polygoneffekt (bei Zahnradern &hnlicher GroBe) und der fur die Produktlibergabe bendtigte Platz. Intralox-Bénder sind in
den folgenden Bandteilungen erhaltlich:

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

Beriicksichtigen 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 Oberflachenbeschaffenheit entsprechend Ihren Anforderungen ausgewahlt haben,
stellen Sie fest, ob das ausgewahlte Band Uber die erforderliche Festigkeit fuir Ihre Anwendung verflgt.

KRITERIEN FUR DIE AUSWAHL GERADER BANDER

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

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

. Die L&nge des gewilnschten Férderbandes in Metern

. Alle Héhenunterschiede, die das Band Gberwinden muss, in Metern

. Die gewlinschte 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 ,Schubférderer” usw.

ANALYSE FUR RADIUS- UND SPIRAL-BANDER

Fir diese Bander ist eine komplexere Analyse erforderlich. Daher werden folgende zuséatzliche Angaben bendtigt:

N o O A WD o

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

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

SCHARNIERSTAB-MATERIAL

Standard-Scharnierstab-Material fiir die einzelnen Bandtypen und -materialien sind in den Banddatentabelle im Kapitel
Lieferprogramm aufgeflihrt. Andere Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. 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 kdnnen sich die Bander im
Laufe der Zeit in L&dnge und Breite ausdehnen. Bei klhleren, 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.
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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 Zahnréader
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 Ldnge 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 Zahnrader mit mehr Zédhnen
wegen der geringeren Umdrehung der Module/Scharnierstdbe weniger als Zahnréader mit weniger Zahnen.

2. VerschleiB der Bandoberflache: Da das Band im Obertrum und Untertrum Uber Kufen und andere feststehende
Bauteile lauft, muss mit einem gewissen VerschleiB gerechnet werden. Die gréBten Schaden 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 gestiitzten Abschnitten und die StoBwirkung, wenn
schweres, stillstehendes Férdergut plétzlich auf die Bandgeschwindigkeit beschleunigt wird. Vermeiden Sie nach
Méglichkeit beide Bedingungen.

ABRASIVE BEDINGUNGEN UND REIBUNGSEFFEKTE

Um die Lebensdauer eines Bandes zu verldngern, missen abrasive Stoffe bei einer Férderanwendung erkannt, die beste
Werkstoffkombination gewahlt und entsprechende Schutzeinrichtungen vorgesehen werden. Abrasivitat verschleit
jedes Material. Die Auswahl des richtigen Werkstoffs kann jedoch die Lebensdauer eines Bandes wesentlich verlangern.
Bei stark abrasiven Anwendungen werden erfahrungsgemaB zundchst Scharnierstdbe und Zahnrader durch die Reibung
angegriffen. Der Verschlei3 der Scharnierstédbe resultiert haufig in einer extremen Veranderung der Bandteilungs-
Langung. Hierdurch kann der korrekte Eingriff des Zahnrades in das Band verhindert werden, wodurch erhéhter
VerschleiB an den Zahnradzéhnen entsteht. Intralox bietet geteilte Edelstahl-Zahnréder und abriebfeste Scharnierstabe
an, die bei abrasiven Anwendungen die Lebensdauer des Bandes verlangern.

POLYGONEFFEKT UND WAHL DER ZAHNRADER

Beim Eingreifen der Bandmodule in die Antriebszahnrédder kommt es zum Oszillieren der linearen Bandgeschwindigkeit.
Der Grund fir das Oszillieren liegt im Polygoneffekt, d. h. dem Heben und Senken des Moduls bei seiner Rotation um
die Mittelachse einer Welle. Dies ist fur alle Bander und Ketten mit Zahnradantrieb charakteristisch. Die periodische
Geschwindigkeitsanderung ist umgekehrt proportional zur Anzahl der Zahnradzahne. So kommt es z. B. bei einem

Band, das von einem Zahnrad mit sechs Zahnen angetrieben wird, zu periodischen Geschwindigkeitsschwankungen von
13,4 %, wahrend ein Band, das von einem Zahnrad mit 19 Z&hnen angetrieben wird, nur eine Schwankung von 1,36 %
aufweist.

e Fur Anwendungen, bei denen das Férdergut keinesfalls kippen darf, oder die eine sehr gleichméaBige Bandbewegung
erfordern, verwenden Sie Zahnrader mit der hdchsten Zahnezahl.

15 15
10 H 10
A H
5H 5
oLl

6 7 8 9 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 320
B

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 Zoll, 1 Zoll,
1,5 Zoll, 2,5 Zoll, 3,5 Zoll, 40 mm und 60 mm. Erhéltliche Werkstoffe sind: Baustahl (C-1018) (nicht erhaltlich in 40 mm
und 60 mm) und Edelstahl (303, 304 und 316). Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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Intralox, LLC Europe bietet Vierkantwellen in den StandardgréBen 25 mm 40 mm, 60 mm, 65 mm und 90 mm an.
Verfligbare Materialien sind Baustahl (KG-37) und Edelstahl (304).

Abbildung 6: Vierkantwelle
Bei Vierkantwellen gentigt ein Andrehen des Lagerzapfens. Es sind keine Keilnuten flr die Zahnrader erforderlich.

Pro Welle muss nur ein Zahnrad axial fixiert werden, um das seitliche Auswandern des Bandes zu verhindern und
formschlissige Spurflihrung 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
gefrast werden. Diese Nuten flihren zu Spannungskonzentrationszonen auf der Welle. Unter hohen Lastbedingungen
kénnen die Nuten zu einem vorzeitigen Ermidungsversagen der Welle fihren. AuBerdem sind selbsthaftende Halteringe
und Halteringe mit geteiltem Kragen erhaltlich, die keine Nut erfordern.

WELLENFESTIGKEIT

Die beiden wichtigsten Bedingungen bezlglich der Festigkeit von Fordererantriebswellen sind 1) deren Fahigkeit, das
Band ohne GiberméaBige 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 Trager, der Uber die Zahnréader durch den Bandzug
belastet wird. Im zweiten Fall wird die Welle durch den Antriebsmotor gedreht. Der durch den Bandzug bedingte
Widerstand gegen die Drehbewegung flihrt zu Torsionsspannungen (Drehkraften). Diese beiden Spannungsarten, die
maximale Durchbiegung und das zuldssige Hochstdrehmoment werden voneinander getrennt analysiert. Mit Hilfe
einfacher Formeln kdnnen Sie die richtigen Wellen auswéhlen.

Der Grenzwert flr 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, kdnnen 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.

GLEITLEISTEN

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

Jede saubere Fliissigkeit, 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 GemUsefasern lagern sich in weichere Materialen ein und verschleiBen die harteren Werkstoffe. Bei solchen
Anwendungen verldngern Gleitprofile aus harteren Werkstoffen die Lebensdauer des Bandes.

STATISCHE AUFLADUNG

Bei Kunststoffférderbéndern kann es in trockener Umgebung zu statischer Abgabe und Funkenbildung kommen. Wenn
bei Ihrer Anwendung statische Aufladung zu Problemen fiihren kdnnte, empfehlen wir die Erdung des Bandes. Auch ein
Schmieren oder Befeuchten der Gleitflachen 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 starker ist als Polypropylen und Polyethylen. Azetal bietet eine gute
Balance zwischen mechanischen und thermischen Eigenschaften.

e Temperaturbereich: -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 fur 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 fiir die Serie 400 Non Skid.

e Bestandig gegenlber Materialermiidung und sehr verschleifest.
e Relativ stoB3-, schnitt- und kratzbesténdig.
e Spezifische Dichte: 1.40 Schwimmt nicht in Wasser.

POLYETHYLEN (PE)

PE ist ein leichter Thermoplast, der sich durch besonders gute Flexibilitdt und hohe StoBfestigkeit auszeichnet. Intralox
empfiehlt schwarzes Polyethylen fir 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 fir die ausgewahlte Bandausfiihrung.

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).

¢ Hervorragende Leistung bei niedrigen Temperaturen.

e Hervorragende Produkteigenschaften.

¢ Resistent gegen viele Séuren, Laugen und Kohlenwasserstoffe.

e Spezifische Dichte: 0.95 Schwimmt in Wasser.

POLYPROPYLEN (PP)
Ein Standardwerkstoff fir allgemeine Anwendungen und flir Einsatzbedingungen, bei denen chemische Bestandigkeit
erforderlich ist.
e Temperaturbereich: 34 °F (1 °C) bis 220 °F (104 °C).
¢ Warmeausdehnungskoeffizient:
- Bei Betriebstemperaturen tiber 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 sprdde.
e Er ist einigermaBen fest und hat dabei ein geringes Gewicht.
e Gute chemische Bestandigkeit gegeniber zahlreichen Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.
e Spezifisches Gewicht: 0,90. Schwimmt in Wasser.
e Nicht empfohlen bei starker Beanspruchung unter 45 °F (7 °C).
¢ Verwenden Sie schwarzes Polypropylen fir Anwendungen, die direktem Sonnenlicht ausgesetzt sind.
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BANDMATERIALIEN FUR SPEZIALANWENDUNGEN
ABRIEBFESTES (AR) NYLON

Dieser Werkstoff wird fiir nasse oder trockene abrasive Schwerlastanwendungen empfohlen.

e Der FDA-konforme Werkstoff ist in Schwarz und Weil3 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.

e Verwendet die gleiche Temperaturfaktor-Tabelle wie normales Nylon.
e Warmestabilisiert zur Verhinderung von VerschleiB3 bei Einsatz im Freien.
e Spezifische Dichte: 1.06 Schwimmt nicht in Wasser.

CHEMBLOX

ChemBlox™ ist ein speziell fiir Prozesse bei der Lebensmittelverarbeitung entwickeltes und optimiertes Material,
bei denen ein hoher Chemikalienwiderstand erforderlich ist. Dieser Werkstoff wird flir kontinuierlich verwendete
antimikrobielle Tauchtanks mit Peressigsédure (PAA) oder ahnlichen 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.

¢ Hervorragende Bestandigkeit gegen starke S&uren.

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

e Spezifische Dichte: 1,77-1,79. 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 fur Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkérper eine Rolle spielt. Nachweisbares Azetal ist fur 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 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 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

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

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

e Speziell fir héhere StoBfestigkeit entwickelt.

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

e Spezifische Dichte: 1.61 Schwimmt nicht in Wasser.

¢ In ausgewahlten Ausfiihrungen fir eine Vielzahl von Bandserien erhéltlich. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.
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NACHWEISBARES MX

Dieser Werkstoff wurde speziell fir Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkorper eine Rolle spielt. Nachweisbares MX ist flr 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 auszuwéhlen, die
speziell daftr 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 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 Fremdkérper eine Rolle spielt. Nachweisbares Nylon ist fir 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 auszuwéhlen, die
speziell dafur 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.

e Verwendet die gleiche Temperaturfaktor-Tabelle wie normales Nylon.

¢ Dieser metallhaltige Werkstoff rostet nicht und besitzt keine scharfen, hervorstehenden Fasern.
e Spezifische Dichte: 1.06 Schwimmt nicht in Wasser.

e Fir nasse oder trockene abrasive Schwerlastanwendungen.

e Erhéltlich fir S1700-Bénder.

NACHWEISBARES POLYPROPYLEN A22

Dieser Werkstoff wurde speziell fir Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen eine
eventuelle Verunreinigung durch Fremdkérper eine Rolle spielt. Nachweisbares Polypropylen A22 ist fir die Erkennung
durch einen Metalldetektor optimiert. Unter bestimmten Bedingungen kann es auch von einem Réntgendetektor
erkannt werden. Wenn nur die Rontgendetektion verwendet wird, empfiehlt Intralox, réntgendetektierbare Werkstoffe
auszuwahlen, die speziell dafir 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).

¢ Hohe StoBfestigkeit bei Temperaturen tiber 34°F (1°C).

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

e Speziell fur héhere StoBfestigkeit entwickelt.

e Spezifische Dichte: 1.13 Schwimmt nicht in Wasser.

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

¢ |n ausgewahlten Ausfihrungen fir eine Vielzahl von Bandserien erhaltlich. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

EASY RELEASE PLUS

Dieser Werkstoff ist bestiandig gegen Anhaften von Gummi und behélt seine Formstabilitdt in Anwesenheit von Ol und
hohen Temperaturen bei. Easy Release PLUS ist ideal fiir 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 fir S1400 Flat Top erhaltlich.

ANTIHAFTMATERIAL AUS NACHWEISBAREM POLYPROPYLEN

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

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

e Schwimmt in Wasser.

e Erhéltlich als S1400 Flat Top.

ENDURALOX POLYPROPYLEN

Ein speziell formulierter Werkstoff, der die Lebensdauer von Intralox-Bandern 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).

* 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).

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

e Gute chemische Bestandigkeit gegeniber zahlreichen Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.
e Spezifische Dichte: 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, schwarzt 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 Spezifische Dichte: 1.45 Schwimmt nicht in Wasser.

HITZEBESTANDIGES (HR) NYLON

Dieser Werkstoff ist fir trockene Anwendungen mit erhdhter Temperatur erhéltlich. Er erfullt die Vorschriften der FDA fur
den Einsatz bei der Lebensmittelverarbeitung und -verpackung.

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

e Max. zeitweilige Temperaturaussetzung: 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. Fir Informationen zum Brandverhalten und zu Sicherheitsempfehlungen wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Spezifische Dichte: 1.13 Schwimmt nicht in Wasser.

STOBFEST

Dieser Werkstoff ist nur fir Bander der Serie 800 Tough Flat Top verflgbar. Der stoBfeste Werkstoff wurde speziell fir
Anwendungen in der lebensmittelverarbeitenden Industrie entwickelt, bei denen héchste 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 Spezifische Dichte: 1.18 Schwimmt nicht in Wasser.
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HOCH HITZEBESTANDIGES (HHR) NYLON

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

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

- Max. zeitweilige Temperaturaussetzung: 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 Spezifische Dichte: 1.13 Schwimmt nicht in Wasser.

HOCHFESTES, ELEKTRISCH LEITFAHIGES AZETAL (HSEC)

Dieser Werkstoff kann zur Vermeidung statischer Aufladungen, die wéhrend des Transports von Dosen oder anderen
leitfahigen Produkten entstehen kdnnen, 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
Bander 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 flinf Reihen pro

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

e HSEC Azetal verfligt nach IEC 62631 iiber einen spezifischen Oberflachenwiderstand von 10°0Ohm/Quadrat.

e Es verfligt Gber die gleiche chemische Bestandigkeit und Reibungsfaktoren wie normales Azetal.

e Spezifische Dichte: 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).

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

¢ Hohe Hitzebestandigkeit.

e Abriebfest.

® Biobasiertes Polymer.

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

VERSCHLEIBARM PLUS

VerschleiBarm Plus ist fir Anwendungen in der Obst- und Gemuseindustrie erhaltlich, bei denen sehr abrasive
Entwésserungsanwendungen 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).

¢ Bessere VerschleiBeigenschaften als Nylon.

e Spezifische Dichte: 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 anfélliger 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 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

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

e Es beweist eine gute chemische Bestandigkeit und ist auch bei niedrigen Temperaturen leistungsféhig.
e Verschleifest bei trockenen Anwendungen.

e Es besitzt eine gute Besténdigkeit gegen Materialermtdung.

e Spezifische Dichte: 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).

e Hervorragende Bandfestigkeit und -steifigkeit.

e Gute chemische Bestandigkeit gegeniiber Sduren, Laugen, Salzen und Alkohol.

e Spezifische Dichte: 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 fir S1200 Non Skid.

PK

PK besitzt ein gutes Gleichgewicht aus vorteilhaften Eigenschaften der mechanischen und chemischen Bestandigkeit.
Dieser Werkstoff hat eine dhnliche 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 Produktertragen flhrt.

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

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

¢ Robust.

e Abriebfest.

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

e StoBfest.
e Spezifische Dichte: 1.24 Schwimmt nicht in Wasser.

PVDF

Dies ist ein Spezialwerkstoff mit hervorragender chemischer Bestandigkeit gegeniiber 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).

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

e Hervorragende Besténdigkeit gegentber Sauren, Laugen, Salzen und Alkohol.
e Spezifische Dichte: 1.78 Schwimmt nicht in Wasser.

e Es ist stérker 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 Spiralbdndern entwickelt wurde. Die
Selbstverldschungsféhigkeit des Werkstoffs ist wichtig fir Kunden, die das Brandrisiko in ihren Werken minimieren
mdchten. 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 Spezifische Dichte: 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).

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

¢ Ausgezeichnete Besténdigkeit gegen UV-Strahlung.
e Spezifische Dichte: 1.78 Schwimmt nicht in Wasser.
e UVFR ist momentan erhaltlich fiir S1100 Flush Grid und S900 Perforated Flat Top.

UV-BESTANDIG

UV-besténdiges Azetal und schwarzes Polypropylen sind fir Anwendungen erhaltlich, die UV-Schutz erfordern.

e Temperaturbereich:
- UV-bestéandiges 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 fir die Erkennung durch Réntgengerate 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 Rontgenstrahlung 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 Fremdkd&rper
zu verringern. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Temperaturbereich: -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.

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

e Detektierbare Werkstoffe verhalten sich anders als Werkstoffe, die diese Zusatzstoffe nicht enthalten. Trockene oder
abrasive Umgebungen kénnen zu erhdhtem Verschlei3 der detektierbaren Werkstoffe fiihren. Erhéhter VerschleiB
erzeugt zusatzlichen Staub im gesamten Férdersystem.

¢ \Wenn detektierbare Werkstoffe verwendet werden miissen, sind stets die Konstruktionsrichtlinien fur Intralox-Forderer
zu beachten, um den Verschlei3 und das Staubrisiko zu verringern.

e Besitzt die gleiche chemische Besténdigkeit wie herkdbmmliches Azetal.
e Spezifische Dichte: 1,73-1,70. Schwimmt nicht in Wasser.
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DURCH RONTGENSTRAHLUNG NACHWEISBARES PK

Dieser Werkstoff wurde speziell fir die Erkennung durch Réntgengerate entwickelt und wird fir Anwendungen in

der Lebensmittelindustrie empfohlen, bei denen eine Verunreinigung durch Fremdkorper 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 Fremdkd&rper
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 Fir die Verwendung vor einem Rdntgendetektor.

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

e Detektierbare Werkstoffe verhalten sich anders als Werkstoffe, die diese Zusatzstoffe nicht enthalten. Trockene oder
abrasive Umgebungen kénnen zu erhdhtem Verschlei3 der detektierbaren Werkstoffe fihren. Erhéhter VerschleiB
erzeugt zuséatzlichen Staub im gesamten Férdersystem.

e Verwenden Sie in trockenen Umgebungen PK-Stébe oder Azetalstdbe anstelle von rontgendetektierbaren PK-Staben.

e \Wenn detektierbare Werkstoffe verwendet werden miissen, sind stets die Konstruktionsrichtlinien fir Intralox-Forderer
zu beachten, um den VerschleiB und das Staubrisiko zu verringern.

e Abriebfest.
¢ Robust und stoBfest tiber 32 °F (0 °C).
e Spezifische Dichte: 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 fir allgemeine Anwendungen und
Bandmaterialien fur Spezialanwendungen.

REIBUNGSFAKTOREN

Die Reibungsfaktoren bestimmen die Reibung des Bandes auf dem Fdérdererrahmen 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 Gefélle oder bei einer hdheren 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 flir neue Férderbénder 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
Forderers angepasst werden.

Verwenden Sie fur 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 flr saubere Bedingungen empfohlen. Verwenden

Sie entweder das Intralox Engineering-Program oder die in Hinweise zur Bandauswahl enthaltenen manuellen
Berechnungen, um eine Forderband-Festigkeitsanalyse durchzufihren.
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Reibung zwischen Fordergut und Bandwerkstoff (fiir Anwendungen mit Produkt-
Reibung zwischen Gleitleiste und Bandwerkstoff Akkumulation)2

UHMW-PE Nylatron Bau-/Edelstahl Glas Stahl Kunststoff Pappe Aluminium
Tro- Tro- Tro- Tro- Tro- Tro- Tro- Tro-
Bandwerkstoff (Bedingungen) Nass | cken | Nass | cken | Nass | cken | Nass | cken | Nass | cken | Nass | cken | Nass | cken | Nass | cken

Partnerschaftsverpflichtungen: (S) = glatte, saubere Bedingungen. (A) = abrasive, verschmutzte Bedingungen. NE = wird nicht empfohlen.

Azetal (S) 0,10 | o,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) - o032 | - (03| - |03 - - - - - - - o2 | - |03
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) - o199 | - [o024 | - | o031 - - - - - - - o2 | - |03
Nachweisbares Polypropylen A22 0,24 | 027 | 028 | 0,29 | 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) 0,11 013 | 0,24 | 0,25 | 0,26 | 0,26 - - - - - - - - - -
FR TPES (S) - 0,13 - - - - - - - 0,18 - - - 0,30

StoBfest 0,23 | 021 - - 0,31 | 033 - - - 0,64 - - - - - -
HR-Nylon 72 °F (22 °C) (A) - |o3o | - |02 | - [026| - [o016| - [027| - |06 | - |019| - | o028
HR-Nylon 72 °F (22 °C) (S) - 0,18 - 0,17 - 0,27 - 0,16 - 0,27 - 0,16 - 0,19 - 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 | o,10 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,19 | 0,13 | 0,14 | 0,19 | 0,20 | 0,13 | 0,16 - 0,18 | 0,33 | 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 - - - - - - - - - -
Polyethylenb (S) 0,24 | 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 | 0,18 | 0,19 | 0,26 | 0,32 | 0,11 | 0,17 - 021 | 0,40 | 0,40
Polypropylen (S) 0,11 013 | 0,24 | 0,25 | 0,26 | 0,26 | 0,18 | 0,19 | 0,26 | 0,32 | 0,11 0,17 - 0,21 0,40 | 0,40
Polypropylen-Verbundwerkstoff (S) 0,30 0,35 - - 0,31 0,37 0,24 0,23 0,36 0,32 0,17 0,21 - - 0,55 0,45
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 0,11 013 | 0,24 | 025 | 0,26 | 0,26 | 0,18 | 0,19 | 0,26 | 0,32 | 0,11 0,17 - 0,21 0,40 | 0,40

aReibungsfaktoren filr die Reibung zwischen dem Férdergut und dem Band gelten nur fiir Flat Top-, Perforated Flat Top-, Mesh Top-, Flush Grid- und Raised Rib-Bander.
b Polyethylen wird fiir Behélter-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 Dehnungsfahigkeit und StoBfestigkeit jedoch
zunimmt. Bei kélteren Anwendungen werden die Riemen steifer und manchmal briichig.

Temperaturfaktoren fur 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 Férderers 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 Gesamtbandldnge oder -breite bei Umgebungstemperatur, ft (m)
T1 Umgebungstemperatur

To Umgebungstemperatur
e Wéarmeausdehnungskoeffizient, 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

Fordererkomponenten.
Warmeausdehnungskoeffizienten
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
Nachweishares MX 0,00072 0,11
Nachweisbares Nylon 0,00072 0,11
Nachweishares 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
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
Polyethylen: S100-Bander 0,0015 0,23
Polyethylen: S400 Raised Rib-Bénder 0,0015 0,23
Polyethylen: alle anderen Bander 0,0011 0,17
Polypropylen (hdher als 100 °F [38 °C]), Enduralox Polypropylen 0,0010 0,15
Polypropylen (niedriger als 100 °F [38 °C]), Enduralox Polypropylen 0,0008 0,12
PVDF 0,00087 0,13
SELM 0,0005 0,07
UVFR 0,00087 0,13
UV-besténdiges Azetal 0,00072 0,11
UV-bestandiges 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 erfiillt wie vermerkt die im anwendbaren Code of Federal Regulations, Kapitel 21, Teil 177 beschriebenen
FDA-Anforderungen. Der Werkstoff gilt der USDA als chemisch unbedenklich und fur den wiederholten Einsatz in
Schlacht-, Verarbeitungs-, Transport- und Lagerbetrieben in direktem Kontakt mit Fleisch- oder Geflligelprodukten
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) tberschritten.

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?

Materialbezeichnung

FDA-zugelassen

EU-zugelassen

Getestet nach 3-A Dairy fiir Molke-
reiprodukte

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 CFR 177.2470 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-25
Nachweishares 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 gepriift
Nachweisbares Polypropylen A22 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-27
Enduralox-Polypropylen 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
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 gepriift
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
Polyethylen 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-23 (blau, natur, rot)
Polypropylen 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 20-25 (blau, weiB, natur)
Polypropylen-Verbundwerkstoff 21 CFR 177.1520 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
PK FCN 1847 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
PVDF 21 CFR177.2510 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht geprift
SELM 21 CFR 177.1500 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht geprift
UVFR 21 CFR177.2510 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
purch Rontgensirahlung nachwels- 21 CFR 177.2470 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht gepriift
Durch Rontgensirahiung nachweis- FON 1847 Verordnung 1935/2004/EG, 10/2011 Nicht geprilft

3Wenden 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 flr die meisten normalen Anwendungen verwendet. Dieser Werkstoff ist wesentlich fester als
Polypropylen und Polyurethan und verfiigt Giber eine Reihe ausgewogener mechanischer, thermischer und chemischer

Eigenschaften.

e Azetal ist besténdig gegenuber Materialermidungen und sehr widerstandsféhig.

e Azetal ist widerstandsfahig gegen Verschlei3 durch abrasive Anwendungen.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e 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, BohrungsgréBen und Werkstoffkombinationen fur alle Serien erhéltlich.
Bestimmte Zahrader miissen maBgefertigt werden und sind nicht vorratig. Fir manche Zahnréder gilt eine langere
Lieferzeit. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

GLASFASERVERSTARKTES NYLON

Dieser Werkstoff ist verschleifester 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 flr geteilte Zahnréader mit Verbindungsplatten aus Polypropylen: 45 °F bis 220 °F (7 °C bis 104 °C).

e Temperaturbereich flr alle anderen Zahnrader aus glasfaserverstarktem Nylon: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

NYLON

Diese Zahnrader werden fir abrasive Anwendungen verwendet.

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

HITZEBESTANDIGES (HR) NYLON

Dieser Werkstoff ist fir trockene Anwendungen mit erhdhter Temperatur erhaltlich. Er erflllt die Vorschriften der FDA fur
den Einsatz bei der Lebensmittelverarbeitung und -verpackung.

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

e Max. zeitweilige Temperaturaussetzung: 270 °F (132 °C).

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

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

POLYPROPYLEN

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

e Polypropylen (PP) verfligt Uber eine gute chemische Besténdigkeit gegeniiber vielen Sauren, Laugen, Salzen und
Alkoholen.

e Temperaturbereich: 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 spréde. Wenn bei
Temperaturen unter 45°F (7°C) starke Beanspruchung mdoglich ist, ist Polypropylen nicht zu empfehlen.

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

e Wenden Sie sich flr Informationen Uber die Erhaltlichkeit 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.

¢ Hervorragende Bandfestigkeit und -steifigkeit.

e Gute chemische Bestandigkeit gegentiber Séuren, Laugen, Salzen und Alkohol.

e Spezifische Dichte: 1.12

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

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

POLYURETHAN

Diese Zahnréader eignen sich fir Anwendungen, bei denen haufig abrasiver Verschlei3 auftritt.

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

POLYURETHAN-VERBUNDWERKSTOFF

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

e Temperaturbereich: -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 flir Antriebswellen empfohlen.

* 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.

EDELSTAHL

Diese geteilten Zahnrader werden bei abrasiven Anwendungen verwendet oder wenn ein Wellenwechsel beim Ausbau
nicht erwiinscht ist. Es gibt zwei Arten von Edelstahl-Zahnradern. Die abriebfesten Zahnrader komplett aus Metall sind in
verschiedenen Serien und Teilkreisdurchmessern erhéltlich. Die geteilten Edelstahl-Zahnrader 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.

e Geteilte Edelstahl-Zahnrader besitzen eine hohe chemische Besténdigkeit.

e Edelstahl bietet einen wesentlich groBeren Betriebstemperaturbereich im Vergleich zu allen Kunststoffmaterialien,
die in Férdersystemen verwendet werden. Beziehen Sie sich auf den Temperaturbereich des Bandmaterials, um
Temperaturbegrenzungen zu bestimmen.

e Der Temperaturbereich flir Polypropylen betragt 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

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

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

e Diese Zahnréader bestehen serienmaBig aus Zahnplatten aus Edelstahl 304 und sind flr Spezialanwendungen auch aus
Edelstahl 316 erhaltlich.

e \Wenden Sie sich fir Informationen Uber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

EXTREM VERSCHLEIBBFESTES 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 POLYETHYLEN (UHMW-PE)

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

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

Zur Prifung, ob das gewahlte Band Ihrer Anwendung entspricht, missen Sie das Verhéltnis zwischen der tatsachlichen
Einsatzlast und dem Bandzug kennen. Fihren Sie die folgenden Schritte aus, um diesen Vergleich zu berechnen:
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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/m?)

W = Bandgewicht, Ibf/ft2 (N/m?2). Siehe Hinweis.

L = Lé&nge des Forderers, ft (m), Mittellinie

H = Héhenunterschied des Forderers, ft (m)

F,, = Reibungskoeffizient zwischen Gleitprofil und Band. Siehe Hinweis.

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

HINWEIS: Ermitteln Sie fir jedes Band die Bandmasse aus der Banddatentabelle und rechnen Sie die Bandmasse
in Bandgewicht (W) um. Ermitteln Sie F,y, und F in der Banddatentabelle fur jedes Band. Wenn keine Produkt-
Akkumulation zu erwarten ist, ignorieren Sie Mp.

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:

Betriebsbhedingungen 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
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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=BSxTx$S
Wobei:
ABS = zuldssige Bandfestigkeit
BS = Bandfestigkeit aus der Banddatentabelle fiir das ausgewéhlte Band. Siehe Lieferprogramm.
T = Temperaturfaktor von Tabelle 2: Temperaturfaktoren.
S = Festigkeitsfaktor aus der Banddatentabelle fir 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 lhnre Anwendung. Legen Sie als Nachstes
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 Forderguts oder die Bandgeschwindigkeit), bis der neu berechnete ABP akzeptabel wird.

SCHRITT 5: BESTIMMUNG DES MAXIMALABSTANDES DER ZAHNRADER AUF DER
ANTRIEBSWELLE

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

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

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

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

HINWEIS: Der Zahnradabstand auf den Umlenkwellen kann manchmal gréBer 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: UBERPRUFUNG 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. Wéhlen Sie eine WellengréBe, die zu dem von lhnen aus den Zahnraddaten ausgewaéhlten Zahnrad passt.
HINWEIS: Die meisten Zahnréder sind in mehreren BohrgréBen erhéaltlich.
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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
D=_5 ,Wwx Lg
384 Exl

Wobei:

D = Wellendurchbiegung

w = Gesamtwellenlast

Lg = Wellenldnge zwischen den Lagern, in (mm)

E = Elastizitdtsmodul von Tabelle 3: Wellendaten
| = Tragheitsmoment von Tabelle 3: Wellendaten

4. Wenn die berechnete Durchbiegung kleiner als der empfohlene Héchstwert von 0,10 in (2,5 mm) bei
Standardférderern oder 0,22 in (5,6 mm) bei Reversierforderern ist, berechnen Sie das erforderliche Drehmoment
mit der folgenden Formel. Wenn die berechnete Durchbiegung dem empfohlenen Maximum entspricht oder darliber
liegt, wahlen Sie eine gréBere Welle, einen stérkeren Werkstoff oder eine kirzere Spanne zwischen den Lagern aus,
und berechnen Sie die Durchbiegung neu.

Formel 9:
T, = ABP x B x F;_D

Wobei:

T, = ubertragenes Drehmoment

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

B = Bandbreite, ft (m)

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

5. Vergleichen Sie T, mit dem empfohlenen maximalen Drehmoment auf der Antriebswelle fir die abgebildeten
WellenzapfengrdéBen. Verwenden Sie CalcLab zur Berechnung des Drehmoments. Bestimmen Sie das empfohlene
maximale Drehmoment fir einen Lagerzapfendurchmesser, der aus der gewahlten Welle herausgedreht werden
kann. Stellen Sie sicher, dass dieser Wert T, nicht tGberschreitet. Wenn der Wert T, Uberschreitet, wéhlen Sie einen
starkeren Werkstoff oder eine groBere Welle.
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SCHRITT 7: BESTIMMUNG DER ANTRIEBSLEISTUNG DES BANDES

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

Formel 10:
_ ABPxBxV
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= — =
6.12
1HP =745.7W
Wobei:
W = Watt

ABP = angepasster Bandzug, kg/m Bandbreite
B = Bandbreite, m

V = Bandgeschwindigkeit, m/min

HP = Antriebsleistung

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

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

Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 3
Mindestbreite 1,5 38
Breitenabstufungen 0,25 6,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,2x0,2 5x5
Durchlassigkeit 31%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

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

den Spalt zur Ubergabeplatte.

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

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

ermitteln.

$560, S900, S1000 und S1100.

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

0.172"

1.00" NOM.

1.00" NOM. 1.00" NOM.

1.00" NOM. 0.344

(4Aamm) 55 4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4mm)  @7mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 300 4.380 34 bis 220 1 bis 104 0,54 2,64
Polyethylen Polyethylen 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? Polyethylen 550 8.030 -50 bis 70 -46 bis 21 0,78 3,81

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

niedrigeren Wert.

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder

33




GERADE BANDER

Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 1,5 38
Breitenabstufungen 0,25 6,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,2x0,2 5x5
Durchldssigkeit 31 %
Produktauflage 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise

e 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 verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

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

Weitere Materialausfiihrungen und héhere Bandleistungen finden Sie unter Se-

rie 900 Raised Rib.
1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM.
4 (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) L
0.391" 1 1 1 1 0.563"
(9.9 mm) D @ T T T))(14.3 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 300 4.380 34 bis 220 1 bis 104 0,82 4,00
Polyethylen Polyethylen 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 0,88 4,29
Azetal Polypropylen 600 8.760 34 bis 200 1 bis 93 1,20 5,86
Azetal® Polyethylen 550 8.030 -50 bis 70 -46 bis 21 1,20 5,86

polyethylenstabe kénnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plbtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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 11 11 6
72 1.829 13 13 7
84 2134 15 15 8
96 2.438 17 17 9
120 3.048 21 21 1
144 3.658 25 25 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern bei | Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 in (305 mm) Mittellinien-
einem maximalen Mittellinienabstand von 6 Zoll (152 mm).© stand abstand
2\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 0,25 in (6,4 mm) mit einer Mindestbreite von 1,5 in (38 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 kénnen zusatzliche 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
0.9 \\ AN 70 178
NG N .
0.8 ~
07 ST 6.0 152
06 ™~
S ~N
~ 19T 50 127
05 S
A “ \\\ A 40 102 B
0.4 AN N \
N 11T 30 N 76
03 NG b \\
N 6T ~ 20 — 51
02 ~ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)

Azetal-Spritzguss
6(13,40%)| 2,0 51 2,1 53 0,75 19 1,0
11 (4,05%)| 3,5 89 37 94 0,75 19 1,0,1,5 40
19(1,36%)| 61 | 155 | 63 | 160 | 1,25 | 32 15,25 40,50,
e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
Polypropylen-Spritzguss
6(13,40%)| 2,0 51 2,1 53 0,75 19 1,0
11 (4,05%)| 3,5 89 37 94 0,75 19 1,0,1,5 40
19(1,36 %)| 6,1 155 6,3 160 1,25 32 15,25 40, 65
o Erhéltlich in blauem Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
Polyurethan-Spitzguss

11 (4,05%)| 3,5 89 37 94 0,75 19 1,5 40
19(1,36 %)| 6,1 155 6,3 160 1,25 32 1,5 40
e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan
e Temperaturbereich: 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).

36 Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander



GERADE BANDER

Geteilte Zahnréader aus Metall

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

11
(4,05 %) 35 | 89 3,7 94 1,5 38 1,5 40
19 40, 60,
(1,36 %) 6,1 | 155 | 6,3 160 1,5 38 15,25 65

e Erhéltlich in Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
o Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

Gerade/nicht haftende Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe

1,5 38 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

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

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

Erhdltlich in linearen Abstufungen von 1 Zoll (25 mm).
Minimale Randzone ohne Bordkanten: 0,5 Zoll (13 mm).

Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

Befestigung am Band mit Scharnierstiben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage konnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

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

o SerienméaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,06 Zoll
(2 mm)

e Minimale freie Randzone: 0,75 Zoll (19 mm)

A Laufrichtung
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GERADE BANDER

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

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

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

¢ Einfache Montage am Fordererrahmen mit den mitgelieferten Bundschrauben.

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S100 Fingeriibergabeplatten

Abmessung Zoll mm
H 5,83 148
| 3,96 101
J 2,50 64
K 0,74 19
ma PP 3,979 101,1
AZ 3,976 101,0
F 2,38 61
L 2,00 51
G 0,19 5

@ Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur

38
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GERADE BANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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 7: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S100 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid
2,0 51 6 0,69-0,83 18-21 1,30 33 2,10 53 1,24 31
35 89 1 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 Zéhnezahl Zoll mm
2,0 51 6 0,134 34
35 89 11 0,073 1,9
6,1 155 19 0,041 1,0
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GERADE BANDER

Open G

Zoll mm E
Pitch (Nominale 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
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf
typ

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.

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

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

Jedes Bandmaterial verfligt (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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich.

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

0.313"
(7.9 mm)

0.625"
(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/m2
Polypropylen Polypropylen 1.400 20.400 34 bis 220 1 bis 104 1,24 6,05
Polyethylen Polyethylen 900 13.100 -100 bis 150 -73 bis 66 1,26 6,15
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GERADE BANDER

Flush Grid
Zoll mm = TR,
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 S Q\i&\\‘%\\-\\
Mindestbreite 2 51 ‘\\'\\\\\\\\\:\\\
Breitenabstufungen 0,36 9,1 &\\‘\:\\\\\ ‘
OffnungsgroBe (ca.) 0,22 x 0,49 55x12,5 \\' )
Durchldssigkeit 33%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf
typ
Produkthinweise

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines ' '
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. r
Flush Grid-Raster mit glatter Oberflédche. [
Hervorragend geeignet, Behélter auch quer zur Bandausrichtung zu transportie- H
ren.

| wJ i

Eines der stérksten S200-Bandmodelle.

Hat Scharnierstébe mit zwei Kopfen, sodass die Bandkanten nicht vollig biindig ’ r r r E t ' U 3 j j j j 1 ’ ’
sind. L W

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

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste g ) ]
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu

ermitteln. |
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. L
Weitere Informationen zur Materialauswahl finden Sie unter S400, S900, S1100, i | §

$2200 und $4500. <

e Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich.

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) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 1,40 6,83
Polyethylen Polyethylen 1.200 17.500 -100 bis 150 -73 bis 66 1,44 7,03
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Open Hinge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,36 9,1
OffnungsgroBe (ca.) 0,26 x 0,48 6,7 x12,3
Durchldssigkeit 45 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf

typ

=

Produkthinweise
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines H n F
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. ™
Bietet eine glatte Oberflache mit groBer Durchléssigkeit, besonders fiir den v | L
Einsatz in der Lebensmittelindustrie geeignet. I
Hat Scharnierstabe mit zwei Kopfen, sodass die Bandkanten nicht véllig biindig
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 hre Anwendung zu
ermitteln.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. | ‘
L

Es eignet sich hervorragend fir Anwendungen mit Kiihl-, Wasch- bzw. Trocken-

anforderungen. " ' ’
Fiir eine hohere Bandleistung siehe S800-Bénder. ' ' '
Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich.

2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
0.313"‘ l
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 Polypropylen 300 4.380 34 bis 220 1 bis 104 1,04 5,08
Polyethylen Polyethylen 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 1,12 5,47
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Anzahl Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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 11 9 7
84 2134 13 11 8
96 2.438 13 12 9
120 3.048 17 15 1
144 3.658 21 17 13
Verwenden Sie fir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern mit | Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 7,5 Zoll (191 mm) Mittellinienabstand. stand abstand
@\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich 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 kénnen zusatzliche 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 N N 70 \ 178
0.8 N N ' ‘ D
07 \\\\ e e R et L 152
06 \\\\\\ (C 50 Mo 127
A 05 N 16T A E o~
04 \\ NN 40 \\ S < 102 B
~
\\ 10T \ 30 B 76
03 NN 20 51
6T N |
02 N\ 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 Verhaltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m) D Strichlinie: Zahnrad doppelter Breite
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge- E Durchgezogene Linie: Alle anderen Zahnrader
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss

6(13,40%)| 4,0 | 102 3,9 99 1,5 38 1,5 40
10(4,89%)| 6,4 | 163 6,4 163 2,5 64 1,5,2,5 406560’
16 (1,92%)| 10,1 | 257 | 10,3 | 262 2,5 64 15,25 40, 65

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Polypropylen-Spritzguss

104,89%)| 64 | 163 | 64 | 163 | 25 | 64 15,25 40,50,

16 (1,92 %)| 10,1 | 257 | 10,3 262 2,5 64 1,5,2,5 40, 65
e Erhéltlich in blauem Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

Polyurethan-Spitzguss
6(13,40%)| 4,0 | 102 39 99 1,5 38 1,5 40
10(4,89%)| 6,4 | 163 6,4 163 2,5 64 1,5 40
e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan
e Temperaturbereich: 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)

Doppeltbreite Felge, Azetal
10(489%)| 64 | 163 | 64 | 163 | 25 | 64 | | 15 | | 40
e Erhdltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Doppeltbreite Felge, Polypropylen
10(489%)| 64 | 163 | 64 [ 163 | 25 | 64 | | 15 | |
e Erhéltlich in blauem Polypropylen
o Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

Doppeltbreite Felge, Polyurethan
10(489%)| 64 | 163 | 64 [ 163 | 25 | 64 | | 15 | | 40
e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan
e Temperaturbereich: 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).

Metall abriebfest

10(4,89%)| 64 | 163 | 64 | 163 | 1,1 | 28 15,25 40é560’
16(1,92%)| 10,1 | 257 | 103 | 262 | 1,1 | 28 15,25 40(530’

Edelstahl bietet einen wesentlich groBeren Betriebstemperaturbereich im Vergleich zu allen Kunststoff-
materialien, die in Fordersystemen verwendet werden. Beziehen Sie sich auf den Temperaturbereich des
Bandmaterials, um Temperaturbegrenzungen zu bestimmen.

Gerade Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyethylen
3 76

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

Erweiterungen kénnen 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 erhéht werden auf 6 Zoll (152 mm)
Héhe.

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

Individuelle Mitnehmerhohen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.
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Doppelte nicht haftende Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
3 76 Polypropylen, Polyethylen

Mit senkrechten Rippen zur Produktiibergabe.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. 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 Mitnehmerhohen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Gerippte Mitnehmer
Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1,25 32
3 76 Polypropylen, Polyethylen

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 erhéht werden auf 6 Zoll (152 mm)
Héhe.

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

Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51
3 76
2 102 Polypropylen, Polyethylen
6 152

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage konnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

Befestigung am Band mit Scharnierstiben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

e SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,3 Zoll
(8 mm)

e Minimale freie Randzone: 0,7 Zoll (18 mm)

A Laufnéhtung

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder 47



GERADE BANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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 8: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S200 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E

Teilkreisdurchmesser Bereich (Mindestwert bis Hochstwert)?

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

Flush Grid, Open Grid, Open Hinge

4,0 102 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
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®.

$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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Flush Grid
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,25x0,18 6,4x4,6
Durchlassigkeit 17 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Siehe die Produkthinweise.
p
Produkthinweise - W W T N -
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines 1 K 1. “‘ i i i i = i MNNINN S
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. I = |
e Die glatte, ebene Oberflache und die unkomplizierte Konstruktion ermdglichen |
die freie Bewegung des Forderguts. ' |
o Verwendet Scharnierstdbe mit Kopf fiir Bander ohne Slidelox Stab-Verschluss- | | PRI ’ b ! j ! t N |
e B s (B e B -l -

system. Verwendet Scharnierstabe ohne Kopf fiir Bander mit Slidelox Stab-Ver- | = M B
schlusssystem. '

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 Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Mitnehmer und Bordkanten sind erhltlich.

Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. 2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)

SERIE 400

}

0.313 l "
(7.9 mm{)_@ @O] O (12:32:«.m)

t

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/m2
Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,82 8,89
Enduralox-Polypropylen Enduralox-Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,82 8,89
Polyethylen Polyethylen 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® Polyethylen 3.000 43.800 -50 bis 70 -46 bis 21 2,77 13,51

2polyethylenstabe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plétzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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Raised Rib

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite ) ) L

- Siehe die Produkthinweise.
Breitenabstufungen
OffnungsgroBe (ca.) 0,25x 0,24 6,4 x 6,1
Durchldssigkeit 26 %
Produktauflage 36 %

Geschlossen
Siehe die Produkthinweise.

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

e 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 Polyethylen verwenden Scharnierstibe
mit Kopf.

Alle Bénder der Serie 400 Raised Rib aus Polypropylen verwenden das Slide-
lox®-Stab-Verschlusssystem und kopflose Scharnierstébe.

Slidelox sind glasverstarktes Polypropylen. Fiir erhdhte chemische Besténdigkeit
ist Slidelox auch in Polyvinylidenfluorid (PVDF) fiir Enduralox Polypropylen-Bén-
der erhdltlich.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Verwendung von Fingeriibergabeplatten reduziert die Gefahr, dass das For-
dergut an Einlauf und Abgabe umkippt.

Fiir eine hohere Bandleistung siehe S1900 Raised Rib.

T 1
=

Py ey e P N Y Y Y Y

2]
m
.
m
N
o
<

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

e Die erhohten Rippen ragen 0,25 Zoll (6,4 mm) (iber das Grundmodul hinaus. i
e Kundenspezifische Breiten ab 1,8 Zoll (47 mm) fiir Polyethylen und ab 3,5 Zoll N
(89 mm) fiir Polypropylen, in Abstufungen zu 0,33 Zoll (8,4 mm). 0.875"
 Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden []:] JO ez mm
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. )
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/m2
Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,95 9,52
Polyethylen Polyethylen 1.800 26.300 -100 bis 150 -73 bis 66 1,98 9,67
Enduralox-Polypropylen Enduralox-Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,95 9,52

50
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Open Hinge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,25 6,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,47 x 0,18 11,9x4,6
Durchldssigkeit 30 %
Produktauflage 40 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Zweiter Kopf; mit Kopf

p

Produkthinweise

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

Die groBe, durchldssige Flache verbessert den Luftdurchlass, das Abtropfen und
die Reinigbarkeit.

Besitzt die gleiche hohe nominale Festigkeit wie die anderen Bénder dieser
Serie.

sind.

T
i lilllllllllllll

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
ermitteln. d |
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. | J b B ‘ | B |
' LLLLLLLE

Hat Scharnierstibe mit zwei Kopfen, sodass die Bandkanten nicht véllig biindig l

Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich.
Weitere hygienische Optionen finden Sie unter S800 und S1600.

SERIE 400

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

| l

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/m2
Polypropylen Polypropylen 1.550 22.600 34 bis 220 1 bis 104 1,16 5,66
Polyethylen Polyethylen 950 13.900 -50 bis 150 -46 bis 66 1,24 6,06
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GERADE BANDER

Flat Top
Zoll mm AT
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%

Scharnierausfiihrung

Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Siehe die Produkthinweise.

Produkthinweise

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

Die glatte, ebene Oberfliche und die unkomplizierte Konstruktion ermdglichen

die freie Bewegung des Forderguts.

o Alle Bénder der Serie S400 Flat Top mit abriebfesten Scharnierstaben 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.

schlusssystem.

ermitteln.

Verwenden Sie Scharnierstidbe mit Kopf fiir Binder ohne Slidelox Stab-Ver-
schlusssystem. Verwenden Sie Scharnierstdbe ohne Kopf mit Slidelox Stab-Ver-

Jedes Bandmaterial verfligt (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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwenden Sie abriebfeste, geteilte Zahnrader mit S400 Flat Top aus Azetal.
Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich.

Hohere Bandleistungen finden Sie unter Serie 4500 Flat Top.

U

i ﬂﬂﬂﬂfiﬂﬂﬂﬂﬁﬂﬂﬂﬂ [

SANRNANRNANANRIRREA

0.313

2.00" NOM. (50.8 mm)

2.00" NOM. (50.8 mm)

l

|

&

D

0.625"
(15.9 mm)

r

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/m2
Polypropylen Polypropylen 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,81 8,82
Polyethylen Polyethylen 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® Polyethylen 3.000 43.800 -50 bis 70 -46 bis 21 2,74 13,38

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

niedrigeren Wert.
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Non Skid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 3,5 89
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise /

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

Gehort zu den Intralox-Béndern mit der hdchsten Festigkeit. /. i / P v
Slidelox sind glasverstarktes 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
ermitteln.

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 tiber die Erhéltlichkeit von Mitnehmern bitte
an den Intralox-Kundenservice.

&
N
A
SERIE 400

0.625"

(15.9 mm)
2.0" NOM. (50.8 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/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 1 bis 104 1,81 8,84
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GERADE BANDER

Roller To

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

o 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 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Erméglicht geringen Staudruck.

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

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

Rollen-Randzone serienmaBig: 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).

2]
m
.
m
N
o
<

e Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden £\ £ LN
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. |:|:|] |:|:|] |:|:|] Q)

0.625"

(15.9 mm)
2.0" NOM. (50.8 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/m2

Polypropylen Nylon 2.200 32.100 34 bis 200 1 bis 93 2,44 11,94

Azetal Nylon 3.000 43.800 -50 bis 200 -46 bis 93 3,36 16,41
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GERADE BANDER

Transverse Roller Top™ (TRT™)

Zoll mm WK
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 - i- %

~
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise g g . .
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines J I I l J Illl J II l J |

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Biindige Bandkanten "m
Verwendet Azetalrollen. .
-] '] 3

Edelstahlachsen sorgen fiir Langlebigkeit und dauerhafte Leistung.

Slidelox sind glasverstarktes Polypropylen. I I I I I l
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste l I I | I I

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln. T

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Geeignet fiir 90°-Ubergaben.

Fiir eine hohere Bandleistung siehe S4400 Transverse Roller Top. j I I
1mn

Rollendurchmesser 0,70 Zoll (17,8 mm).
Rollenldnge: 0,825 Zoll (20,9 mm).
Rollenabstand: 2 Zoll (50,8 mm).

SERIE 400

¢ Rollen-Randzone serienméBig: 0,90 Zoll (23 mm). 0.18"

e Abstand zur Mittellinie der ersten Rolle: 1,3 Zoll (33 mm). — T n_&[

e Abstand zwischen erster und zweiter Rolle: 1,8 Zoll (46 mm). (b [b k) I )

e Abstand zwischen allen anderen Rollen: 2 Zoll (50,8 mm). co Ci C1D Q

e Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden (12‘.:2,:,“)
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.

2.0" NOM. (50.8 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/m2
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

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

e 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 glasverstarktes Polypropylen.

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

m Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
|'|'| Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu
P ermitten. II ﬂ ' a
— e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
m e Geeignet fiir 90°-Ubergaben. l I I I I
-h e Fiir eine hohere Bandleistung siehe S4400 Transverse Roller Top.
o e Rollendurchmesser 0,85 Zoll (21,6 mm). m
o ¢ Rollenlange: 0,825 Zoll (20,9 mm). -
e Rollen-Randzone serienméBig: 0,90 Zoll (23 mm). (14.2 mm) (s°3-2:";“)
e Abstand zur Mittellinie der ersten Rolle: 1,3 Zoll (33 mm).
e Abstand zwischen erster und zweiter Rolle: 1,8 Zoll (46 mm). @ ¥
e Abstand zwischen allen anderen Rollen: 2 Zoll (50,8 mm). 0-15-7 = @ E K = | 030625
(22.2 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm) (15.9 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/m2
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
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
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.

Verwendet Activated Roller Belt™-Technologie (ARB™)
Es sind schwarze oder graue Polyurethanrollen erhéltlich.

Schwarze Polyurethanrollen werden fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulati-
on nicht empfohlen.

Alle Rollen haben einen Azetalkern.

Die Achsen sind aus Edelstahl.

Rollen sind in Bandlaufrichtung ausgerichtet. A A %
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste 'AA l ARAAA l AAAAA l ARAA
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu

ermitteln. wew 'U"""IUUI"
b

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. A | |
Konstruiert fiir ein flaches, kontinuierliches Obertrum. Ein V-Obertrum wird nicht

empfohlen.

Wenn sich die Bandrollen drehen, bewegt sich das Fordergut schneller als die A A

SERIE 400

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

Das Fordergutverhalten variiert je nach Form und Gewicht des Férderguts, der
Konstruktion des Forderers und der Bandgeschwindigkeit. 1 1
Intralox kann Sie dabei unterstiitzen, das Fordergutverhalten auf Grundlage der

Produkt- und Forderereigenschaften préziser einzuschétzen. 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 kdnnen
auch Rollen enthalten, die auf unterschiedliche Laufrichtungen ausgerichtet
sind. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. 0.125"

2,0 Zoll (50.8 mm) Rollenabstand.

Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von 0.625"
4,0 Zoll (102 mm) und ebenfalls nicht mit allen Zahnradern mit Teilkreisdurch- M M} (15.9 mm)
messer 5,2 Zoll (132 mm) mit 2,5 Zoll oder 60 mm Vierkantbohrungen. | NI —— NI | b

Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden Lz 00" NOM J T
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. (50.8 mm)

(3.2mm)
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/m2
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 P e SO
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 &%‘é\
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

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 erhéltlich.

Mit Edelstahlachsen.

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
Ihre Anwendung zu ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Bei Polyethylen-Bandern miissen Zahnréder aus extrem verschleiBfestem Polyurethan an der Antriebswelle
verwendet werden. Jedes Zahnrad kann an der Umlenkwelle verwendet werden, auBer Zahnrader mit
Zahnen 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 Férdergutverhalten 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 Forderers weisen.
Es sind kundenspezifische Bander mit einer beliebigen Kombination aus Rollen mit 0°-, 30°-, 45°- oder
60°-Winkel erhaltlich. MaBgefertigte Bander kdnnen auch Rollen enthalten, die auf iedliche Lauf-
richtungen 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
werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Ausrichtungsbander auf einem flachen, durchgehenden Obertrum erfordern ein seitliches Gleitprofil. Mon-
tieren Sie das Band so, dass es biindig entlang dieses Gleitprofils verlauft.

2 Zoll (50.8 mm) Rollenabstand.

2]
m
.
m
N
o
<

0.125"

* Die Mindestbandbreite fiir Polyethylen betragt 8 Zoll(203 mm). (3.2mm)
* Polyethylen-Bénder mit einer Breite zwischen 8 Zoll (203 mm) und 10 Zoll (254 mm) sind auf 450 Ibf/ft
(6.570 N/m) herabzusetzen. l
 Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von 4,0 Zoll (102 mm). 7 r\ - n 7 1 0.625"
 Nicht kompatibel mit allen Zahnradern mit einem Durchmesser von 5,2 Zoll (132 mm) mit 2,5 Zoll oder Q\I I I (15:9 mm)
60 mm Vierkantbohrungen. | | l
= =
* Bei Feuchtigkeit betragt der untere Temperaturgrenzwert des Polyethylen-Bandes 34°F (1°C). T
* Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden Sie unter Intralox Band- " "
Spannvorrichtungen. 2.00" NOM. 0.125
(50.8 mm) (3.2 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/m2
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 —

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf

p

Produkthinweise y T ' ' ' - ' .
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines R .l e
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. mﬂ“ | | I | | i mUUUU | ‘1 vy U L'll’lllill “ m

Es sind schwarze Polyurethanrollen mit einem Azetalkern erhéltlich

Schwarze Polyurethanrollen werden fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulati- 2 b
on nicht empfohlen. ") ETe "y
Die Achsen sind aus Edelstahl. w mARD NmaAanann «.
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Wuuuhm‘bhb ¥ U U [.. u I LI Iul I_FLﬂnJ LIU U U L—
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste 1. n
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu .
ermitteln. \
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. UUUUUUUU i A aeip '\

”||| FLCLCLELCRCEL ||H
Schwarze Polyurethanrollen dirfen keine flachen, durchgehenden oder V-formi- 1'] h L) -1 l L‘Llllll -
gen Obertrume bertihren. T \m J
Das Band kann durch parallele Gleitprofile, zwischen den Bandrollen platziert, ' . » . L] . L . L] |
unterstiitzt werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenser- o ) 1

vice.

Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von
4,0 Zoll (102 mm).

. °
e

L]
-

SERIE 400

o Nicht kompatibel mit allen Zahnradern mit einem Teilkreisdurchmesser von 5,2 52 mm)
in (132 mm) mit 2,5 in und 60 mm Vierkantbohrungen. | |
Roll tand: 2,0 Zoll . Y I~~~ I~ [ o625t
* Ro enat.)s anq ,0 Zoll (50,8 mm) ' ' ' ' @ 0 0 I O} 1625
e Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden ‘ i f
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. 20" NOM, 0425
(50.8 mm) (3.2mm)
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/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

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 6 152,4
Breitenabstufungen 2,0 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 1%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

Produkthinweise ) 1_‘

o 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 (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
ermitteln.

(ﬂ o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
I'I'I e Nicht kompatibel mit dem geteilten Zahnrad mit Teilkreisdurchmesser von
w 4,0 Zoll (102 mm).
— o Nicht kompatibel mit allen Zahnréder mit einem Durchmesser von 5,2 in (132
I'I1 mm) mit 2,5 in und 60 mm Vierkantbohrungen.
-h ¢ Rollenabstand: 2,0 Zoll (50,8 mm).
(@] e Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden nn nn
o Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.
0.08 in
(2.0 mm)
~ A ~ A~ T NI o 625 in
| ] ] + “59'"'"’
2.0in
(50.8 mm) (:8::1)
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/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
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 10 254
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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.

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

e 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 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 Férdergutgeschwindigkeit héngt von der Form und dem Gewicht des Forder-
guts ab.

Es wird ein flacher, kontinuierlicher Obertrum benétigt.

Entwickelt fiir 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 Zahnréder werden nicht empfoh-

SERIE 400

len.
e Kugeldurchmesser: 1,0 Zoll (25,4 mm). o1
e Abstand zwischen den Kugeln: 2 Zoll (50,8 mm). (4.8 mm)
e Kugel-Randzone serienmaBig: 1,1 Zoll (27,9 mm). L L 4* +
e Abstand von der Mittellinie des Scharnierstabes bis Ober- oder Unterkante des @7 ﬂi @7 _@ )

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

Kugel: 0,50 Zoll (12,7 mm). 2.00" NOM. (50.8 mm) (40819 ,

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

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 Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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 1219 9 7 5
E 54 1.372 9 7 6
m 60 1.524 1 8 6
' 72 1.829 13 9 7
(@) 84 2134 15 11 8
o 9% 2.438 17 12 9
120 3.048 21 15 1
144 3.658 25 17 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 9 Zoll (229 mm) Abstand von | Maximal 12 in (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.¢ der Mittellinied abstand.
2\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Flat Top-, Flush Grid- und
Raised Rib-Bénder 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 tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Digse Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche 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
Zahnréader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
dBall Belt und einige Angled Roller-Bénder erfordern ein flaches, durchgéngiges Obertrum.
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Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
SR
g:g \\‘\\ ‘i\\ 7.0 178
07 \\ \\\\\\ 6.0 152
06 \Y\‘\\\‘\
\ 5.0 127
05 ™ N
A s \\\\\\\\ \\\ — A 40 \\\ 0B
\5\’):3 A 30 7
X »
0 \\'Te 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 Verhaltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)

Azetal-Spritzguss
6(13,40%)| 4,0 | 102 3,6 91 1,5 38 1,5 40
8761%) | 52 | 132 | 50 | 127 | 15 | 38 15,25 40,50,
10(489%)| 64 | 163 | 63 | 160 | 15 | 38 | 20 |1525| 82 | 2%
1234 %)| 78 | 198 | 77 | 196 | 15 38 15,25 40{;30’
1,5, 2,5, 40, 60,
16(1,92%)| 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 35 65, 90
e Erhdltlich in naturfarbenem Azetal
e Kompatibel mit allen Bandarten auBer Flush Grid aus Azetal
o Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
Polypropylen-Spritzguss
6(13,40%)| 4,0 | 102 3,6 91 1,5 38 1,5 40
8(761%) | 52 | 132 | 50 | 127 | 15 | 38 15,25 40,80,
10(4,89%)| 64 | 163 6,3 160 1,5 38 2,0 1,5,2,5 405’;560’
12@41%)| 78 | 198 | 7.7 | 19 | 15 | 38 15,25 40,80,
9 1,5,2,5,

16 (1,92%)| 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 35 40, 65
e Erhaltlich in blauem Polypropylen
e Kompatibel mit allen Bandarten auBer Flush Grid aus Azetal
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

SERIE 400
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)

Polyurethan-Spitzguss
6(13.40%)| 40 [ 102 | 36 | 91 | 15 | 38 | | 15 | | 40
e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan
e Kompatibel mit allen Bandarten auBer Flush Grid aus Azetal
e Temperaturbereich: 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).

HR-Nylon
104,89%)] 64 | 163 | 63 | 160 | 15 | 38 15,25
12@41%)] 7,8 | 198 | 7.7 | 19 | 15 | 38 15,25 40, 60
16(1,92%)| 101 | 257 | 102 | 259 | 15 | 38 15,25, 60, 90

o Erhéltlich in goldbraunem HR-Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

@Die rund gebohrten Spritzguss- und geteilten Zahnréder sind haufig mit zwei Keilnuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam.
Die Zahnrader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnradern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden.
US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.

2]
m
.
m
N
o
<

Geteilte Zahnrader

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen?
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)

Geteilt, mit geringer Riickspannung, aus extrem verschleiBfestem Polyurethan

10(4,89%)| 64 | 163 6,3 160 1,5 38 15,25 40
12(3,41%)| 7,8 | 198 7,7 196 1,5 38 2,5
16(1,92%)| 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 2,5

e Erhéltlich in blauem extrem verschleiBfestem Polyurethan
e \erfligbar firr alle Bander, auBer Flush Grid Azetal, Open Hinge und Rollenbander

o Bei der Verwendung dieser Zahnrader betrdgt die maximale Bandfestigkeit fiir alle Ausfiihrungen und
Werkstoffe 1.000 Ibf/ft (14.600 N/m).

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

Geteilt, aus extrem verschleiBfestem Polyurethan
10(489%)| 64 | 163 | 63 [ 160 | 15 | 38 | [ 15,25 | 40
e Erhéltlich in blauem extrem verschleiBfestem Polyurethan

o Bei der Verwendung dieser Zahnrader betrdgt die maximale Bandfestigkeit fiir alle Ausfiihrungen und
Werkstoffe 1.000 Ibf/ft (14.600 N/m).

o Der Temperaturbereich betragt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).
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Geteilte Zahnréader

Nom. Teil-

kreisdurch- | 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)
Geteilt, aus Polyurethan-Verbundwerkstoff, mit gegossener Zahnplatte und geringer Riickspannung

10(4,89%)| 6,4 | 163 6,3 160 1,7 43 1,5,2,5 40, 60
12(3,41%)| 7,8 | 198 7,7 196 1,5 38 15,25 40, 60
16 (1,92 %)| 10,1 | 257 | 10,2 259 1,5 38 35 12535 90 90

e Zahnplatte aus Polyurethan-Verbundwerkstoff mit Verbindungsplatte aus Polypropylen
e \Verfiigbar fiir alle Bander auBer Open Hinge und Rollenbénder.

e Nur fiir die Verwendung auf Antriebswellen empfohlen. Beim Ineinandergreifen von Band und Umlenk-
zahnradern tritt eine sehr geringe Bandspannung auf. Bei einigen Anwendungen hat das Band nicht 2
genug Spannung, um in die zusatzlichen Z&hne mit niedriger Riickspannung einzugreifen, wodurch das 4
Band seinen Kontakt zu den Umlenkzahnrédern verliert. %

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

Geteilt, aus Polyurethan-Verbundwerkstoff, mit gegossener Zahnplatte

10(4,89%)| 64 | 163 6,3 160 1,7 43 1,5 40
12(3,41%)| 7,8 | 198 77 196 1,5 38 1,5 40
16(1,92%)| 10,1 | 257 | 10,2 | 259 1,5 38 3,5 90

e Zahnplatte aus Polyurethan-Verbundwerkstoff mit Verbindungsplatte aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

SERIE 400

Geteilt, aus Metall, mit Verbindungsplatten aus Polyurethan (FDA) mit reduziertem Abstand

8(761%) | 52 | 132 | 50 127 1,5 38 1,5 40
10(4,89%)| 6,4 | 163 | 63 160 15 38 15,25 40, 60
12(3,41%)| 7,8 | 198 | 7,7 196 1,5 38 15,25 40, 60

e Erhéltlich in Edelstahl mit FDA-konformen Polyurethan-Verbindungsplatten
o Der Temperaturbereich betragt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).

Geteilt, aus HR-Nylon
16(1,92%)| 101 | 257 [ 102 [ 196 | 20 | 51 | | 25 | | 60
e Erhéltlich in goldbraunem HR-Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).
e \Wenden Sie sich fiir Nassanwendungen an den Intralox-Kundenservice.
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Geteiltes Metall
6(13,40 %)| 4,0 102 3,6 91 1,5 38 1,5 40
1,
1-3/16, 20, 30, | 40, 60,
8(7,61%) | 52 132 5,0 127 1,5 38 1-1/4, 1,5,2,5 40 65
1-7/16
1,
1-3/16,
1-1/4, 40. 60
10 (4,89 %)| 6,4 163 6,3 160 1,5 38 1-3/8, | 1,5,25 40 65
1-7/16, =
1-1/2, {
1-15/16
12641%)]| 78 | 198 | 77 | 19 | 15 | 38 | 1776 |"%2%| a0 | 4080
1-7/16,
16(1,92%)| 10,1 | 257 | 102 | 259 | 1,5 | 38 |[1-1516, | 1525 40, 60,
3,5 65, 90
3-1/2
m e Erhéltlich in Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
m e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
! Die Spritzguss- und geteilten Zahnrader mit Rundbohrung sind haufig mit zwei Keilnuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam.
m Die Zahnrader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnradern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden.
.h US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
8 Geteiltes Stiitzrad
Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgroBen
Vierkant
Zoll mm Rund (Zoll) Vierkant (Zoll) | Rund (mm) (mm)
6,4 163 1 1,5,2,5

e Erhéltlich in naturfarbenem und grauem Polypropylen

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline/nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyethylen
3 76

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

Die gerade Seite des Mitnehmers ist glatt und die nicht haftende Seite vertikal
gerippt.

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

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

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

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll

Verfiighare Werkstoffe

6

152

Polypropylen, Polyethylen

lich.

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

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 0,8 Zoll (20 mm).
Minimale 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 Verlangerung erhélt-

Open Hinge-Mitnehmer (gerade/nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyethylen
3 76

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

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

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

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

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

SERIE 400

Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102
5 = Polypropylen, Polyethylen, Azetal

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

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

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

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 0,8 Zoll (20 mm) Minimale Randzone fiir
Slidelox-Kante ohne Bordkante: 1,4 Zoll (36 mm).
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Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51
3 76
2 102 Polypropylen, Polyethylen
6 152

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

Befestigung am Band mit Scharnierstiben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage kénnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

Beim Umlauf (iber Zahnréader mit 6 oder 8 Z&hnen fachern die Bordkanten auf und
6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut fallen konnte. [ SRR :
Beim Umlauf Gber Zahnréder mit 10, 12 und 16 Zdhnen bleiben die Bordkanten | A Laufrichtung
vollkommen geschlossen.

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,4 Zoll
(10 mm)

Minimale freie Randzone: 0,8 Zoll (20 mm)

e

Niederhaltestege

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 anfanglichen Kosten des Systems sowie der Aufwand und die
laufenden Kosten fiir die Wartung verringert.

Stellen Sie sicher, dass geeignete Einflihrungsradien 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 Zoll
(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 kdnnen (iber die Lange des Bandes in einem Abstand von 4 Zoll

(101,6 mm) oder 6 Zoll (152,4 mm) angeordnet werden. Aufgrund der Gefahr
eines Versatzes des Bandes sollten die Absténde der Stege nicht groBer als 6 Zoll
(152,4 mm) sein.

Nominale Festigkeit fiir jeden Niederhaltesteg: 100 Ibf (445 N), wobei die Kraft
rechtwinklig zur Niederhalte-Oberflache wirkt.

2]
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Gewindestiicke
Material Erhéltliche GroBen
Basis-Bandausfiihrung der Gewindestiicke
Azetal, hochfestes elekt-
Flat Top, Flat Top With Slidelox risch leitfahiges Azetal, Po- |  5/16 x 18 Zoll,
lypropylen M8 x 1,25 mm, -
- = M6 x 1 mm -

Flush Grid, Flush Grid With Slidelox Azetal, Polypropylen =\ ; -
Anzugsmoment 9 = N
bei der Befesti- - F -

Maximales Befestigungsgewicht gung = ’p: ;
-
Bandwerkstoff | lb/Mutter? kg/Stiick? in-1bf Nm -:. F :
Azetal 200 91 120 | 135 - r i
Polypropylen 175 79 65 73 ¢ - |

e Mithilfe von Gewindestiicken kdnnen am Band auf einfache Weise Bauteile angebracht werden.

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

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

e Zahnrader nicht mit Gewindestiicken in einer Linie platzieren.

o Alle Abomessungen fiir das Anbringen von Gewindestiicken werden bei einer Bestellung von der Kante
des Bandes gemessen. Informationen (ber die bei Ihrer Anwendung maglichen Gewindestiickpositionen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Siehe S4500 Flat Top mit Gewindestiicken als alternative Option.

e Minimale Randzone zur Bandkante: 2 Zoll (50 mm). (@]
* Mindestabstand zwischen Gewindestiicken (iber die Breite des Bandes: 1,33 Zoll (34 mm). (@]
e Abstand entlang der Lange des Bandes: 2-Zoll-Abstufungen (50 mm). <
@Nur Gewicht fiir Befestigung. Das Gewicht des Produkts ist nicht enthalten. E
Fingeriibergabeplatten 1T}
Breitenabstufungen Anzahl der Fin- (/)]

Zoll mm ger Verfiigbare Werkstoffe

6 152 18 Polypropylen

e Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen
von Fordergut. 18 Finger greifen zwischen die Bandrippen und ermdglichen so
einen glatten, kontinuierlichen Produktiibergang, wéhrend das Band uber die
Zahnrader 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.

O

‘%\\\\\\\\\\\\\\\\

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S400 Fingeriibergabeplatten

Abmessung Zoll mm

H 7,25 184

| 5,91 150

J 3,00 76

K 1,45 37
PP 5,952 151,2

Ma

PE 5,933 150,7
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S400 Fingeriibergabeplatten

Abmessung Zoll mm
F 3,50 89
L 2,00 51
G 0,31 8

2 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur

2)

11 Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

v Breitenabstufungen Anzahl der

ﬁ Zoll mm Finger Verfiighare Werkstoffe
Glasfaserverstarkte Finger

1S 6 152 18 aus Polyurethan, Azetal-

(@ Riickplatte

o

Erhéltliche Ausfiihrungen

Standard - verldngerte
SerienméaBig Riickseite Glasbefdrderung

Kurze Finger mit verlangerter Riickplatte

i kurze Finger mit kurzer Riickplatte?
La_?gke Finger Lange Finger mit verlangerter - g. - p
Eﬂckggﬁ; Riickplatte Mittellange Finger mit kurzer Riickplatte
Mittellange Finger mit verlangerter Riick-
platte

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

e Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen von
Fordergut. 18 Finger greifen zwischen die Bandrippen und ermdglichen einen glatten,
kontinuierlichen 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 Fingerlibergabeplatten (FTPs) aus zwei Werkstoffen werden Kunst-
stoff-Bundschrauben und Schraubenkappen mitgeliefert.

Befestigungsteile fiir die FTPs zur Glasbeforderung aus zwei Werkstoffen sind separat
erhéltlich. Die Befestigungsteile bestehen aus ovalen Unterlegscheiben und Schrauben
aus Edelstahl, die eine sicherere Befestigung fiir anspruchsvolle Glasanwendungen er-
moglichen.

Fiir Anwendungen, die eine bessere chemische Bestindigkeit 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 fiir 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 kdnnen 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 Befestigungsschlit-
ze.

S400 und S1200 verwenden die gleichen FTPs.

e Verwenden Sie fiir eine optimale Produktiibergabe mit den Fingeriibergabeplatten fiir die
Glasforderung PD-Zahnrader mit 10,1 in (257 mm) und 16 Z&hnen.

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

Glasheférderung
Glasbeférderung | mittellange Fin-
SerienméBig lange Finger kurze Finger ger
Verlangerte
Kurze Riickseite Riickseite Verlangerte Riickseite
Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

H 7,2 183 | 10,75 | 273 8,26 210 9,04 230
1 5,91 150 5,91 150 5,91 150 5,91 150
J 3,00 76 3,00 76 3,00 76 3,00 76
K 1,45 37 1,45 37 1,45 37 1,45 37
PP | 5952 | 151,2 | 5952 | 151,2 | 5,952 | 151,2 | 5952 | 151,2
PE | 5933 | 150,7 | 5933 | 150,7 | 5,933 | 150,7 | 5933 | 150,7
K 15 38 15 38 1,5 38 15 38
o 2,25 57 2,25 57 2,25 57 2,25 57

F 3,50 89 3,50 89 3,50 89 3,50 89
2,00 51 5,50 140 5,50 140 5,50 140
G 0,31 8 0,31 8 0,31 8 0,31 8

-

SERIE 400

|
P Rahmentréger mit einem Radius von 0,5 Zoll (13 mm) an der
Vorderkante

2 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
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Selbstraumende Fingeriibergabeplatten?

Erhéltliche Breite Anzahl der
Zoll mm Finger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18 Glasverstérktes Polyurethan

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

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes e
entgegen zu wirken oy

Die glatte Flat Top-Oberfléche eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrich- |« « .
tung stehende Behalter.

e Vllig blindige Kanten, ein Verschlusssystem fiir Scharnierstdbe mit Kopf und
Nylon-Scharnierstabe garantieren hervorragende VerschleiBfestigkeit.

Dadurch werden keine Abstreifleisten, Pusher-Ausschleusung und breiten Uberga- Ly
beplatten mehr benétigt. Nahtlose und 100 % selbstrdumende Ubergaben ermogli- | © =+«
chen eine rechtwinklige Ubergabe fiir alle Behaltertypen.

Ideal fiir warmere/kiihlere Anwendungen mit hdufigen 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
Einlaufférderern.

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

Die robuste Konstruktion sorgt fiir gute Widerstandsfahigkeit in anspruchsvollen
Glasanwendungen.

=1 ey e

L e e

I

A e e e e B

ey ~1 o~ -

m e Mit den Edelstahlschrauben und ovalen Unterlegscheiben, die bei Ausdehnung
und Schrumpfung des Bandes eine gewisse Bewegungsfreiheit gewéhrleisten,
assen sich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dicke

m | ich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dick

v montieren.

— e Die Edelstahl-Teile sind separat erhéltlich.

m

.h 2Unter der Lizenz von Rexnord USA, Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490

o

o Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S400 selbstradumenden Fingeriibergabeplatten?

Abmessung Zoll mm
H 8,05 204,5
| 5,89 149,6

J 2,92 74,2

K 1,51 38,4
M PP 5,952 151,2
PE 5,933 150,7

K 1,46 37,1

(o] 1,75 445
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S400 selbstradumenden Fingeriibergabeplatten?

Abmessung Zoll mm
F 5,25 133,4
L 2,71 68,8
G 115 29,2 G

P Rahmentrager

Unter der Lizenz von Rexnord USA, Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490

SERIE 400
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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®.

> B [«

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

(7)) E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

m Abbildung 9: Antriebsabmessungen A, B, C und E

! Abmessungen des S400 Fordererrahmens

m Zahnradbeschreibung A B (H E

H - Bereich (Mindestwert bis Hochst-

o Teilkreisdurchmesser wert)?

(@ Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

Flat Top, Flush Grid, Open Hinge
4,0 102 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
78 198 12 3,42-3,55 87-90 3,00 76 7,90 201 424 108
8,4 213 13! 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 3,17 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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Abmessungen des S400 Férdererrahmens

Zahnradbeschreibung A B (H
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
7.8 198 12 3,27-3,40 83-86 2,78 71 7,68 195 4,34 110
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 3,1 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
4,0 102 6 1,23-1,50 31-38 1,75 44 4,00 102 2,56 65
5,2 132 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

@Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.
bzur 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
4,0 102 6 0,268 6,8
5,2 132 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 31
10,1 257 16 0,100 2,5

SERIE 400
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Flat Top
Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 0,315 8,0
Mindestbreite 4 101,6

Maximale Breite 62 1575
Breitenabstufungen 1,00 254
Durchlassigkeit 0%

Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-

typ

Verdeckte Kante; ohne Kopf

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

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

ermitteln.

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
(3.0 mm)

0.24in
(6.0 mm)

0.315in
(8.0 mm)

S

Banddaten
SerienméBiges Schar- Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinuierlich) Bandgewicht
nierstab-Material @ 0,14

Bandwerkstoff in (3,6 mm) Ib/ft kg/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 375 560 -50 bis 200 -46 bis 93 1,08 5,27
Azetal LMAR 325 480 -50 bis 200 -46 bis 93 0,91 4,4426
LMAR LMAR 275 410 -50 bis 290 -46 bis 143 0,87 4,2473
PK PK 300 450 -40 bis 200 -40 bis 93 0,85 4,1497
PK Azetal 300 450 -40 bis 200 -40 bis 93 0,88 4,2962
Nachweisbares MX Nachweisbares MX 300 450 -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 3,6127
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Flush Grid
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,315 8,0
Mindestbreite 4,0 101,6
Maximale Breite 62 1575
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,4x0,14 10,2x3,5
Durchldssigkeit 32%
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ
Produkthinweise

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

Glatte Oberfldche mit vollig biindigen Kanten.

Jedes Bandmaterial verfligt (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
ermitteln.

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)

T

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

Bandwerkstoff 0,14 Zoll (3,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
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 Zahnrider Gleitleisten

Zoll mm 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

abstand von maximal 4 Zoll (102 mm).© @

Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit einem Mittellinien-

Maximal 6 Zoll (152 mm) Mit-

tellinienabstand

Maximal 6 Zoll (152 mm) Mit-

tellinienabstand

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

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusétzliche Zahnréder 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
Zahnréader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

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

Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit

8.0 203
70 178
6.0 152
5.0 127
A 4.0 102 B
3.0 76
2.0 51
1.0 25

C
A Zahnradabstand, Zoll
B Zahnradabstand, mm

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

70%

C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit

90% 100%
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Einteilige Zahnréader

Nom. Teil-

kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss

24 (0,86 %)| 2,4 61 2,5 64 1 25 1 1 25 25
32(0,48 %)| 3,2 81 33 84 1 25 1,5 40
36 (0,38 %)| 3,6 91 37 94 1 25 1,5 40

e Erhaltlich in blauem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Nylon-Spitzguss
46023%| 46 | 117 | 47 | 119 [ 1 [ 25 | | 15 | | 40
o Erhéltlich in naturfarbenem Nylon
e Der Temperaturbereich betrdgt -50°F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).

Gefrast, aus Azetal
18(152%)| 18 | 46 | 19 | 48 | 1 | 25 | 1 [ 075 | 25 | 20
e Erhltlich in naturfarbenem Azetal
o Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Nylon-Messerkante 20°, Durchmesser 6 mm

Standardbreite
Zoll mm
6 152
12 305

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

Mehrere Messerkanten kombinierbar fiir breitere Bander

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

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

Nominaler Bandbreitenbereich

Zoll mm
24 610
36 914
48 1.219

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

Entwickelt fiir die reibungslose Ubergabe leerer Dosen ohne Ubergabeplatte.

In der Ubergabeeinheit sind 12 Zoll (305 mm) Messerkanten enthalten. Diese
sind auch separat erhaltlich.

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

Durchmesser der Messerkante: 0,236 Zoll (6 mm).

$560/570 Messerkanten-Ubergabeeinheit aus Edelstahl

Nominaler Bandbreitenbereich

Zoll mm
18 457
24 610
30 762
36 914

Vormontierte Messerkanten-Ubergabeeinheit sorgt fiir optimalen End-to-End-
Produktiibergaben fiir $560- und S570-Béander.

Entwickelt fiir die reibungslose Ubergabe gefiillter Dosen ohne Ubergabeplatte.

In der Ubergabeeinheit sind Messerkanten in 6 Zoll (152 mm) Standardbreite
enthalten. Diese sind auch separat erhéltlich.

FDA-konforme, abwaschbare, blaue Nylon-Messerkanten und Montagerahmen
aus Edelstahl.

Durchmesser der Messerkante: 0,236 Zoll (6 mm).

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fiir 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®.
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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 10: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S560 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl 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
4,6 17 46 2,18 55 1,88 48 4,62 17 2,49 63
3\lerwenden 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®.

$560 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
1,8 46 18 0,014 0,4
2,4 61 24 0,010 0,3
3,2 81 32 0,008 0,2
3,6 91 36 0,007 0,2
4,6 117 46 0,0005 0,1
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Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,315 8,0
Mindestbreite 10,0 254
Maximale Breite 62 1.575
Breitenabstufungen 1,0 254
Durchlgssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf

p
Produkthinweise

¢ 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 Oberfléche 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 abhangig. 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
Y 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/m2
Azetal Azetal 600 8.760 -50 bis 200 -46 bis 93 1,22 5,96
HSEC-Azetal Azetal 370 5.400 -50 his 200 -46 bis 93 1,25 6,10
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ANZAHL ZAHNRADER UND GLEITLEISTEN

e Achten Sie darauf, dass Anzahl und Abstand der Zahnrader fiir 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
stiitzen. Der maximale Abstand von der Mittellinie betragt 6 Zoll (152 mm).

Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit

8.0 203

7.0 178

6.0 152

5.0 127
A 4.0 102 B

3.0 76

2.0 51

1.0 25
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

C

A Zahnradabstand, Zoll

B Zahnradabstand, mm
(7)) C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
m
o) Nylon-Spritzguss-Zahnréader
ﬁ Nom. Teilkreis-| Nom. AuBen- |Nom. Nabenbrei-

Zihnezahl| durchmesser | durchmesser te Erhéltliche BohrungsgréBen
U'l (Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
3 effekt) Zoll | mm | Zoll | mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)

0agoy | 48 | 17| a7 | 119 | 1 25 15,25 40, 60

e Erhéltlich in FDA-konformem schwarzem Nylon
e Der Temperaturbereich betragt -50°F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).

Geteiltes Zahnrad aus glasfaserverstiarktem Nylon

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) | Zoll | mm | Zoll mm | Zoll mm (Zoll) | (Zoll) | (mm) | (mm)
1-1/4,
46 1-7/16, 30, 40,
(0,23 %) 46 | 117 | 47 119 | 1,25 33 1-1/2,2, 50 60
2-7116

e Erhéltlich in schwarzem und naturfarbenem FDA-konformem, glasfaserverstirktem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

84 Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder


https://calclab.intralox.com/

GERADE BANDER

Nylon-Messerkante 20°, Durchmesser 6 mm

Standardbreite
Zoll mm
6 152
12 305

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

Mehrere Messerkanten kombinierbar fiir breitere Bander

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

Hergestellt aus FDA-konformem blauem Nylon
Durchmesser der Messerkante: 0,236 Zoll (6 mm).

$560/570 Messerkanten-Ubergabeeinheit aus Aluminium

Nominaler Bandbreitenbereich

Zoll mm
24 610
36 914
48 1.219

Vormontierte Messerkanten-Ubergabeeinheit sorgt fiir optimalen End-to-End-
Produktiibergaben fiir $560- und S570-Béander.

Entwickelt fiir die reibungslose Ubergabe leerer Dosen ohne Ubergabeplatte.

In der Ubergabeeinheit sind 12 Zoll (305 mm) Messerkanten enthalten. Diese
sind auch separat erhltlich.

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

Durchmesser der Messerkante: 0,236 Zoll (6 mm).

$560/570 Messerkanten-Ubergabeeinheit aus Edelstahl

Nominaler Bandbreitenbereich

Zoll mm
18 457
24 610
30 762
36 914

Vormontierte Messerkanten-Ubergabeeinheit sorgt fiir optimalen End-to-End-
Produktiibergaben fiir $560- und S570-Bénder.

Entwickelt fiir die reibungslose Ubergabe gefiillter Dosen ohne Ubergabeplatte.

In der Ubergabeeinheit sind Messerkanten in 6 Zoll (152 mm) Standardbreite
enthalten. Diese sind auch separat erhéltlich.

FDA-konforme, abwaschbare, blaue Nylon-Messerkanten und Montagerahmen
aus Edelstanl.

Durchmesser der Messerkante: 0,236 Zoll (6 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 Férderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

SERIE 570
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GERADE BANDER

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 11: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S570 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
m Teilkreisdurchmesser wert)?
m Zol | mm | Zihnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
E Flat Top
m 4,6 | 17 46 2,18 | 55 1,89 48 4,62 17 2,49 63
U'I 3Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.
~]
o
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GERADE BANDER

Flat Top

Zoll mm 7 =
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 il
Mindestbreite 2 51 e .-.
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

Fleischindustrie entwickelt.

ermitteln.

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

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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Mitnehmer und Bordkanten sind erhltlich.

(T [T [

2.00" NOM. (50.8 mm)

2.00" NOM. (50.8 mm)

0.625"
(15.9 mm)

0.313"
(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/m2
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,77 8,66
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,87 9,13
Azetal Polyethylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,75 13,43
Nylon Polyethylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 2,32 11,33
Nylon Nylon 1.200 17.500 -50 bis 225 -46 bis 107 2,43 11,86
Nachweisbares Polypropylen A22 Polyethylen 650 9.490 0 bis 150 -18 bis 66 2,21 10,79

SERIE 800
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GERADE BANDER

Open Hinge

Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 4 102
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%

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.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

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

Die nockenformigen Scharniere legen einen groBeren Scharnier- und Stabbe-
reich 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.
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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

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

Gerade Mitnehmer sind erhéltlich. Die Standardhdhe betrégt 6 Zoll(152,4 mm).

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

Abbildung 12: Oberflache oben

1
T e rFr e re | e
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|
& ' r
W0 B N I e I B "\ Fa Fa Fa 1S \
e Bt LS B B B B B B L LSS LS G W
Abbildung 13: Unterseite

e e e Ta W

l |

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 Polypropylen 900 13.100 34 bis 220 1 bis 104 1,63 7,96
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,70 8,30
Azetal Polyethylen 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 11,03

A ; Durch Rontgenstrahlung nach- RO hi AR hi

Durch Réntgenstrahlung nachweisbares Azetal weishares Azetal 900 13.100 50 bis 200 46 bis 93 3,06 14,94
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GERADE BANDER

Open Hinge Flat Top mit Heavy Duty Bandkante

Zoll mm pr = = = e V\
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 = [ § 2
Mindestbreite 10 254,0
Breitenabstufungen 0,66 16,8
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
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
entstehen keine Verhakungspunkte.

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

Wie beim S1600 und S1800 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses

Bandtyps Wasser und Schmutz zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfa- 1 6 S
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.
Erhaltlich mit Clean Release-Variante. Clean Release ermdglicht den werkzeug- [EAEIN] [
losen Ausbau und Einbau des Bandes und verhindert Verunreinigungen durch vy u by U e
Fremdkdrper, die durch Schaden am Band oder an der Stange beim Offnen oder
SchlieBen des Bandes verursacht werden. Schnellspannwerkzeuge sind nicht
kompatibel mit Umlenkschnecken. Siehe Umlenkschnecken.

1 1 1
Jedes Bandmaterial verfiigt diber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere LR i J Uy 1—J e
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Auch erhéltlich in 6 Zoll (152 mm) und 8 Zoll (203 mm) Mold To Width.
Gerade Mitnehmer sind erhaltlich.

Weitere Informationen zu Mitnehmeroptionen erhalten Sie beim Intralox-Kun-

SERIE 800

denservice.
Abbildung 14: Clean Release-Variante
0.313in
(7.9 mm) 2.00in 2.00in 2.00in
e (50.8 mm) + (50.8 mm) t (50.8 mm) | _L
£ (' (! (O )
T
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
Azetal PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,74 13,38
Polyethylen PK 500 7.300 -40 bis 150 -40 bis 66 1,7 8,30
PK PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,46 12,01
Durch Rontgenstrahlung nachweisbares PK PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 his 80 2,93 14,31
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GERADE BANDER

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

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Standardbreiten 6 152,4

8 203,0
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
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 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 Riickstdnde festsetzen konnten.

Wie beim S1600 und S1800 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandtyps Wasser und Schmutz zur AuBenseite und erméglicht 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 iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
w Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
=t Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
m ermitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o] e Weitere Informationen zu Mitnehmeroptionen erhalten Sie beim Intralox-Kun- .
(@) denservice. 2.00in NOM. (50.8 mm) | 2.00 in NOM. (50.8 mm) 0.625 in
= (159 mm)
0.313in
(7.9 mm)
Banddaten
SerienmiiBiges Scharnier- Temperaturbereich (kontinuier-
stab-Material, Durchmes- Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff ser 0,24 in (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 o o
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 : R
Mindestbreite 6 152 S
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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. {0 e o O 6

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

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

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten | — ~— ~— —] — ] ] ) i ke
beseitigt, in denen sich Riickstinde festsetzen konnten. \ ! \ l - : : -
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 ) _1 ] 1 l 1 T l -
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste .

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu §l —l 1 —l _1 j :
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kompatibel mit S800 Flat Top. Kann direkt mit den gleichen Zahnradern und
dem gleichen Zubehor 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 tiber 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. v
e (erade Mitnehmer sind erhéltlich. Die Standardhdhe betragt 6 Zoll(152,4 mm). 0.625"
e Individuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie | (1% ™™ I

vom Intralox-Kundenservice.

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?

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

Tough Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 51,0
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verschluss; 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.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die nockenformigen Scharniere legen einen groBeren Scharnier- und Stabbe-
reich frei, wenn das Band um das Zahnrad lduft. 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 erfiillt alle Richtlinien (FDA und EU MC).

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 lhre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Widersteht extremen StoBen in der Lebensmittelverarbeitung.

- -

ipfinigipipigigpiySySySgSySgs
o W u‘u‘l..l’lx..'t."t.“y"u‘u‘«.."s.'u'l.'u."‘-'
|
W W W W
!
Whn.nnnmmnnmr&nn-h.ﬁ.ﬁﬁé

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

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

0.313"

¢ Eine eingegossene freie Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) ab Bandkante ist (7.9 mm) 2.00" NOM. 2.00" NOM.

erhaltlich. (50.8 mm) (50.8 mm)
e Gerade, strapazierfahige Tough-Mitnehmer sind erhéltlich. Die Standardlange .

betragt: 4 Zoll (101,6 mm) oder 6 Zoll (152,4 mm). x ® D foase
e Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie

vom Intralox-Kundenservice. T

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

StoBfest PK 500 7.300 0 bis 120 -18 bis 49 2,26 11,03
StoBfest Polyethylen 450 6.570 0 bis 120 -18 bis 49 2,26 11,03
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GERADE BANDER

Perforated Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,29 x 0,08 7,4x1,9
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,44 x 0,08 11,1x1,9
Durchldssigkeit 18 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise (1] 1] 1} L) vy ] ) ve

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines P

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. l"""] "—‘ l_l I_I I_] I_l l' l
Glatte Oberfldche mit vollig biindigen Kanten. -

Perforierte Ausfiihrung von S800 Flat Top.

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

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. ' ' l ' l ' l l l l ' ' ' l
Mitnehmer und Bordkanten sind erhéltlich.
an = am 3

SERIE 800

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) Bandgewicht

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 1,54 7,25
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,59 7,76
Azetal Polyethylen 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 3 s
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe Siehe Fotos rechts.
Durchldssigkeit Siehe Fotos rechts.
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
p
Produkthinweise

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

Glatte Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
Rundloch-Ausfiihrung der Serie 800 Perforated Flat Top.

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

ermitteln.
Crﬁ e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. Abbildung 15: 5/32 Zoll (4 mm) - 20 % Durchlassigkeit
o (Geteilte Zahnrader aus Edelstahl werden nicht empfohlen. 0 (
:U o Bei abrasiven Anwendungen mit Zahnréadern der Serie 800 aus Polyurethan . . . . . . . . . . . .
— verwenden.
m o0000OOCGCO 0000
8 o e M o i e )
o 00000 00 00O @
o0 00O 00000 o0
Abbildung 16: 11/32 Zoll (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) Bandgewicht
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 1,54 7,52
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,59 7,76
Azetal Polyethylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,28 11,15
ChemBlox? ChemBlox 900 13.100 0 bis 150 -18 bis 66 2,87 14,01
PK2 PK 900 13.100 -40 bis 176 -40 bis 80 2,05 10,01

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

Perforated 11/32 Zoll Rundloch mit Heavy Duty Bandkante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2 50,8
Mindestbreite 10 254,0
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) 11/32 8,75
Durchldssigkeit 14 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; 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 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
Antriebsstange schwenkt in die geschlossene Kante, um das Abwaschen von
Schmutz zu erleichtern. Die Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und
Praxistests nachgewiesen.

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

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 lhre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

SERIE 800

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

il ! o

0.313in
(7.9 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/m2
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 »

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 o
Mindestbreite 4,6 117
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,15x0,90 3,8x229
Durchldssigkeit 27 %
Produktauflage 73 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnier- Verdeckte Kante; ohne Kopf
stabtyp

Produkthinweise |
i e LU U P
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines ' |
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. Janl fad fime dand e Cande sem R
Glatte Oberflache mit véllig biindigen Kanten. |h| " " |Ii |. i lhl !I d |i i In ﬁ ﬁ ﬁ ﬂ ’
Offene Schlitze verbessern den Flissigkeitsabfluss und die Reinigbarkeit. L L
Kantenmodule aus Polyethylen haben eine geringfiigig andere Perforation. Siehe { EeT rhhahakashan AR~~~
UARRRRIRRRRRANRIRARTANS
- - -, . -, ] i P =
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | .
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste ’ ]‘ aal [! 1 ﬁ r— ‘i—i |ﬁ ﬁ i1 ﬁ ﬁ |
! — |

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Bietet einen hervorragenden Flissigkeitsabfluss wéhrend der Produktion und
bei der Reinigung. Die Form der Offnungen verhindert das Ansammeln von

7
m
.
m
0
o
<

Wasser auf der Bandoberflache, das entlang der Verarbeitungslinie mitgefiihrt ﬂ yf 11100 &

wird. _ ‘T Y ! o o J .
e Durch die Bandkonstruktion mit Reversiermdglichkeit kdnnen die Zahnréader das B ‘ L ‘ Lﬁ

Band in beiden Richtungen antreiben und umlenken. Dies verringert die Gefahr | A Einsatz: Kantenmodul aus Polyethylen

von Installationsfehlern.
e Esist ein komplettes Angebot an Zubehorteilen erhaltlich, wie Mitnehmer mit

runder Spitze, Mitnehmer mit Entwésserungsbasis und Bordkanten. ‘_7 20" g 2.0"

l (50.8 mm) (50.8 mm) l

e (] d)
(15.9 mm) }

Abbildung 17: Polyethylen-Bander

0.313" 2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
(7.9 mm) ‘
0.625"
* (15.9 mm)
Abbildung 18: Alle anderen Materialien
Banddaten
Standard-Scharnierstab-Mate- Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinuierlich) Bandgewicht
rial, Durchmesser 0,24 Zoll
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
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,63 7,96
Azetal Polyethylen 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 0 bis 150 -18 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 .ﬁ‘}-%’_ﬁ_‘y
Mindestbreite 2 51 | o
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,04 12,7x1,0
Durchldssigkeit 9%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise L T T £ T € 1 A T 1 1

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. “l I” ||| “l m \” Hl “l “l I” ||| I“ “| “[
e (latte, geschlossene Oberfliche mit vollig biindigen Kanten. |
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
1

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu

ermitteln.

* Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. UL 1V 11 1 | 1 1 1 B 1 L
o Mitnehmer sind erhaltlich. Abbildung 19: Oberflache oben

LT S 2 T A 11

00O |||| I
O O T T T

ANV 1 T V1) S 1 1 A 1 N 1 1 B
Abbildung 20: Oberfldche unten

SERIE 800

2.00" NOM. 2.00" NOM. 2.00" NOM.

0313+ 200" NOM.
U'f mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (12..(952:‘ .

- f
Abbildung 21: Abmessungen
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/m2
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,60 7,86
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GERADE BANDER

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
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. 3 1

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen 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 ! | |

ermitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
m ¢ Die stoBfeste Bandkonstruktion wurde besonders fiir hohe Belastungen in der | I
m Fleischindustrie entwickelt. =
w ¢ Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenn Sie Zah- = - e
et lenangaben wiinschen, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice. y | e
|'|'| e 0,125 Zoll (3 mm) Mini Rib auf der Oberflache ermdglicht eine Forderung bei | |
leichtem Gefélle.
(o0}
3
2.00" NOM. (50.8 mm) 2.00" NOM. (50.8 mm)
1 [\ J— |t
0.750"
3 @D @®|])1e.1 mm)
0.438"
(11.1 mm) _r
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/m2
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,77 8,66
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 1,87 9,13
Azetal Polyethylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,92 14,26
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GERADE BANDER

Nub Top™

Zoll mm :
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 -
Mindestbreite 4 102 T
Breitenabstufungen 0,66 16,8
Durchlassigkeit 0%
Produktauflage 15%
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.

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenn Sie Zah-
lenangaben wiinschen, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

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 =

ermitteln. (@)
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 1 (@)
e SerienméBige Mitnehmer und Bordkanten (ohne Noppen) sind erhéltlich. 0
¢ Noppen-Randzone serienmaBig: 1,3 Zoll (33,0 mm). ] I.IJ
o
L
. 0.333" NOM. 0.125" w
@smm @S _<3_2| "‘F)_
L:—m [\ /N /—\—i
0.725"
0.413" L |
(10.5 mm) [” 200"Nom.(50.8 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/m2
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,90 9,26
Polyethylen Polyethylen 500 7.300 -50 bis 150 -46 bis 66 2,01 9,80
Azetal Polyethylen 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 7 it e

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 PN W :
Mindestbreite 46 117 ' R
Breitenabstufungen 0,66 16,8 &
OffnungsgroBe (ca.) 0,15x 0,90 3,8x229
Durchldssigkeit 27 %
Produktauflage 15%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise I
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Kantenmodule aus Polyethylen haben eine geringfiigig andere Perforation. Siehe !
Foto. {
Das Noppenmuster verringert den Kontakt zwischen Bandoberflache und For- i l l I ‘ l ‘ H r‘ H h I l l '
dergut.
Das Noppenmuster erstreckt sich (iber die gesamte Bandoberfléche, auch iiber l |

die Scharnierbereiche.
- a a8 & & & . -

L

Erhéltlich in Azetal und 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir Produkte empfohlen, die groB genug sind, um den Abstand zwischen den
Noppen zu (iberbriicken. ]
Nur kompatibel mit S800 Flush Grid-Mitnehmern. A Einsatz: Kantenmodul aus Polyethylen

Noppen-Randzone serienmaBig: 1,3 Zoll (33,0 mm).

7
m
2
m
®
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) Bandgewicht

Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

Polypropylen Polypropylen 800 11.700 34 bis 220 1 bis 104 1,56 7,62
Azetal Polyethylen 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

Polyethylen Polyethylen 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
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.

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

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

R

|
{

9999 9
uuldd#qél_ﬁ_
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SERIE 800

Noppenhéhe: 0,100 Zoll (2,5 mm). 0?31"']*3)'“ (25 mm)
Noppenabstand: 0,333 Zoll (8,5 mm).

. N S
Noppen-Randzone serienméBig: 1,3 Zoll (33,0 mm). \ LN LN LN,

0.725"
0.413" S
(10.5 mm) \_/ \

(18.4 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/m?
Azetal Polyethylen 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

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 5
Mindestbreite 4 102 [ e, 2
Breitenabstufungen 0,66 16,8 4
OffnungsgroBe - - s
Durchlgssigkeit 0% g
Scharnierausfiihrung Offen ,“
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf ;

p

Produkthinweise e e e e e e AN

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines ¢ @ ¢ v v ¢ ¢ 4 454 4 AN

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. ..' "‘- "_— ; ‘_- '.'.' :'_- j‘ :',r—:- :[ﬁ :_.'-':.'HL:[—I_‘J—L.I“L
e Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten. e 9 ¢ ¢ ¢ ¢ |0 9 4T4U4N4ES
o Jedes Bandmaterial verfilgt iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | * _ % . C . L L L L L L "

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

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

ermitteln. L:I-ﬂ

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenn Sie Zah-
lenangaben wiinschen, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

SerienmaBige Mitnehmer und Bordkanten (ohne Kegel) sind erhéltlich.
Kegel-Randzone serienméBig: 1,3 Zoll (33,0 mm).

7
m
2
m
0
o
<

0.125" (14.5 mm) R0.03"

2.00" NOM. (50.8 mm) 1

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
Azetal Polyethylen 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 9
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
p

Produkthinweise
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines 0L TR S W S O | Y )V AR
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. | | ] | | [l e 1 [STE] 1 )

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 erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lauft. o L [ P PR — \

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 [ [ e ~ 1 o
ermitteln. ) R ) [ P PO ) J I J

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. |

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. 0.125" ’-—T( 0.57"

SERIE 800

e Kegel-Randzone serienméBig: 1,3 Zoll (33,0 mm). @2 mm 145 mm)
e SerienmaBige Mitnehmer und Bordkanten (ohne Kegel) sind erhaltlich. 1 0750"
7 (19.1 mm)
0.438"
(1.1 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 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 900 13.100 34 bis 220 1 bis 104 1,63 7,96
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GERADE BANDER

SeamFree™ Open Hinge Cone Top ™"

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
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.

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

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

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

m zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
m Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.
v e 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
ermitteln.

m o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
= e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-
o tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. 0.295" NOM. RO030"  0.125"

e Kegelhdhe: 0,125 Zoll (3,2 mm). (7.5 mm) | " (0.7 mm) (3.2 mm)

e Kegelabstand: 0,295 Zoll (7,5 mm). ] NN\ NN N\

e Kegel-Randzone serienméBig: 1,3 Zoll (33 mm). 0.750"

_\ 19.1
0" U \: (191 mm)
(11.1 mm)
2.0" NOM.
(50.8 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/m2
Azetal Polyethylen 900 13.100 -50 bis 150 -46 bis 66 2,61 12,72
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GERADE BANDER

Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 14 356
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,51 x 0,49 129x12,4
Durchldssigkeit 40 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

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 lduft.

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

ermitteln. O
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. o
o Vollstindig kompatibel mit schrigen S800 EZ Clean™ Angled-Zahnrédern. (o)
o Fingeriibergabeplatten lieferbar. |.u
e Raised Ribs ragen 0,275 in (7,0 mm) iiber das Basismodul mit véllig biindigen b
Kanten hinaus. m
L
0.275" CD
@2mm 5 60" Now. 2.00" NOM.
(50.8 mm) —r*— (50.8 mm) —™
0.588" [ AN AN b oo
(14.9 mm) ) (22.9 mm)
1
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 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,48 7,23
Enduralox-Polypropylen 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 X
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 L, %
Mindestbreite ) . L 1
- Siehe die Produkthinweise.
Breitenabstufungen
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 3%
Scharnierausfiihrung Offen N ;
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf 3
p

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 fir Ihre Anwendung zu
ermitteln.

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 betragt 5 bis 10 % des Produktgewichts. | [ ]
Rollendurchmesser 0,70 Zoll (17,8 mm). Rollenléange — 0,825 in (20,9 mm). |
Rollenabstand: 2,0 Zoll (50,8 mm).

Rollen-Randzone serienmaBig: 0,60 Zoll (15 mm).

Kundenspezifische Breiten von 4 Zoll (102 mm) und 6 Zoll (152 mm) und ab - 1.062"
10 Zoll (254 mm) in Abstufungen von 2,00 Zoll (50,8 mm). (19,mm) @7 mm)

af o} 3
3 ok 3
v
g 3f »

)
)
)
)
)

7
m
2
m
0
o
<

(50.8 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/m2
Polypropylen Azetal 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 2,93 14,34
Polyethylen 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 4,11 20,10
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GERADE BANDER

Rounded Friction Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 8 203
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

e 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kein Versatz des Bandes oder ,,Stick-Slip“-Effekt, auch nicht bei gréBeren Stre-
cken. Das Band wird durch das formschliissige Zahnrad-Antriebssystem und
nicht mit unzuverlassigen Friktionsrollen vorwartsbewegt.

e Das Gummimaterial ist mit den Modulen verschweiBt, sodass es sich nicht ablé-
sen kann. Die Friction Top-Oberflache ist fest mit dem Kunststoff-Basismodul
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 Scharnierstibe 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
kann.

Geringere Konstruktionskosten: Der Zahnradantrieb von Intralox nimmt wesent-

SERIE 800

: h ) R ; 0.47" 2.00" NOM. 2.00" NOM. 2.00" NOM. 0.16"
gﬁ?wv;ﬁr;iggré’(l)ztgngcﬁggﬁ{g(;h aIs_eLn Reibrollensystem, sodass flache, weniger | (11.9 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (4 mm)
9 usreichen. { i

e Die Mindestrandzone fiir Reibung betragt 2,0 Zoll (50,8 mm) und 2,67 Zoll — Foszs

(67,8 mm) abwechselnd fiir jede Reihe und 2,0 Zoll (50,8 mm) fiir jede zweite Q ) 9)) O ) (15.9 mm)

Reihe.

T
Banddaten
Temperaturbereich (kon- Behdrdliche Zulas-
Standard-Scharnierstab- Bandfestigkeit tinuierlich) Bandgewicht sung
Basis-Bandwerk- | Basis/Fricti-| Material, Durchmesser FDA EU MC?
stoff on Top 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? | (USA)

Polypropylen-Verbund- | weig/schwarz Azetal 2.500 36500 | -50bis150 | -29bis66 | 23 | 11,25 b

2 Européisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 10/2011.
B\ion der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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 1524 1 8 6
E 72 1.829 13 9 7
m 84 2.134 15 1 8
(o' 96 2.438 17 12 9
(@) 120 3.048 21 15 11
o 144 3.658 25 17 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
einem maximalen 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.® stand abstand

@Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere 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 Digse Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche Zahnréder 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
Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
N
g'g \\‘:\‘\‘ 7.0 178
07 \\ AN 6.0 152
06 AN \\\\\\
o \\ N \\\ 5.0 127
. N
A \\\ N \\1 ol A, N\ 102
" \§<\J 2T\ 30 ™ 76
03 NI 10T N '
’ - ~N N
GT\ 8T\ 2.0 51
02 | \\\ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfak-
tor kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der
entsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fiir weitere Informationen.
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GERADE BANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)

CleanLock™, aus Azetal

8(761%)| 52 | 132 50 127 1,0 25 1,5 40

10(4,89%)| 65 | 165 6,2 157 1,0 25 1,5 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

EZ Clean™

6(13,40%)| 4,0 | 102 3,8 97 15 38
8(761%)| 52 | 132 50 127 15 38
10(4,89%)| 65 | 165 6,2 157 15 38 1,5 40
12(3,41%)| 7,7 | 196 75 191 15 38
16(1,92%)| 10,3 | 262 | 10,1 257 15 38

1,0 30

e Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Bandern iber 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 Azetal-Zahnréader betrégt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
Der Temperaturbereich fiir PK betrégt -40 °F bis 176 °F (-40 °C bis 80 °C).
Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnrader betrégt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).

US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989)
und die metrischen PassfedergréBen der DIN-Norm 6885.

Wenden Sie sich fiir Informationen (iber die Erhéltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

Schrég, EZ Clean™, aus Azetal

6(13,40%)| 4,0 | 102 3,8 97 2,0 50,8
8(761%)| 52 | 132 50 127 2,0 50,8
10(4,89%)| 65 | 165 6,2 157 2,0 50,8
12(3,41%)| 7,7 | 196 75 191 2,0 50,8

1,5 40

16(1,92%)| 10,3 | 262 | 10,1 257 2,0 50,8 15,25 40, 60

e Erhltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e Keine schragen EZ Clean-Zahnrader mit S800 Mesh Top, Flush Grid und Flush Grid Nub Top verwenden.

Schrég, EZ Clean™, aus Polypropylen

8(761%)| 52 | 132 | 50 127 2,0 50,8 1,5 40

10(4,89%)| 6,5 | 165 | 6,2 157 2,0 50,8 40

o Erhéltlich in blauem Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
o Keine schriagen EZ Clean-Zahnrader mit S800 Mesh Top, Flush Grid und Flush Grid Nub Top verwenden.

SERIE 800
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GERADE BANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss

8(761%)| 52 | 132 5,0 127 1,5 38 1,5 40

10(4,89%)| 6,5 | 165 6,2 157 1,5 38 1‘52‘ é‘o‘ 406560’
12(3,41%)| 7,7 | 196 75 191 1,5 38 15,25 40{3560’
16 (1,92%)| 10,3 | 262 | 10,1 257 1,5 38 15,25 40{3560’

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e \Wenden Sie sich fiir Informationen (iber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

Polypropylen-Spritzguss

8(761%)| 52 | 132 5,0 127 1,5 38 1,5 40
10(4,89%)| 65 | 165 6,2 157 1,5 38 40, 60
12(3,41%)| 7,7 | 196 75 191 1,5 38 15,25 40
16(1,92%)| 10,3 | 262 | 10,1 257 1,5 38 40, 60

e Erhéltlich in blauem Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
e \Wenden Sie sich fiir Informationen tiber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

7
m
2
m
®
o
<

Polyurethan-Spitzguss
10(489%)| 65 | 165 | 62 [ 157 | 15 | 38 | | 25 | | 60
e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan

e Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Bandern iber 750 Ibf/ft
(10.900 N/m) auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bander behalten die angegebenen
Festigkeiten.

o Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnréader betragt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).
¢ \Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

Geteilte Zahnrader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Geteilt, aus extrem verschleiBfestem Polyurethan (FDA)
10(4,89%)| 6,5 | 165 6,2 157 1,5 38 1,5 40
12(3,41%)| 7,7 | 196 7,5 191 1,5 38
16(1,92%)| 10,3 | 262 | 10,1 257 1,5 38

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem, extrem verschleiBfestem Polyurethan

e Bei Verwendung von diesen Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Béndern (iber 750 Ibf/ft (10.900 N/m) o ¢
auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bander behalten ihre angegebenen Festigkeiten. P = ".
-~ ’ (]

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

US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) '} >
und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885. e

Informationen (iber die Verfligharkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox- L i
Kundenservice. J

1,5,2,5 40, 60
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GERADE BANDER

Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Abriebfestes Metall, geteilt

8(761%) | 52 | 132 5,0 127 1,7 43
10(4,89%)| 6,5 | 165 6,2 157 1,7 43
12(3,41%)| 7,7 | 196 75 191 1,7 43
16 (1,92 %)| 10,3 | 262 | 10,1 257 1,7 43

e Erhéltlich in Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

15,25 40, 60

Gerade Mitnehmer?

Erhéltliche Mitnehmerhdhe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe o

1 25 o

2 51 (o 0]

3 76 Polypropylen, Polyethylen, Azetal, Nylon I.IJ

4 102 —

6 152 m

e Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt. ‘I'g

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Erweiterungen konnen fiir gebogene Mitnehmer unter einem Winkel von 45 Grad
angeschweiBt werden.

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

e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

@Informationen iiber die Verfiigharkeit erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Flat Top-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

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

e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).
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GERADE BANDER

Nub Top Basis-Mitnehmer (doppelt nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Polyethylen, Azetal
e \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
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Flush Grid-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal, ChemBlox™,
4 102 nachweisbares Polypropylen A22

Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitneh-
mers.

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

Nur kompatibel mit dem Flush Grid Nub Top-Band
Integrierte freie Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) erhltlich.

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

7
m
2
m
0
o
<

Nicht haftende, stoBfeste Open Hinge-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm
4 102 Azetal, Polypropylen, Polyethylen

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

Erhéltlich mit integrierter freier Randzone von 1,3 Zoll (33 mm).

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Verfiighare Werkstoffe
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GERADE BANDER

Nicht haftende, stoBfeste Open Hinge Nub Top-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Azetal, Polypropylen, PK

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

Erhaltlich mit integrierter freier Randzone von 1,3 Zoll (33 mm).

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Heavy Duty Kantenmitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 PK, Azetal

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

Erhaltlich mit integrierter Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) und 2 Zoll (51 mm).
Hinweise zu Randzonen erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Mitnehmer lassen sich auf kundenspezifische Lange kiirzen. Mindesthéhe: 1,0 Zoll
(25,4 mm).

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.
Richtlinien zur Mindestrandzone erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

SERIE 800

StoBfeste Mitnehmer
Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Azetal, durch Réntgenstrahlung nachweisbares
3 76 Azetal
4 102

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

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

e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).
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GERADE BANDER

StoBfeste Open Hinge-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
Polypropylen, Polyethylen, Azetal, durch Ront-
4 102 genstrahlung nachweisbares Azetal, ChemB-
lox™, PK
6 152 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

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

SerienmaBige Hohe 4 in (102 mm) kann entsprechend der Anwendung angepasst
werden.

Erhéltlich mit integrierter Randzone von 1.3 in (33 mm) und 2 in (51 mm).
Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

Tough-Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102
StoBfest

6 152 ‘
m e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
m integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich. |

e |ndividuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie | -

E vom Intralox-Kundenservice. 1
m e Integrierte freie Randzone von 2 Zoll (51 mm) erhéltlich. .
m e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm). S |
o
o

Schaufelformige Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
3 76 T ~r=—rereemm
1 102 Azetal, Polyethylen, Polypropylen, ChemBlox™, =
Nylon, PK R
6 152 3

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

Becherformige Mitnehmer und schaufelformige Mitnehmer kdonnen fiir kundenspe-
zifische Bander zugeschnitten und kombiniert werden. Wenden Sie sich an den
Intralox-Kundenservice fiir Informationen zu Verfiigharkeit und Produkten.

e Mindestabstand ohne Bordkanten: 1,3 in (33 mm).
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GERADE BANDER

Heavy Duty Edge schaufelformige Mitnhehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102
PK, Azetal
6 152

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Becherformige Mitnehmer und schaufelférmige Mitnehmer konnen fiir kundenspe-
zifische Bander zugeschnitten und kombiniert werden. Wenden Sie sich an den
Intralox-Kundenservice fiir Informationen zu Verfiigharkeit und Produkten.

e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm). Hinweise zu Randzonen
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Becherformige Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2,252 572
3 76

Polypropylen, Polyethylen, Azetal
2 102 ypropy! yethyi
6 152

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e Becherformige Mitnehmer und schaufelférmige Mitnehmer konnen fiir kundenspe-
zifische Bander zugeschnitten und kombiniert werden. Wenden Sie sich an den
Intralox-Kundenservice fiir Informationen zu Verfiigbarkeit und Produkten.

e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 1,3 Zoll (33 mm).

SERIE 800

82,25 in (57 mm) becherfdrmige Mitnehmer sind nur aus Polypropylen erhltlich.

Dreiteilige perforierte schaufel- und becherférmige Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Polyethylen?, Azetal?
Der Mitnehmer besteht aus 3 Teilen: Basismodul, Aufsatz und Scharnierstab.
Offene Schlitze verbessern den Fliissigkeitsabfluss bei Steigungen.
Die Mitnehmeroberflache ist zu 30 % durchldssig.

Die Bandoberflache ist zu 0 % durchléssig. Das Basismodul ist ein S800 Flat Top
Open Hinge-Band.

Mitnehmer kénnen 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% Durchléssig-
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.

Ungefihre OffnungsgroBe 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).

L e S T T, S W

2|nformationen iiber die Verfiigbarkeit erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Kombination von becherformigen Mitnehmern und schaufelférmigen Mitnehmern

6 in (152 mm) becherformige Mitneh- | 3 in (76 mm) becherformiger Mitneh- | 4 in (102 mm) becherformiger Mitneh- | 6 in (152 mm) becherférmiger Mitneh-
mer mit Randzone mer und schaufelformige Mitnehmer | mer und schaufelférmige Mitnehmer | mer und schaufelformige Mitnehmer
ohne Randzone ohne Randzone mit Randzone

Becherférmige Mitnehmer und schaufelformige Mitnehmer kdnnen fiir kundenspezifische Bénder zugeschnitten und kombiniert werden. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Trapezformige Kante
Verfiighare Werkstoffe Steigungswinkel

Polypropylen, Azetal 28,8 °
e Kompatibel mit S800 Flat Top und S800 Mesh Top. _

e Geeignet fiir Kunststoffscharnierstabe mit Kopf.
e Stahlscharnierstébe kdnnen mit Kunststoff-Rodlets fixiert werden.

7
m
2
m
0
o
<

Gewindestabbefestigungen

Verfiigbare Werkstoffe
Azetal
e Zur Befestigung an S800 Open Hinge Flat Top-Modulen — 4 in (102 mm) breit.
e 3/4in-10 Gewinde.
e Haufig bei Kegelbaugruppen fiir Geflligel beim manuellen Entbeinen verwendet.
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GERADE BANDER

Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51
3 76
2 102 Polypropylen, Polyethylen, PK, Azetal
6 152

Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

Befestigung am Band mit Scharnierstdben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Nicht kompatibel mit Mesh Top-Béndern

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage kénnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

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

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,3 Zoll
(8 mm)

Minimale freie Randzone: 0,7 Zoll (18 mm) auBer bei Flush Grid, dort betrdgt sie
1,3 Zoll (33 mm).

0,16 Zoll (4 mm) dick mit 0,33 Zoll (8 mm) iiberlappend

i

A Laufrichtung

Eingegossene Bordkanten

Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe

4 102 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

Sie sind in das Band integriert, sodass keine extra Befestigungsteile notwendig
sind.

Bestandteil des EZ Clean-Lieferprogramms von Intralox.

Die tiberlappenden Bordkanten offnen sich vollstandig 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 kénnen mit Ausnahme von Flat Top, Perforated Flat Top (18 % Durch-
lassigkeit) und Flush Grid Nub Top in alle S800-Bénder gespleiBt werden.

SerienmaBige Hohe 4 in (102 mm) kann entsprechend der Anwendung angepasst
werden.

Integrierte Randzone: 1,3 Zoll (33 mm).
Mindest-Riickbiegungsradius: 12 Zoll (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 Produktfreigabe und Reinigbarkeit.

Die iiberlappenden Bordkanten offnen sich vollstandig 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 kdnnen bis auf Serie 800 Perforated Flat Top (18 % Durchldssigkeit)
und Serie 800 Flush Grid Nub Top bei allen Bandtypen der Serie 800 eingesetzt
werden.

SerienmaBige Hohe 4 in (102 mm) kann entsprechend der Anwendung angepasst
werden.

Integrierte Randzone: 1,3 Zoll (33 mm).
Mindestradius der Riickbiegungen: 12 Zoll (305 mm)

SERIE 800
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GERADE BANDER

Querschnitt des schaufel-/becherférmigen Mitnehmers fiir Steigungen
Zoll mm Quadratzoll | mmz
Hohe schaufelformiger Mitnehmer Flache
3 76 43 2.774 .
4 102 6,0 3.871 RO.1"
(25 mm)_\
6 152 9,5 6.129 A
Hohe becherformiger Mitnehmer Fldche O-L,-.- N \\\X\ ,
2,25 57 2,3 1.484 (12.7 mm)
3,00 76 43 2.774 R1.0"
(25.4 mm)
4,00 102 6,0 3.871
6,00 152 9,5 6.129
e Mindestreihenabstand: 6 Zoll (152 mm) bei schaufel-/becherférmigen Mit- |1 Hohe
nehmern 6 Zoll (152 mm) und bei allen anderen GroBen 4 Zoll (102 mm). 2 Bereich
e Schaufel-/Bechertiefe betragt 1,625 Zoll

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fir 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 22: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S800 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?

Zoll mm Zéahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
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,
Perforated Flat Top (alle Ausfiihrungen)

4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,00 102 2,38 60
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,20 132 2,98 76
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,16 55 6,50 165 3,63 92
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 44 413 105 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
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GERADE BANDER

Abmessungen des S800 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid Nub Top, Nub Top, SeamFree Open Hinge Nub Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,10 104 2,48 63
5,2 132 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 44 413 105 2,50 64
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,35 136 311 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 71
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 8
7,7 196 12 3,42-3,55 87-90 2,43 62 8,17 207 4,68 119 o0
10,3 262 16 4,72-4,81 120-122 2,88 73 10,69 272 5,94 151

Raised Rib I'I_J
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,28 109 2,65 67 E
5,2 132 8 2,09-2,29 53-58 2,00 51 5,48 139 3,25 83 L
6,5 165 10 2,78-2,94 71-75 2,16 55 6,78 172 3,90 99 w
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
4,0 102 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
3Verwenden 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®.

$800 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
4,0 102 6 0,268 6,8
5,2 132 8 0,200 51
6,5 165 10 0,158 4,0
7,7 196 12 0,132 34
10,3 262 16 0,098 2,5
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GERADE BANDER

SeamFree™ Minimum Hinge Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; 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.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten. B — 1 ; y 8 32 | R ¢
Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten | | r-l e r—‘I - r—l — L ;—; .
beseitigt, in denen sich Riicksténde festsetzen konnten.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da gréBere 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 E 3 ), S : a3 r ) £
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen. . r_}h__‘___‘ - - L - - 1_ §
Entwickelt fiir den Einsatz mit den abgewinkelten EZ Clean-Zahnradern der
Serie $800. Auch vollstiandig kompatibel mit serienméBigen S800 EZ Clean-
Zahnrédern.

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

SERIE 850

|

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

0.313"

(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/m2
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 Polyethylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 2,13 10,40
Polyethylen Azetal 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 1,50 7,32
Polyethylen Polyethylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 1,44 7,05
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SeamFree™ Minimum Hinge Cone Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 6 152
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 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.
Geschlossene Oberfldche mit vollig biindigen Kanten.

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

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréader lauft.

cI.In.l e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz
:U zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
I.T.I Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.
¢ Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Weitere Informa-
m tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
(4] e Kegelhdhe: 0,125 Zoll (3,2 mm).
(@) e Kegelabstand: 0,268 Zoll (6,88 mm).
¢ Kegel-Randzone serienméBig: 1,3 Zoll (33 mm). 0.268" NOM. RO.030"  0.125"
(6.8 mm) _" /((0.7 mm)  (3.2mm)
7 N\N\NN\ JAN f
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) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (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 Polyethylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 2,22 10,84
Polyethylen Azetal 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 1,56 7,62
Polyethylen Polypropylen 150 2.190 -50 bis 150 -46 bis 66 1,50 7,32
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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
60 1.524 11 8 6
72 1.829 13 9 7
84 2.134 15 11 8
96 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 Zahnrédern mit Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.¢ stand abstand

Abstand von der Mittellinie.

Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

@Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,0 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Digse Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche Zahnréder erforderlich sein. Polyurethan-Zahnréder erfordern maximal 4 in (102 mm)

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

Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
N
g:g \\‘:\‘\‘ 7.0 178
07 \\ WNIAN 6.0 152
06 \‘i\\\i N 50 127
05 a 16T '
A \\\ \\ NG N A 40 N 102 B
0.4 N Q \\\1 21'\ ~N
03 §>‘ 10T \\ 3.0 76
6T N 8'?\ 20 51
02 | \\\ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)

SERIE 850
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
Schriig, EZ Clean™, aus Azetal

6(13,40%)| 4,0 | 102 3,8 97 2,0 50,8 15 40
8(761%) | 52 | 132 5,0 127 2,0 50,8 1,5 40
10(4,89%)| 6,5 | 165 6,2 157 2,0 50,8 1,5 40
12(3,41%)| 7,7 | 196 75 191 2,0 50,8 1,5 40
16(1,92%)| 10,3 | 262 | 10,1 257 1,5 38 15,25 40, 60

e Erhdltlich in naturfarbenem Azetal
e Verwenden Sie fiir die Serie 800 Mesh Top keine schragen EZ Clean-Zahnrader.
e Der Temperaturbereich von Azetal betragt -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Schrig, EZ Clean™, aus Polypropylen

8(761%) | 52 | 132 5,0 127 2,0 50,8 1,5 40
10(4,89%)| 6,5 | 165 6,2 157 2,0 50,8 40

m e Erhéltlich in blauem Polypropylen

m e Dieses Zahnrad ist nicht mit der Serie 800 Mesh Top kompatibel.

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

m

(o' Gerade Mitnehmer

(é)] Erhaltliche Mitnehmerhdhe

o 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
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

SeamFree-Mitnehmer sind in einer Breite von 12 Zoll (304 mm) erhéltlich. Bander
mit Mitnehmern und breiter als 12 Zoll (304 mm) sind mit einer minimalen Anzahl
Néhte erhaltlich.

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

Integrierte freie Randzone von 1,3 Zoll (33 mm) an beiden Kanten.

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle flr den Einsatz mit Intralox-B&ndern 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®.
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GERADE BANDER

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 23: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S850 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)? (=]
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm 8
SeamFree Minimum Hinge Flat Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 4,00 102 2,38 60 I'I_J
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 (1]
7,7 196 12 3,41-3,54 87-90 2,45 62 7,70 196 4,23 107 w
10,3 262 16 4,74-4,84 120-123 2,84 72 10,30 262 5,53 140
SeamFree Minimum Hinge Cone Top
4,0 102 6 1,42-1,69 36-43 1,73 44 413 105 2,50 64
5,2 132 8 2,10-2,30 53-58 1,98 50 5,35 136 3,1 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 Zéhnezahl Zoll mm
52 132 8 0,200 5,1
6,5 165 10 0,158 4,0
7,7 196 12 0,132 3,4
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GERADE BANDER

Medium Slot

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,99 50,5
Mindestbreite 6,0 152
Breitenabstufungen 0,66 17
SchlitzgréBe, Linear 0,08 x 0,40 2,0x10,2
SchlitzgréBe, Quer 0,09x0,24 2,3x6,1
Durchlassigkeit 20 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines = M P : |
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. el el e o "' “' “' | Ll
Erhaltiich mit oder ohne eingegossene Bordkanten. Geben Sie bei der Bestellung | S 1L 0l |__‘ i I_' il L' U!_! I_"_“_' u !_' Ll !_' i Al
an, ob Sie Bordkanten winschen. o Cory e T TR T TR
Eingegossene Bordkanten sind biindig mit den Bandkanten, um eine maximale T = el el -

Ausnutzung der Bandoberflache 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 verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu
ermitteln.

Alternative Optionen fiir Stdbe aus Edelstahl sind auf Anfrage erhltlich.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Antriebssystem erfordert weniger Riickspannung und ist weniger anféllig 20" (5023"’;"') l
fur Bandl&ngung. -

Robuste Bauweise reduziert Kontaminationsrisiken. CJ :: 625"
P— P . . . - . . (15.9 mm)
Bei Béndern mit eingegossenen Bordkanten ist ein Mindest-Riickbiegungsradius

T i i|II||III|F.IIi|IIIl il

O L e L R T L e

SERIE 888

von 7,0 in (180 mm) zu gewéhrleisten. T
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/m2
Enduralox-Polypropylen Edelstahl 1.500 21.900 34 bis 220 1 bis 104 2,4 11,7
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GERADE BANDER

Medium Slot Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,99 50,5
Mindestbreite 11,3 288
Breitenabstufungen 0,66 17
SchlitzgréBe, Linear 0,08 x 0,40 2,0x10,2
SchlitzgréBe, Quer 0,09x0,24 2,3x6,1
Durchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen

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.

Erhaltlich 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-
spruchungen und Wéarmeausdehnung mit Temperaturschwankungen widerste-
hen zu kénnen.

Das Scharnierstab-Verschlusssystem des Typs ,,Barn Door* vereinfacht sowohl
die Montage als auch Routinewartungsarbeiten.

Der bewahrte Enduralox-Polypropylenwerkstoff erhdht die Besténdigkeit gegen
Chemikalien und Temperaturschwankungen.

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

ermitteln.

Alternative Optionen fiir Stébe aus Edelstahl sind auf Anfrage erhiltlich.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Das Antriebssystem erfordert weniger Riickspannung und ist weniger anféllig
fiir Bandlangung.

¢ Bei Bandern mit eingegossenen Bordkanten ist ein Mindest-Riickbiegungsradius

von 7 Zoll (180 mm) zu gewéhrleisten.

7
m
.
m
®
S
0

3.0" (76 mm)
sideguard sideguard
.625"
@ O O (15.9 mm)
1.99" 1.99"
(50.5 mm) (50.5 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/m2
Enduralox-Polypropylen Edelstahl 2.000 29.200 34 bis 220 1 bis 104 2,6 12,7
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GERADE BANDER

Large Slot Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,99 50,5
Mindestbreite 16,0 406
Breitenabstufungen 0,66 17
SchlitzgréBe, Linear 0,16 x 0,39 41x9,9
SchlitzgréBe, Quer 0,12 x 0,50 3,0x12,7
Durchldssigkeit 22 %
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.

Eingegossene Bordkanten sind biindig mit den Bandkanten und bieten eine
maximale Nutzung der Bandoberflache.

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 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
ermitteln.

Alternative Optionen fiir Stibe aus Edelstahl sind auf Anfrage erhaltlich. ( 52;35:;1 )
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das bewahrte Antriebssystem erfordert weniger Riickspannung und ist weniger
anfallig fir Bandlangung.

e Achten Sie auf einen Riickbiegungsradius von mindestens 7,5 Zoll (190 mm).

SERIE 888

6.00in
(152.4 mm)

© 0 0 ® Q)

2.00in
(50.8 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/m2
Enduralox-Polypropylen Edelstahl 2.000 29.200 34 bis 220 1 bis 104 2,6 12,7
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Round Hole Enhanced

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,99 50,5
Mindestbreite 6 152,4
Breitenabstufungen 0,66 16,8
OffnungsgroBe 5/32 (0,156) 4
Durchldssigkeit 20 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

e (latte Oberflache mit vollig biindigen Kanten. LEXX
e \erbessertes Design und Lochmuster des Perforated Flat Top der Serie S800. ) &

Verbessertes Lochmuster und offeneres Scharnierdesign ermdglichen besseren
Luftdurchlass sowie besseres Abtropfen.

o Bei der Zahnradkonstruktion der Serie 888 miissen alle Zahnréder auf der : 66000080 LY
Antriebs- und Umlenkwelle arretiert werden. AP I
m o Fiir eine ordnungsgemaBe Spurfiihrung sollten Forderer mit Fiihrungskufen oder 3
m &hnlichen Vorrichtungen konstruiert werden. =
w e Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fiir Férderer sind verfiighar. Weitere Informa- . oo 0 L D
AN tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. O]
m e Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere :
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
m Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu
(0'0] ermitteln.
(00] e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 1.99in 1.99in
. . i . (50.5 mm) (50.5 mm) ¢
e Minimale Zahnrader-Randzone: 2,0 Zoll (50 mm) bis zur Zahnradkante.

Maximaler Abstand zwischen Zahnrad und Halteringen oder Kragen: nicht mehr O O 0.625in
als 0,125 Zoll (3 mm) fiir sdmtliche Zahnrader auf den Wellen. (15.9 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/m2
Azetal Edelstahl 1.500 21.900 -50 bis 200 -46 bis 93 3,10 15,14
Durch Rontgenstrahlung nachweisbares Azetal | Edelstahl 1.500 21.900 -50 bis 200 -46 his 93 3,1 15,14
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Anzahl Zahnrader 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
43 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 (o)
60 1.524 11 92,6-95,2 2.351-2.419 21 8 6 w
72 1.829 13 95,9-98,6 2.436-2.504 22 9 7 0
84 2.134 15 99,2-103,2 2.521-2.622 23 1 8 L
96 2.438 17 103,9-109,2 2.639-2.774 24 12 9 E
120 3.048 21 109,9-118,6 2.791-3.011 25 15 1 T
144 3.658 25 119,2-119,9 3.028-3.045 26 17 13 w
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade An- Ingormationen zur Vermeidung von Behinderungen von Edelstahlglie- ) _—
sl von Zavade, maimal i (152 ) Wil | S5 P Lt fder, 5 e Mortaoeanwatrgon | il 12 20 408 ) il
nienabstand Bandes.

@Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert {ibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die nachstgroBere 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 Zahnréder milssen arretiert werden. Verwenden Sie geeignete Halteklemmen, um die axiale Bewegung zu beschrénken.

Festigkeitsfaktor
iy AN
08 \\\
0.7 \\\\
0.6 \\\\
05 \\
A : \\\\
04 12T
U4
03 10T\ \\
02
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20
B
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min
B Verhéltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min):
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, Fu
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Nylon

50, 60, | Als Sonder-
10(4,70%) | 6,5 165 6,2 157 1,0 25 70, 80, | anfertigung
Als Sonderanferti- | 90, 100 | erhéltlich.
gung erhaltlich. 50, 60,
12(3,29%)| 7,78 | 196 | 75 | 191 | 10 | 25 70, 80, | 50 59 80.

90,100

e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Arretieren Sie alle Zahnrader an der Welle.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C)

Ablagerungsbestandiges Azetal
10489%)| 65 | 165 | 62 | 157 [ 1,5 | 38 | | 25 | | 60
e Erhéltlich in naturfarbenem ablagerungsbesténdigem Azetal

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 Arretieren Sie alle Zahnrader an der Welle.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

7
m
2
m
®
S
<

8Us-PassfedergroBen bei Zahnridern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
bS’(andardméiBig verfligbar als 60-mm-Vierkantbohrung oder mit vier Halteeinkerbungen.

Geteilte Zahnréader aus Nylatron

Nom. Teil-
kreisdurch- | 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
(3.29 %) 77 | 196 | 7,5 | 191 1,5 38 3,5

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C)
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Stiitzrad aus Nylatron

Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgrdoBen
Vierkant
Zoll mm Rund (Zoll) | Vierkant (Zoll)| Rund (mm) (mm)
7,7 196 35

o Erhaltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon

Universelle Bordkanten

Erhiltliche Hohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51
3 76

Blaues Polypropylen
4 102 yPropy

6 152

Bestandteil des EZ Clean-Lieferprogramms von Intralox.

Befestigung am Band mit Scharnierstiben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist

und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird

als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage kdnnen die hinteren A
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.
Mindestabstand an Kanten: 2,0 Zoll (51 mm). -

Mindestradius der Riickbiegungen: 4,5 Zoll (115 mm). A Laufrichtung

W

SERIE 888

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fiir 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 24: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S888 Fordererrahmens

Zahnradbeschreibung

A

Bereich (Mindestwert bis Hochst-

Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl 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 7.9 201 424 108

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®.

$888 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung

Mindestabstand

Teilkreisdurchmesser

Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
6,5 165 10 0,158 40
7,7 196 12 0,132 34
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Open Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale 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-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Schnappverschluss; mit Kopf

Produkthinweise

e 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 iiber Schragfor-
derer zu befordern.

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
ermitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 8
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.IJ
e Normale Randzone der Rillen: 0,25 Zoll (6,4 mm). . . . . . I E
0.360" " " . " 0.188" w
1.07 1.07 1.07 1.07
©1 mm)_(_27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (4.8 mm)
N N N 0.532"

A\
f@ﬂ ﬁ @ I (1*3.2 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,81 3,95
Polyethylen Polyethylen 350 5.110 -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® Polyethylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,26 6,14

polyethylenstabe kénnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plbtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x0,28 6,1x7,1
Durchldssigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p

ren.
In HR-Nylon-Béndern wird die Scharnierstabbohrung durch Rodlets gehalten.
Die Rodlets bestehen aus dem gleichen Werkstoff wie die Scharnierstébe.
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 ’

Mitnehmer und Bordkanten sind erhltlich.

Bénder, die aus hitzebesténdigem Material bestehen, haben eine andere Min-

destbreite sowie einen anderen Scharnierstabtyp und -verschluss: Ldbd ki oo b | | !

- Mindestbreite: 6 Zoll (151 mm) o172 o300
- Scharnierstabverschluss: verdeckte Kante (4.4 mm) 1.07" 1.07" 1.07" 1.07" (8.7 mm)

Produkthinweise Wl I I I T T | |
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines o |
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. .
Offenes Muster mit glatter Oberflache und véllig biindigen Kanten. ’
ermitteln.
(27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm)
- Scharnierstabtyp: kopflos

Hervorragend geeignet, Behélter auch quer zur Bandausrichtung zu transportie- J
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
@1 é)l @) é) é}

2]
m
.
m
©
o
<

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/m2
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
Polyethylen Polyethylen 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® Polyethylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,15 5,62
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 350 5.110 0 bis 150 -18 bis 66 0,89 4,35

polyethylenstabe kénnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plbtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Flush Grid mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 47 118,4
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 35%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

e (ffenes Muster mit glatter Oberfldche und véllig biindigen Kanten

¢ Die besonders robuste Bandkante sorgt fiir weniger Verhakungspunkte und
erhoht die Lebensdauer des Bandes.

Die Kombination aus robusten Kanten und Scharnierstében ohne Kopf verhindert
das Wandern von Stében durch Warmeausdehnung in Mikrowellenanwendun-
gen.

Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.

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

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste o
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln. (@)
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. o
e Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich. Minimale freie Randzone: 2 Zoll I.IJ
(50,8 ITIIT]) E
< 1.07 in > 1.07 in > 1.07 in = m
0.344 in (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) w
(8.8 mm) 0.172in
(4.4 mm)
Banddaten
SerienméaBiges Scharnier- Temperaturbereich (kontinuier-
stab-Material, Durchmes- Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff ser 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 his 220 1 bis 104 0,76 3,71
Enduralox™ Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 his 220 1 bis 104 0,76 3,71
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GERADE BANDER

Open Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 10 254
Breitenabstufungen (Siehe die Produkthinwei- 1,0 25,4
se.)
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,29 43x74
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,28 x 0,29 71x74
Durchldssigkeit 43 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstabtyp Verdeckte Kante; ohne Kopf
Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines ” :
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. L l! |ﬂ \l |I | I. [. P ' F
o (ffenes Muster mit glatter Oberfliche und véllig biindigen Kanten. . . : 'h h
e Flush Edge eignet sich zur Verwendung spezieller Scharnierstdbe aus abriebfes- i
tem Nylon bei Bandbreiten bis zu 42 Zoll (1066 mm). A l I’ F
e Es sind mdglicherweise andere Breitenabstufungen verfiigbar. Weitere Informati- i) A !
onen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. I v l' i [.hi h“i h h
m e Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere ‘ ' . | F
m Scharnierstab-Materialien sind verflgbar. Intralox kann dabei helfen, die beste I r‘ 4
o Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu er- ‘. '|. I. h i hh hh
— mitteln.
m e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. L] - - F FF— 2=
e Um die Stabverschlusskonstruktion aufzunehmen, stellen Sie sicher, dass die i h -
© duBeren Zahnrader 2.5 Zoll (63,5 mm) von der Bandkante bis zur Mittellinie des |. h - hh ' i F
o Zahnrads eingeriickt 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”
wr( ' [[['® [J'® ] @mmm,
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,76 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
3,25 83
) 45 114
Standardbreiten 75 191
- 85
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchléssigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; 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.

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 verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Nicht kompatibel mit Zahnradern mit einem Teilkreisdurchmesser von weniger 8
als 3,5 Zoll (89 mm) (10 Z&hne). Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89
mm) erforderlich ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden. o
e Erforderliche Zahnréder: I.IJ
- Band 85 mm: ein Zahnrad % —
- Band 4,5 Zoll (114 mm): bis zu drei Zahnrader - E
- Band 7,5 Zoll (191 mm): bis zu fiinf Zahnrader A Der Pfeil kennzeichnet die bevorzugte Laufrichtung. ‘I'g
e Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm).
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m) —iT
(B..7 mm)
t
(8mm) — "
| e |
! 1.688" |
(42.9 mm)

Abbildung 25: Serie 900 Flush Grid Mold to Width

e 3.340" ]
| (84.85 mm) |
b LT TTPTITE 14 o
0.344" (6.2 mm)
(8.7 mm) 1.177"
(29.9 mm)
1.657"
(42.1 mm)

Abbildung 26: Serie 900 Flush Grid 85 mm Mold to Width

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °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 1bis 104 0,39 0,58
4,5 114 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 E W) o A
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 4,7 119
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchldssigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise 6.0"

! 152
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines . (152 mm) 3.763"
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. (gffn‘m) (95.6 mm)

Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes. 1 YR YR RY LY AT
Nylonstébe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere 0.313"

L 1.6875"

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste (7.9 mm)
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln. (42.9 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. Abbildung 27: 6,0 in (152 mm) breites Band mit doppelten

Eine zuséitzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird | FUhrungsstegen
gewadhrleistet, dass das Ubergabeband nicht hangen bleibt, wenn es sich mit .
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem : 1;'07

Ubergabeband hinzu. Weitere Informationen finden Sie unter 90-Grad-Behalte- (119.0mm)
rlibergaben. 0.344" 3.080"

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf (6.7 mm) (782 mm)
achten, dass die Oberfléche des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5 ] (88T SER Y SN L P—
mm) uber der Oberflache des Auslaufbandes liegt. Wenn das Fordergut sich 0.313"

vom Einlaufband auf das Ubergabeband bewegt, miissen sich die Oberkanten 0.350" (7.9 mm)

der Bander auf derselben Héhe 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 Z&h-
ne) verwenden. Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) erforderlich
ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden.

4.45"
Ziehen Sie bei Berechnungen der Bandfestigkeit 1,5 in (38 mm) von der tat- @7 mm (113.0mm) L o
séchlichen Bandbreite ab. : T eramm

Ebenfalls erhéltlich als 4,7 in (119 mm) breites Band mit einfachem Fiihrungs- e
steg und 6 in (152 mm) breites Band mit doppeltem Fiihrungssteg. o X

/77, 3 2 &y
2,
Integrierte Filhrungsstege passen in die serienméaBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit- (7.9 mm) i j %

profilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes. ﬁ

2]
m
.
m
©
o
<

)

Abbildung 28: 4,7 in (119 mm) breites Band mit einfachem
Flhrungssteg

MR

1LY
777777

i
ALAALAH
I}‘”‘J

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m) 11116

(42.9 mm)

3.57"
(90.7 mm)

Abbildung 29: EinbaumaBe

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/m2
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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x0,28 6,1x7,1
Durchldssigkeit 38 %
Produktauflage 35%
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.

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 erhdhter Temperatur.

e 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Raised Ribs ragen 3/16 Zoll (4,7 mm) (iber das Grundmodul mit véllig biindigen
Kanten hinaus.

SERIE 900

0.391

(@omm) 107"

(27.2 mm)

| l l }
R — -

1.07"
(27.2 mm)_

1.07"
(27.2 mm)

1.07"
(27.2 mm)

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/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
Polyethylen Polyethylen 350 5.110 -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® Polyethylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,68 8,19

niedrigeren Wert.

polyethylenstabe kénnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plbtzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
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GERADE BANDER

Raised Rib mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 47 118,4
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x0,28 6,1x7,1
Durchlassigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

e Die Kombination aus robusten Kanten und Scharnierstdben ohne Kopf verhindert
das Wandern von Stében durch Warmeausdehnung in Mikrowellenanwendun-
gen.

Kompatibel mit Intralox Scharnierstabwerkzeug.

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

Raised Ribs ragen 3/16 Zoll (4,7 mm) iiber das Modul mit vollig biindigen
Kanten hinaus.

Jedes Bandmaterial verfiigt iber 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
I'I'I ermitteln.
w e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
ﬁ e Mitnehmer und Bordkanten sind erhaltlich. Minimale freie Randzone: 2 Zoll
(50,8 mm)
(o]
o
o 1.07 in 1.07 in 1.07 in
" @72mm) T @72mm) T (27.2mm) |
0.563 in
(14.3 mm) 0.172in
| | (4.4 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (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 5,22
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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2

1,1 29

) 1,5 37

Standardbreiten (blaues Azetal) 18 5

2,2 55
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,28 6,1x7,1
Durchléssigkeit 38%—-40%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verschluss; 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.

Raised Ribs iiberspannen die gesamte Bandbreite und erhéhen so die Stabilitat
des Behélters.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Unterstiitzt sowohl kleine als auch groBere Produkte und ermdglicht dadurch
problemlose Produkténderungen.

Das 1,8 Zoll (46 mm) Band ist fiir Anwendungen, die eine héhere Reibung
erfordern, auch aus grauem Polypropylen erhaltlich.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

SERIE 900

& &t 3 8.5

(9?53,::“) 1.07" 1.07" 1.07" 1.07" |
l (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm) l

!
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf K °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 0,23 0,35
18 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
22 56 Azetal Nylon 200 890° -50 bis 200 -46 bis 93 0,34 0,50

3270 Ibf (1.200 N) fiir 2,2 Zoll (55 mm) mit zwei (2) Zahnradern.
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GERADE BANDER

Flat Top
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

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 erhohter Temperatur.

o Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste

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

m ermitteln.

w e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

ﬁ o |deal fiir die Glasforderung und andere Behélter.

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)

o

[OWO)

©) camm
f

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/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,96 4,69
Polyethylen Polyethylen 350 5.110 -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 his 154 1,40 6,80
Azetal® Polyethylen 1.000 14.600 -50 bis 70 -46 bis 21 1,50 7,30
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 450 6.570 0 bis 150 -18 bis 66 2,21 10,79

niedrigeren Wert.

polyethylenstabe kénnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plotzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
3,25 83
) 45 114
Standardbreiten 75 191
- 85
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
p
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.

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 verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nicht mit Zahnrédern kleiner als Teilkreisdurchmesser 3,5 in (89 mm) (10 Z&h-
ne) verwenden. Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) erforderlich
ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden.

Bei einem Band mit 3,25 Zoll (83 mm) und 85 mm kann ein Zahnrad verwendet
werden. Bis zu drei Zahnrader knnen beim Band mit 4,5 Zoll (114 mm) ange-

bracht werden. Bis zu fiinf Zahnréder kénnen beim Band mit 7,5 Zoll (191 mm)
angebracht werden. A Bevorzugte Laufrichtung
Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

o

SERIE 900

0.384in g
(9.8 mm)
0.313in
L (8.0 mm)
1.308 in
(33.2mm)
1.688 in
(42.9 mm)
Abbildung 30: S900 Flat Top Mold to Width
3.341in
(84.9 mm)
0.384 in
(9.8 mm) l
0.245in
(6.2 mm)
1.177 in
(29.9 mm)
1.657 in
(42.1 mm)

Abbildung 31: S900 Flat Top 85 mm Mold to Width

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °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
45 114 Polypropylen Nylon 263 1.170 34 bis 220 1 bis 104 0,52 0,77
4,5 114 Azetal Nylon 555 2.470 -50 bis 200 -46 bis 93 0,74 1,10
75 191 Polypropylen Nylon 438 1.950 34 bis 220 1 bis 104 0,83 1,24
75 191 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 ; I =
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 4,7 119
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ

Produkthinweise | 6.0"
152
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines oz mm 3.763"

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. (:ésﬁ‘::‘) (95.6 mm)
Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil des Bandes. l TCT ST ST ST TR T S TRT ST AT T4
1

Nylonstébe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit. 1 /

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere 0.313"
Scharnierstab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste (7.9 mm)
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fir Inre Anwendung zu . 1.6875"

ermitteln. (42.9 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. Abbildung 32: 6,0 in (152 mm) breites Band mit doppelten
Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird | FUhrungsstegen

gewadhrleistet, dass das Ubergabeband nicht hangen bleibt, wenn es sich mit .
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem - ;-07

Ubergabeband hinzu. Weitere Informationen finden Sie unter 90-Grad-Behalte- (119.0 mm)
rlibergaben. 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 I (518 SESYA ST Y Y P
0.313"

mm) uber 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 Bander auf derselben Héhe 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 erhéltlich als 4,7 in(119 mm) breites Band mit einfachem Fiihrungs-
steg und 6 in(152 mm) breites Band mit doppeltem Flihrungssteg. e
Integrierte Fiihrungsstege passen in die serienméBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit- s (1130mm) -
profilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes. ! i

Nicht mit Zahnradern Kleiner als Teilkreisdurchmesser 3,5 in (89 mm) (10 Z&h-
ne) verwenden. Wenn ein Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) erforderlich

2]
m
.
m
©
o
<

Abbildung 33: 4,7 in (119 mm) breites Band mit einfachem
Flhrungssteg

1IHRTRTRY

i
'}1 RCIRY}
pzzzay T\

ist, kein geteiltes Zahnrad verwenden. o
111/16"
(42.9 mm)
3.57"
(90.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

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

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe Siehe die Produkthinweise.
Durchldssigkeit Siehe die Produkthinweise.

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.

Die OffnungsgroBen beinhalten 3 % Durchléssigkeit an den Scharnieren. .

Die Offnungen besitzen eine abgerundete Oberkante, wodurch ein gerduschlo-
ser Betrieb und gute Leistungen beim Vakuumeinsatz ermaglicht werden.

o Weitere OffnungsgroBen und -formen konnen durch Aufbohren des S900 Flat
Top geschaffen werden.

¢ In HR-Nylon-Bandern wird die Scharnierstabbohrung durch Rotlets gehalten. Die
Rodlets bestehen aus dem gleichen Werkstoff wie die Scharnierstébe.

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 lhre Anwendung zu
ermitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Verwenden Sie bei erhohten Temperaturen geteilte Zahnréader aus Edelstahl.

e Es wurde speziell fiir Vakuum-Ubergabeanwendungen entworfen, wobei die
gezahnte Unterseite die Blockierung des Obertrums verhindert.

Erhéltliche OffnungsgroBen:

o & »
T e e K - R G Ll el e Wl el

A geformtes Offnungsdetail

s ocinkpi 0.213" 1.07" 1.07" 1.07" 1.07"
- 00,125 Zoll (3,2 mm) — 5 % Durchlassigkeit (5.4 mm) @72mm) @72mm)  (27.2 mm) (7.2 mm)
- 0 0,15625 Zoll (4,0 mm) — 6 % Durchlassigkeit
- 00,1875 Zoll (4,8 mm) — 8 % Durchldssigkeit 0.384"
D\ [O) ®) ®) ®) s mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinu- | Bandmasse Bandmasse Bandmasse
Material, Durchmesser | Bandfestigkeit ierlich) 1/8 Zoll 5/32 Zoll 3/16 Zoll
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m? | Ib/ft2 | kg/m? | Ib/ft2 | kg/m?
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 - - 0,93 4,54 - -
Polyethylen Polyethylen 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® Polyethylen 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

niedrigeren Wert. OffnungsgroBen von 1/8 in (3,2 mm) und 3/16 in (4,8 mm) sind nur in Azetal erhaltlich.

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

SERIE 900
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GERADE BANDER

Mesh Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 2 51
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,05 x 0,31 1,3x7,9
Durchldssigkeit 24 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
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 verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere I" ’ , ’” ’" ’" ’” ’” ” , ’" I” ’" ’” ” ’
Kombinaton aus Bang. una Schamiersab-atari or o amwerouno s | | UL LKL [A [ fl (U

ermitteln.
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 34: Oberflache oben

T
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m
.
m
©
o
<
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Abbildung 35: Oberfléche 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)

|
. @) O B O <s‘fi?rfn"$»

Abbildung 36: Abmessungen

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/m2
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
Polyethylen Polyethylen 350 5110 -50 bis 150 -46 bis 66 0,99 484
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GERADE BANDER

Diamond Friction Top

Zoll mm
Pitch (Nominale 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 Zahnréder zu behindern.

Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi, in weiBem Polypropy-
len mit weiBem Gummi und in naturfarbenem Polyethylen mit weiBem Gummi.

Abriebfeste Scharnierstdbe werden 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 Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Der maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-

gungen und den Forderguteigenschaften ab. Bertcksichtigen 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 Uber die Reibungswerte
zwischen Fordergut und Band zu erhalten. 1.07"

Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Férderer mit Mittelantrieb ist es eventuell (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"

r@; ; G { _} (15 mm)

0.421"
(10.7 mm)

0.224"

1.07" (5.7 mm)

(27.2 mm)

1.07"
(27.2 mm)

1.07"
(27.2 mm)

SERIE 900

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 1 Zoll (25 mm) und
1,7 Zoll (43 mm).

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har-| FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (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
Polyethylen Natur/weil3 Polyethylen 350 5.110 -50 bis 120 -46 bis 49 1,50 7,32 56, 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

Square Friction Top

Zoll mm
Pitch (Nominale 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 Zahnréder zu behindern.

Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und in weiBem Poly-
propylen mit weiBem Gummi.

Abriebfeste Scharnierstdbe werden 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 Inre Anwendung zu
ermitteln.

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 Bén-
dern ausgestattet sind.

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: 1 Zoll (25 mm) und

1.07" NOM.
(27.2 mm)
——

1.07" NOM.
(27.2 mm)

1.07" NOM. 1.07" NOM.  0.20" NOM.
(27.2 mm) (27.2 mm) (5.1 mm)
— | —-—— —

2]
m
.
m
©
o
<

0.40"

1,7 Zoll und (43 mm). (10.1 mm) 0.57"
(14.4 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (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 1,50 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

aEyropaisches 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Gussbreite 1,1 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.

Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi, in grauem Azetal mit
schwarzem Gummi und in blauem Azetal mit schwarzem Gummi.

Jedes Bandmaterial verfligt (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
ermitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. o
e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich (@)
an den Kundenservice von Intralox, um Informationen Uber die Reibungswerte m
zwischen Fordergut und Band zu erhalten.
_—
l«1.07" NOM. 1.07" NOM. 1.07" NOM.___| 0.20" m
(27.2 mm) (27.2mm) (27.2 mm) (5.1 j“m) ] m
oar | U N T MV T N
(10.4 mm), \ 0.58"
(14.7 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Hér- | FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m tegrad (USA) | EUMC?
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 b
Azetal Blau/schwarz Nylon 140 623 -10 bis 130 -23 bis 54 0,21 0,31 54, Shore A b

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméaB 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 =
Pitch (Nominale 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 Zahnréder zu behindern.

Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und in weiBem Poly-
propylen mit weiBem Gummi.

Abriebfeste Scharnierstdbe werden 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 Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

B A A e s

RN L O e

B e R e e e e o e i i st i

m :_F :-"-F. W .‘P ‘J-I".-
¢ Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich
I'I1 an den Kundenservice von Intralox, um Informationen Uber die Reibungswerte .
v zwischen Férdergut und Band zu erhalten. P R A A A A AR e e e
— e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell
I'I'I notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen
© zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. 0.347" 0.150"
* Der effektive maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umge- | (8.8 mm) 107" 1.07" 1.07" 1.07" (3.8 mm)
o bungsbedingungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie @r2mm) _@7.2mm) _(27.2mm) (272 mm) l l
o diese Faktoren bei der Konstruktion von Férdersystemen, die mit diesen Bén- | |
dern ausgestattet sind. L é)'| l 0.532"
o Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 1 Zoll (25 mm) und f @) (13.2 mm)
1,7 Zoll (43 mm). '
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zulas-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht sung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har-| FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (4,6 mm) | Ibf/ft N/m °F °C Ib/ftz2 | kg/m? tegrad (USA) | EU MC?
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 ShoreA 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 Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Flush Grid mit integrierten Rollen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x0,28 6,1x7,1
Durchldssigkeit 38 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; 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.

Verwendet Azetalrollen.

Jedes Bandmaterial verfligt (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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Fiir Anwendungen, die geringe Staudruck-Akkumulation erfordern.
Die Last der Produkt-Akkumulation betrégt 5 bis 10 % des Produktgewichts.

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.

Zahnréder nicht auf einer Linie mit Rollen anordnen.
Standardabmessungen der grauen Rollen:

- Durchmesser: 0,75 Zoll (19,05 mm)

- Léange: 0,33 Zoll (8,38 mm)

Standardabmessungen der gelben Rollen:

- Durchmesser: 0,70 Zoll (17,78 mm)

- Lénge: 0,85 Zoll (21,59 mm)

Weitere Rollendurchmesser sind erhdltlich. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Standard-Rollenabstand (iber Bandbreite: 2 Zoll (51 mm), 3 Zoll (76 mm), oder
4 Zoll (102 mm) auf gleicher Hohe oder versetzt.

Rollenabstand (iber Bandlange serienmaBig: 1,07 Zoll (27,2 mm), 2,14 Zoll
(54,4 mm).

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um individuelle Optionen fiir
die Rollenplatzierung zu erhalten.

e Minimale Rollen-Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm).

A e 2

NEEN FENQEEEENNgEEERT
fll'llllilil ENNESEENN N}
SENEEEEENENEERENENEENERERD

[ A e P P

1.07" 1.07"

OL@ NA

(4.4 mm) 0.344"
90.75" (8.7 mm)
(19.1 mm)

Banddaten

Bandfestigkeit

Standard-Schar-

Rollenabstand (Breite)

Temperaturbereich (kontinuier-

nierstab-Material,

Durchmesser | 2Zoll [ 51mm | 3Zoll | 76 mm | 4Zoll | 102 mm lich) Bandgewicht

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

SERIE 900
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GERADE BANDER

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 10 254
Breitenabstufungen 0,33 8,4
Durchlassigkeit 0%
Produktauflage 7%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf
typ
Produkthinweise T T e e

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines -

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. S RE TR SR RN DI
L]

Vollig biindige Kanten. R I 1 o 1 4 o 1 T Y e e e i

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | = = = |~ =~~~ =~ =~~~ °
Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste I G Ly C

Korn_lt)tinlation aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu 8 g1 4 e 1 B T U U e
ermitteln. EETE TE TRTE BTE (R e TR e e
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. G it e L ae e
(2] e Ideal fiir Batch-Off-Anwendungen. WL LRI LT LELEU L LT
m o Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 2 Zoll (5T mmjund | = - - [ - - - - = = =~ °
w 3 Zoll (76 mm). g [ I -
r_“ P o 6 5 O 8 W M T W WMEWFEREEA?
H!‘ﬁ‘-"‘--—-\tw—ww
8 o N e R R IR RS R R8s p R ¥ AT R pu g
o 0.31" 0.27" (6.8 mm)
(7.95 mm)
al |<—0.10" (2.5 mm) l
ey Lo Lioron Lurvon Lioron ] ]
(12.3 mm)
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/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,98 478

2Bei der Verwendung von Stahlzahnrddern betragt die Bandfestigkeit fiir Polyethylen 240 Ibf/ft (3.500 N/m). Informationen Uber die Verfugbarkeit von Polyurethan-Zahnréadern erhalten
Sie von unserem Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Flush Grid Nub Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 0,33 8,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x0,28 6,1x7,1
Durchldssigkeit 38 %
Produktauflage 3%
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.

Véllig biindige Kanten.

ermitteln.

Kundendienst.

Mit Flush Grid Bandkantenmodulen versehen.

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

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-

e Nur geeignet fiir S900 Flush Grid Basis-Mitnehmer.

e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: Muster 1 Zoll

(25 mm) und 2 Zoll (51 mm).

0.292"
0.050" (7.4 mm) 0.394"
(1.3 mm) 0.068" (10.0 mm)
.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) Bandgewicht
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 0,80 3,91

3Bei der Verwendung von Stahlzahnradern betrégt die Bandfestigkeit fiir Polyethylen 240 Ibf/ft (3.500 N/m).

SERIE 900
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top mit Bohrungen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
. 3,35 85
Standardbreiten 15 17
Durchlassigkeit Siehe die Produkthinweise.
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycpharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss: mit Kopf

Produkthinweise
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
o V/6llig biindige Kanten.

e Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

« Die Offnungen besitzen eine abgeschragte Oberkante, wodurch ein gerduschlo-
ser Betrieb und gute Leistungen beim Vakuumeinsatz ermdglicht werden.

e Das Scharnierstab-Material ist abriebfest.

e 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.

¢ 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
ermitteln.

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

e Fiir Hochgeschwindigkeitsvakuumanwendungen verwenden Sie am besten ein
gefréstes, geteiltes Nylon-Zahnrad.

e Esist ein geteiltes Zahnrad erhéltlich, das eine problemlose Montage ermdg-
licht.

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

e Das Band hat an den Scharnieren eine Durchldssigkeit von 3 % und an den -
Bohrungen eine Durchléssigkeit von 3 bis 4 %. (‘;'ff,‘,‘,,',’,‘, f —[— —[—[—[—D— —[—U{ |

e Bohrungsdurchmesser: 0,217 Zoll (5,51 mm) auf dem Band mit 3,35 Zoll 7 7 0.313in
(85 mmy); 0,219 Zoll (5,56 mm) auf dem Band mit 4,5 Zoll (114 mm). I_ (8.0 mm)

e Dieses Band ist nur mit dem geteilten Nylon-Zahnrad kompatibel. Siehe S900 —— ;33:‘5 in
Geteilte Zahnréder. (33.2 mm)

2]
m
.
m
©
o
<

1.688 in
(42.9 mm)

Abbildung 37: S900 Flat Top 4,5 in Mold To Width

3.341in
(84.9 mm)
e FHHHIEHHH
0.245in
(6.2 mm)
L 1177in ___ |
(29.9 mm)
1.657 in
(42.1 mm)
Abbildung 38: S900 Flat Top 85 mm Mold to Width
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,07 27,2
Standardbreiten 30 76
Durchlassigkeit Siehe die Produkthinweise.
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; 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.

Véllig biindige Kanten

Die Offnungen besitzen eine abgeschragte Oberkante, wodurch ein gerduschlo-
ser 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 Durchldssigkeit von 3 % und an den
Bohrungen eine Durchléssigkeit von 3 bis 4 %.

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m) (@]
e Dieses Band ist nur mit dem geteilten Dual-Tooth-Zahnrad aus Nylon kompati- (@]
bel, welches fiir Vakuumanwendungen optimiert wurde. Siehe S900 Geteilte (o))
Zahnréder.
w
o
»
1.07 in 1.07 in 1.07 in
(27.2 mm) (27.2 mm) (27.2 mm)
0-21in - > > | >
5.4 mm)—+ +
0.38in
r@\ Ol ) D) eamm
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
3 76 HHR-Nylon Nylon 300 1.335 -50 bis 310 -46 bis 154 0,34 0,51
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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 1 8 5
m 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
(@) 84 2134 21 15 8
o 9% 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 Zahnradern bei Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
einem maximalen Mittellinienabstand von 4 Zoll (102 mm).d stand abstand
3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 0,33 in (8,4 mm) mit einer Mindestbreite von 2 in (51 mm). Wenn die tatsédchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen 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.
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GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
8.0 203
:)g NN NS
08—\ \\\ - N 7.0 178
0. 28T — :
0.; \\‘\\\ N l 1 6.0 152
s NN
A NGRS (A, B
. AN ~ :
\ 7:70 A\QT-.' ?\ 3.0 D 76
03 ANENNSLL E
‘ 20 51
T6T [ NJ12T
02 N 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 C
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min | A Zahnradabstand, Zoll
B Verhaltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m) D durchgezogene Linie: Flush Grid und Raised Rib
Zur Ermittlung des Verhltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge- E gestrichelte Linie: Open Flush Grid
schwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfak-
tor kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der
entsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fiir weitere Informationen.

Einteilige Zahnréader 8
Nom. Teil- o
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl |  messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen w
_—
(Polygonef- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant m
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll® (Zoll) | (mm)? | (mm) m
Azetal-Spritzguss w
6 (13,40 %)| 2,1 53 2,2 56 0,75 19 1,0 25
9(6,03%) | 3,1 79 3,2 81 1,0 25 1 1,0,1,5 25 25, 40
10 (4,89 %)| 3,5 89 3,6 91 0,75 19 1,0,1,5 40
10 25 bis
123,41 %)| 4,1 104 | 43 109 1,5 38 | 115116 1,5 40, 50 40
bis 23/16 bis 55
1-3/16 30 bis
17(1,70%) | 58 | 147 5,9 150 1,5 38 | pis1-1/2 40
1 bis .
25 bis
18(152%)| 61 | 155 | 63 | 160 | 1> 38,25 1_1115’/21'6 15,25 | 40,50 | 40,50
' 2-3/16 bis 55
1 bis )
25 bis
20(1,23%)| 68 | 173 | 70 | 178 | 15 | 38 |.V2 11525/ 40,50 | 40,80
1-15/16 bis 55 65
bis 23/16
28(0,63%)| 9,6 | 244 9,7 246 1,2 30 2,5
e Erhdltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
o \Weitere Informationen Uiber 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

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl |  messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygonef- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm ZollP (Zoll) | (mm)? | (mm)
Polypropylen-Spritzguss
6(13,40%)| 2,1 53 2,2 56 0,75 19 1,0 25
9(6,03%) | 3,1 79 3,2 81 1,0 25 1,5 40
10(4,89%)| 35 | 89 36 91 0,75 19 1,0,1,5 40
12641%)| 41 | 104 | 43 | 100 | 15 | 38 | NS, | 15 | B0 4
17(1,70% | 58 | 147 | 59 | 150 | 15 | 38 |, LY 30 ois
18 (1,52 %)| 6,1 155 6,3 160 11‘50‘ 38,25 (1,1-1/16] 1,5,2,5 25 40, 60
2001,23%)| 68 | 173 | 70 | 178 | 15 | 38 | [DS 11525 30,35 | 4050

e Erhéltlich in blauem Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

o \Weitere Informationen (iber die Befestigung des Zahnrads mit einem Teilkreisdurchmesser von 2,1 Zoll
(53 mm) finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

m e Wenden Sie sich fiir Informationen tber die Erhéltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.
g Nylon-Spitzguss
— 12 (3,41 %) | 4.1 104 4,3 109 1,5 38 15,25
m 18(1,52%)| 6,1 | 155 | 63 | 160 11% 38, 25 60
8 e Erhéltlich in naturfarbenem Nylon
(@) e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).
Polyurethan-Spitzguss
18(1,52%)| 6,1 | 155 | 63 | 160 11% 38, 25 25
20(1,23%)| 6,8 | 173 7,0 178 1,5 38 60

e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan
e Temperaturbereich: 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).
e \Wenden Sie sich fiir Informationen tiber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

EZ Clean™, aus Azetal

1-1/2,
123,41 %)| 4.1 104 | 43 109 1,5 38 1-3/16 30 40
18 (1,52 %)| 6,1 155 6,3 160 15 38 1-1/2 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
EZ Clean™, aus Polyurethan
12 (3,41 %)| 4.1 104 43 109 1,5 38 1,5 40
18 (1,52 %)| 6,1 155 6,3 160 1,5 38 40

e Erhéltlich in grauem Polyurethan

e Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnradern mit einer Bohrung von 1,5 Zoll (40 mm) ist die Bandfestig-
keit von Bandern (iber 650 Ibf/ft (9.490 N/m) auf 650 Ibf/ft (9.490 N/m) herabgesetzt. Bei Verwendung
von Polyurethan-Zahnrédern mit einer Bohrung von 2,5 Zoll (60 mm) ist die Bandfestigkeit von Béndern
liber 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 von Polyurethan betragt 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).

Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhéltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

2 Die Spritzguss- und geteilten Zahnréder mit Rundbohrung sind haufig mit zwei Keilnuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam.
Die Zahnré&der mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnrédern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden.
US-PassfedergroBen bei Zahnrddern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergrdBen der DIN-Norm 6885.

Geteilte Zahnréader
Nom. Teil- o
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben- o
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen? (o))
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant m
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm) —
Geteilt, aus Metall, mit Verbindungsplatten aus Polypropylen E
10 (4,89 %)| 3,5 89 3,6 91 1,5 38 1,5 40 w
12 (3,41 %) | 4,1 104 4,3 109 1,5 38 1,5 40
15219%)| 51 | 130 | 53 | 135 | 15 | 38 11‘?1/}2' 15 | 30,40
17(1,70%) | 58 | 147 6,1 155 1,5 38 40 40
18(1,52%)| 61 | 155 | 63 | 160 | 15 | 38 1111//‘; 15,25 40, 60
20(1,23%)| 6,8 | 173 7,0 178 1,5 38 1-1/4 | 15,25 40, 60
28(0,63%)| 9,7 | 246 9,7 246 1,5 38 1,5,2,5 40, 60

e Erhéltlich in Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
o Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

Geteilt, aus Metall, mit Verbindungsplatten aus Polyurethan (FDA), mit reduziertem Abstand

15(2,19%)| 5,1 130 53 135 1,5 38 1,5 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
28(0,63%)| 9,7 | 246 9,7 246 1,5 38 2,5 60

e Erhéltlich in Edelstahl mit schwarzen FDA-konformen Polyurethan-Verbindungsplatten
e Temperaturbereich: 0 °F bis 120 °F (-18 °C bis 49 °C).
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Geteilt, aus glasfaserverstarktem Nylon-Spitzguss, mit Zahnplatten
15(2,19%)| 5,1 130 53 135 1,5 38 |1,1-3/16| 1,5 30, 40 40

17(170%) | 58 | 147 | 61 | 155 | 15 | 38 30,40 | 40
18(1,52%)| 61 | 155 | 63 | 160 | 15 | 38 1111//‘; 15,25 40, 60
20(1,23%)| 68 | 173 | 7.0 | 178 | 15 | 38 | 1-1/4 |15 25 40, 60

e (ezahnte Platte aus glasfaserverstarktes Nylon mit Polypropylen-Verbindungsplatte
o Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C)

Geteilt, aus Nylon

18(152%)| 62 | 157 | 64 [ 163 | 15 | 38 | | | 30,40 |
e HINWEIS: Dieses Zahnrad ist nur mit dem S900 Mold To Width Flat Top-Band mit Bohrungen
kompatibel.

e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

2]
m
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Dual-Tooth, aus Nylon
17 (1,70%) | 5,9 | 150 6,1 155 1,69 43 1-1/4
29 (0,57 %)| 10,0 | 254 | 10,2 259 1,69 43 1-1/4

HINWEIS: Dieses Zahnrad ist nur mit dem S900 Mold To Width Perforated Top-Band mit 4-7/32-Zoll-
Bohri nﬂFn k.omp%tibel.
e Erhaltlich in schwarzem Nylon

e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

Die Spritzguss- und geteilten Zahnrader mit Rundbohrung sind haufig mit zwei Keilnuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam.
Die Zahnrader mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnradern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden.
US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal
3 76

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

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

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (17,8 mm).

Flush Grid Nub Top Basis-Mitnehmer (doppelt nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe

Zoll mm Verfiighare 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
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (17,8 mm).

L]

p

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline/nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25 Polypropylen, Polyethylen, Azetal
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal, HHR-Nylon,
HR-Nylon

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

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

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

Minimale Randzone ohne Bordkanten: 0,7 Zoll (17,8 mm).

SERIE 900
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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).

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band

integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

e |ndividuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

e Der Mitnehmer ist mit einer integrierten freien Randzone von 1 Zoll (25 mm)
ausgestattet. Kann auf jede Randzone von 1 Zoll (25 mm) bis 3 Zoll (76 mm)
bearbeitet werden.

Flat Top-Mitnehmer (Streamline-Gummi)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25
2 51 Polypropylen
m 3 76
m Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
2
m
O
o
o
Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal, HR-Nylon,
HHR-Nylon

e Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

o Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

e Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage kdnnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

o Beim Umlauf liber Zahnréder mit 6, 9 oder 10 Zahnen fachern die Bordkanten auf
und 6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut hinausfallen
kann. Die Bordkanten bleiben vollstandig geschlossen, wenn sie iiber Zahnréader
mit 12 oder mehr Zahnen gefiihrt werden.

o SerienméaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,2 Zoll A Laufchtg
(5 mm)

e Minimale freie Randzone: 1 Zoll (25,4 mm)
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Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-
Zoll mm ger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18
Azetal
4 102 12

e Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen
von Fordergut. Die Finger greifen in die Rippen des Bandes ein und ermdglichen
so einen glatten, kontinuierlichen Produktiibergang, wenn das Band iiber die
Zahnrader 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 Zoll (102 mm) verwenden.

Keine Fingeriibergabeplatten mit einer Breite 4 in (102 mm) und von 6 in (152 mm)
mischen.

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S900 Fingeriibergabeplatten

4 Zoll (152 mm)
Nachriistung 6 Zoll (152 mm)
Abmessung Zoll mm Zoll mm
H 5,83 148 6,50 165
| 3,94 100 5,92 150 o
J 2,18 55 3,00 76 (@]
K 0,90 23 1,45 37 (o))
Mm? PP - - 5,981 151,9 m
AZ 3,976 101,0 5,975 151,8 E
»

F 2,38 61 3,50 89
L 2,00 51 2,00 51
G 0,19 5 0,25 6

@ Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
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Niederhaltestege
Verfiigbarer Freiraum
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,16 4.1
Azetal
0,35 8,9

Fiihrungsstege werden in jeder zweiten Reihe angebracht.

Obertrum-Gleitprofile oder Rollen, die die Stege halten, sind nur am Ubergang
zwischen den horizontalen und den abgewinkelten Abschnitten erforderlich. Ver-
wenden 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
verfiighar. Der 0,35 in (8,9 mm) Steg ist in Flat Top-Ausfiihrung verfiighar. Die
Oberseite des Stegs sitzt 0,04 in unter der Oberseite der Flat Top-Bander und auf
gleicher Hohe mit der Oberseite der Flush Grid-Bénder.

Niederhaltestege funktionieren nicht mit Zahnrédern mit einem Teilkreisdurchmes-
servon 2,1 in (53 mm) und 3,1 in (79 mm). Zahnrader mit einem Teilkreisdurch-
messer von 3,5 in (89 mm) kdnnen bei Vierkantbohrungen von 1,5 in (40 mm)
verwendet werden.

Zwischen den Stegen muss mindestens 2,7 in(69 mm) Platz fiir ein Zahnrad
bleiben.

Stegbreiten: 1,1 Zoll (28 mm) und 1,4 Zoll (36 mm).
Minimale freie Randzone: 0,7 Zoll (17,8 mm).
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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®.

> B [«

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 o
Abbildung 39: Antriebsabmessungen A, B, C und E (@)
Abmessungen des S900 Fordererrahmens o
Zahnradbeschreibung A B C E I.I_J
Bereich (Mindestwert bis Hochst- m
Teilkreisdurchmesser wert) I.IJ
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm w
Flat Top, Flush Grid, Mesh Top, Nub Top, Perforated Flat Top?
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
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
3,1 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
4,1 104 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
3,1 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
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Abmessungen des S900 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)

Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

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

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

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 81-83 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?

21 53 6 0,75-0,90 19-23 1,25 32 2,28 58 1,76 45
‘rﬁ 31 79 9 1,30-1,39 33-35 1,51 38 3,20 81 1,96 50
w 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
m 5,1 130 15 2,34-2,40 60-61 2,00 51 5,20 132 2,98 76
O 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 3,51 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 9,95 253 5,33 135

Mold to Width 29 mm Square Friction Top?

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

41 104 12 1,82-1,90 46-48 1,88 48 4,38 111 2,54 65

51 130 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
6,2 157 18 2,86 73 2,20 56 6,20 157 3,36 85
3 Zoll Mold to Width Perforated Flat Top mit 4-7/32 Zoll-Bohrungen
59 150 17 2,73-2,78 69-71 2,27 58 5,94 151 3,22 82
10,0 254 29 4,80-4,83 122-123 2,95 75 10,04 255 5,27 134
@ 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®.
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$900 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
2,1 53 6 0,147 37
3,1 79 9 0,095 2,4
35 89 10 0,084 2,1
41 104 12 0,071 1,8
5,1 130 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 1,1
9,7 246 28 0,029 0,7

SERIE 900
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Flat Top
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%

Scharnierausfiihrung

Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Barn Door; ohne Kopf

Produkthinweise

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

Glatte, geschlossene Oberfléche 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.

zwischen Band und Ubergabeplatte.

ermitteln.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt

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 lhre Anwendung zu

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverléssiges Eingreifen der

Zahnrader erforderlich. 0(-16502"‘“?“";'- "(f:;"o";'- 0(-1650';N°";'- o7
- . " - g .2 Mm, .2 MM, .
e Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga- (4.3 mm)
ben verwendet werden. f
D[ 'O 'O
(8.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (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
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 220 1 bis 104 1,07 5,22
Polyethylen Polyethylen 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

o
o
o
F
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Integrierte Rollen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 9 228
Breitenabstufungen 3,00 76
Durchlassigkeit 12,5 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

Hat véllig biindige Kanten auf einer Seite und geschlossene Kanten auf der
gegeniiberliegenden Seite.

Die Rollen stehen an der Ober- und Unterseite des Bandes iiber.
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste ) | ) v - W
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu '
ermitteln. i i ‘i
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. h - . o l - iu L} i 1l
e Rollendichte: 240 Rollen/ft? (2580 Rollen/m?). W iji' L. ' 5
e Esist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der l - L ‘ - '
Zahnrader erforderlich.
« Kompatibel mit Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm) _ Yimv_ v 11
fiir enge Ubergaben. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kunden- [ - ™ ! -

service.

Das Band kann durch parallele, 1,38 Zoll (35,1 mm) breite oder schmélere
Gleitprofile 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} 31H3S

stab.
* Die Rollen sind in Gruppen angeordnet. Der Abstand zwischen den Rollenzonen a2 1 oz ez o
betrdgt 1,5 Zoll (38,1 mm). 4
e Rollen-Randzone von der Bandkante bis zum Rollenrand: 2,25 Zoll (57,2 mm). 034" | @ @ @ 0.48"
e Die Zahnrdder werden in einem Abstand von 1,5 Zoll (38,1 mm) von der (8.7 mm) (122 mm)
Bandkante eingeriickt angebracht. } (@3 mm)
e Die Zahnrader sind in Abstanden von 3,0 Zoll (76,2 mm) angeordnet. )
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,7 8,3
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GERADE BANDER

Mold To Width Insert Roller

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Gussbreite 6 152,4
Durchlassigkeit 12,5 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; 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 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Kompatibel mit Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm)
fir Anwendungen mit engen Ubergaben. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Das Band kann durch parallele, 1,38 Zoll (35,1 mm) breite oder schmalere
Gleitleisten unterstiitzt werden.

Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck die Gleitleisten zwischen
den Rollen an. Bringen Sie bei Activated Roller Belt-Anwendungen die Gleitleis-
ten direkt unter den Rollen an.

Gelbe Azetalrollen haben eine Breite von 0,3 Zoll (7,6 mm) und einen Durch- 0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.
messer von 0,48 Zoll (12,1 mm). (15.2mm) | (15.2mm) | (15.2 mm)

Rollen-Randzone von der Bandkante bis zum Rollenrand: 0,44 Zoll (11,2 mm). 1
& —{COQ 'O 'O O+ wtitm

? oar ~—

(4.3 mm) } f
0.24"
(6.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 0,85 4,15

SERIE 1000
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GERADE BANDER

Hochdichte integrierte Rolle

Zoll mm
Pitch (Nominale 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.

o \/6llig biindige Kanten auf einer Seite und geschlossene Kanten auf der gegen-
liberliegenden 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 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 Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnrader 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. Es werden Gleitprofile mit einer Breite von 0,50 Zoll (13 mm)
empfohlen, um eine gewisse Toleranz bei der Herstellung und Installation des
Forderers 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)

fiir enge Ubergaben. Fiir Anwendungen mit hohen Geschwindigkeiten und hoher
Belastung werden Messerkanten-Rollen empfohlen.

000} 3J1H3S

e (elbe Azetalrollen haben eine Breite von 0,30 Zoll (7,6 mm) und einen Durch- " " "
messer von 0,48 Zoll (12,1 mm). Die Rollen befinden sich am Band-Scharnier- o(f.r?z?n?.?)‘ o(fg.zrr‘.?mw)l' o(fgz?n?:)l
Stab' ‘ TN P N P ]
e Rollendichte: 320 Rollen/ft? (3440 Rollen/m?). L | o) o) e
3 .2 mm
* Rollen-Randzone: 0,70 Zoll 17,8 mm von Bandkante zu Rollenkante. (67 mm) e ( )
e Zahnréder-Randzone: 1,5 Zoll (38,1 mm) von der Bandkante. ' (43 mm) - {
e Zahnradabstand: 3,0 Zoll (76,2 mm) Abstand. (6.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Nylon 1.000 14.600 -50 bis 200 -46 bis 93 1,87 9,13
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GERADE BANDER

Hochdichte integrierte Rolle 85 mm

Zoll mm :
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
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.

Villig biindige Kanten auf einer Seite und geschlossene Kanten auf der gegen-
liberliegenden 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 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 Riickspannung fiir ein zuverldssiges 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
zwischen Rollen an. Verwenden Sie 0,50 Zoll (13 mm) breite Gleitprofile, um
Fertigungs- und Montagetoleranzen zu berticksichtigen und gleichzeitig eine
ausreichende Bandstabilitit zu gewéhrleisten. Die maximale Gleitprofilbreite be-
trégt 0,75 Zoll (19 mm).

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.

L . “
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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.
messer von 0,48 Zoll (12,1 mm). Die Rollen befinden sich am Band-Scharnier- (15.2mm) | (152mm) | (15.2mm)
stab. ‘ PN PN PN ]
* Rollendichte: 360 Rollen/ft? (3875 Rollen/m?). 0.34" | « é) O O 0.48"
(8.7 mm) (12.2 mm)
¢ Rollen-Randzone: 0,89 Zoll (22,6 mm) von Bandkante zu Rollenkante. ——
e Zahnrader-Randzone: 1,67 Zoll (42,5 mm) von der Bandkante. J (4.3 mm) obar 1
e Zahnradabstand: 3,35 Zoll (85 mm) Abstand. (6.1 mm)
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/m2
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 -
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3,35 85,0
Maximale Breite 66,9 1700
Breitenabstufungen 3,35 85
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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 an einer Seite des Bandes.

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt
zwischen Band und Ubergabeplatte.

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnrader erforderlich.

Durch die Konstruktion der Unterseite und die geringe nominale Bandteilung

kann das Band reibungslos um Messerkanten mit einem Durchmesser von

0,75 Zoll (19,1 mm) herum laufen. Verwenden Sie eine dynamische Messerkan-

ten-Rolle fiir Anwendungen zur Verpackungsférderung.

e Jedes Bandmaterial verfligt 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- 0.085"  0.60"NOM. 0.60" NOM.  0.60" NOM. 0.26"
mitteln. (22mm) | (152mm) |, (15.2mm) | (152mm) , (6.6 mm)

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. =~ ™ l

| [ [

(OO 'OLO) e,

000} 3JIH3S

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (4,6 mm) | Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMC?
Azetal Grau/Schwarz | Nylon 1.500 | 21.900 -10 bis 130 -23 bis 54 1,80 8,79 54, Shore A b

aEyropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméaB 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 Flat Top mit Flihrungen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2

3,25 83
Standardbreiten 3,35 85

4,50 114
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

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 Riickspannung fir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

3,25 in (83 mm) Bander mit Flihrungsstegen nutzen ein Zahnrad.

4,50 Zoll (114 mm) Bénder und 3,35 Zoll (85 mm) Bander mit Flihrungsstegen
nutzen bis zu drei Zahnréder.

Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm) fiir enge
Ubergaben verwendet werden, wenn jedes zweite Band uber Stege verfligt.

Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,00/-0,50 mm)

Integrierte 3,35 in (85 mm) Fiihrungsstege passen in die serienméBigen l F asoinNoM 1 os0inNOM | 080inNOM %
1,65625 in (42,1 mm) Gleitprofilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrich- (182 mm) (152 mrm) (152 mm)
tung des Bandes.

Integrierte 3,25 in (83 mm) Flihrungsstege und integrierte 4,50 in 114 mm

o
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Flihrungsstege passen in die serienméBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleitprofilspure- (153
flihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
3,25 83 Azetal Nylon 406 1.810 -50 bis 200 -46 bis 93 0,44 0,65
3,35 85 Azetal Nylon 419 1.860 -50 bis 200 -46 bis 93 044 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3,35 85
Maximale Breite 67 1700
Breitenabstufungen 3,35 85
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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.

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

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.

Durch die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominal Bandteilung kann
das Band reibungslos um Messerkanten mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll
(19,1 mm) herum laufen.

Fiir Paketférderanwendungen werden dynamische Messerkanten-Rollen drin-

gend empfohlen.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der *

Zahnréader erforderlich.
Q'O QIO) | o=
(8.6 mm)

000} 3JIH3S

0.60" NOM.  0.60" NOM.  0.60" NOM.
(15.2 mm) (15.2 mm) (15.2mm) 0.17"

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/m2
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
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Gussbreite 6,3 160
Breitenabstufungen - -
Durchléssigkeit 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 véllig biindigen Kanten.

Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes.

Fiir die reibungslose, selbstraumende und rechtwinklige Ubergabe auf Auslauf-
bénder geeignet.

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 \erwendet drei Zahnrader.

e Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird
gewahrleistet, dass das Ubergabeband nicht hangen bleibt, wenn es sich mit 0341 . 470in )
dem Auslaufband kreuzt. Fiigen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem 7 m':,) = 194mm) 7 070in
Ubergabeband hinzu. Weitere Informationen finden Sie unter 90-Grad-Behalteri- . ]

bergaben.

Bendtigt Zahnrader mit einem Teilkreisdurchmesser von 1,50 in (38,1 mm) oder
mehr.

Kann nicht fiir Messerkanten mit 0,75 in (19,1 mm) Durchmesser fiir enge
Ubergaben verwendet werden.

Integrierte Filhrungsstege passen in die serienmaBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit-
profilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.
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« Ligferung in Einheiten von je 10 ft (3 m). wrae ersmm
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/m2
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
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%

Geschlossen
Barn Door; ohne Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

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

Erhaltlich in grauem Azetal mit schwarzem Gummi.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Friction Top-Oberfldche 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
und erleichtern die Montage.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine Teilung erméglichen dem Band
reibungslos um Messerkanten zu laufen. " :
Eine Kkleine 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga- l
ben verwendet werden. [ [ [

pemmsn| |
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0.26"
(6.6 mm)

0.085"
(2.2 mm)

0.60" NOM.  0.60" NOM.  0.60" NOM.
(15.2 mm) (15.2 mm) (15.2 mm)
- e S S

INEMIEv IO
(8.7 mm)
'
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Hér- | FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (4,6 mm) | Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMCA
Azetal Grau/Schwarz | Nylon 1.500 | 21.900 -10 bis 130 -23 bis 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

aEuropaisches 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
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GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2

1,1 29

) 1,5 37

Standardbreiten 18 5

2,2 55
OffnungsgroBe - -
Durchléssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verschluss; 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.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermdgli-
chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverléssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).
Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga-

SERIE 1000

0.60" NOM. 0.60" NOM.  0.60" NOM.
ben verwendet werden. (15.2mm)  (15.2mm) __ (15.2 mm) 017"
e Bénder mit einer Breite von 29 mm und 37 mm verwenden ein Zahnrad. (4.3 mm) ;
e Bénder mit einer Breite von 46 mm und 55 mm kénnen bis zu zwei Zahnréder
0.34"
vnventen Q'O OOy«
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Zoll mm Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °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
2,2 55 Azetal Nylon 2012 8942 -50 bis 200 -46 bis 93 0,28 0,42

3270 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2

1,1 29

tandardbreiten
s ' 22 55
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.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Die Friction Top-Oberfléche reicht bis zum Ende des Bandes ohne freie Randzo-
ne.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermdgli-
chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

Erhéltlich in grauem Azetal mit schwarzem Gummi.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Zahnréder in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverléssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich. 0.085 in

Kann fiir Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser fiir enge Uberga- (2.2 mm)
ben verwendet werden.
0.26 in

Bénder mit einer Breite von 29 mm verwenden ein Zahnrad. Q@i
. . . . I . . . i .6 mm
Bénder mit einer Breite von 55 mm koénnen bis zu zwei Zahnréder verwenden. (1335.,'.'.'“)

000} 3J1H3S

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 Ban- nierstab-Material, Temperaturbereich 1=WeiB, 2=Blau, 3=Natur,
des Basis/Fric- |  Durchmesser Bandfestigkeit (kontinuierlich) Bandgewicht | priction Top- 4=Grau
Zoll mm |Bandwerkstoff| tionTop | 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft | kg/m Hartegrad FDA (USA) EU MC
11| 20 Azetal |V hyion 140 | 623 |34bis130| 1bis54 | 0,17 | 025 | 54, Shore A a
2,2 55 Azetal ggﬂ%arz Nylon 2000 890 34 bis130| 1his54 | 0,34 | 0,48 54, Shore A a

\jon der FDA mit Einschrankung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden
b270 Iof (1.200 N) fiir 2,2 Zoll (55 mm) mit zwei (2) Zahnradern
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Non Skid Raised Rib

Zoll mm S T
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3,0 76,0
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%

Geschlossen
Barn Door; ohne Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

e 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-Oberflachen 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverlassiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

e Zahnrader in Stollenform verbessern das Eingreifen der Zahnrader in das Band
und erleichtern die Montage.

e Forderer mit niedrigem Profil reduzieren die Installationskosten, die durch das -
Ausheben von Gruben entstehen. T

* Fingeriibergabeplatten sorgen fiir sichere Ubergaben, eliminieren die Notwen- @2 mm) @

SERIE 1000

) 0.43in
GTon+

0.60 in NOM.
(15.2 mm)

1"@ )

0.60 in NOM.
(15.2 mm)

digkeit fiir Sicherheitsstopps und reduzieren Stillstandzeiten.

0.60 in NOM.
(15.2 mm)

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/m2
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

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander

183



GERADE BANDER

Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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
7 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
b 120 3.048 21 21 1
8 144 3.658 25 25 13
o Vervyenden Sie fiir andere B.reite.n.eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.d stand abstand

@Bénder sind erhaltlich in Abstufungen von 0,5 Zoll (12,7 mm), beginnend mit 3 Zoll (76 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den
Intralox-Kundenservice.

b Digse Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche Zahnrader erforderlich sein.

€ Bei Friction Top-Anwendungen vorsichtig vorgehen und den Intralox-Kundendienst kontaktieren.

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

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
- 8.0 203
10 NN
08 NN 70 178
0.7 \\\\\ y E .
06 NN ' F
\ N N 50 127
A 05 SO 32T (A D B
04 \\\ 24T, 40 - 102
6T | 30 . 76
0.3 N []
\ 2.0 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m) D Kkurze gestrichelte Linie: 16T Zahnréader
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge- E durchgsezp gqng l_‘m'e: Zghnradg r mit Vierkantbohrung
schwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfak- lange Strichlinie: Zahnrader mit Rundbohrung
tor kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der
entsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fiir weitere Informationen.
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GERADE BANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Azetal-Spritzguss
0,5 13 1-1/2 40
16 (1,92 %)| 3,1 79 3,2 81
1,0 25 1
10 | 25 I 40, 60
24(0,86%)| 46 | 117 438 121 :
1,5 38 30
1,0 25
30(0,54%)| 58 | 147 59 150 1,1-1/4,
15 1 38 |97/
1,0 25
32(0,48 %)| 6,1 155 6,5 164 1-1/2 40
1,5 38 1-1/4

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal

e Bei Verwendung von Zahnradern mit einem Teilkreisdurchmesser von 3,1 Zoll (79 mm) ist die Bandfes-
tigkeit von Bandern iiber 1.200 Ibf/ft (17.500 N/m) auf 1.200 Ibf/ft (17.500 N/m) herabgesetzt. Alle
anderen Bander behalten die angegebenen Festigkeiten.

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

o

HR-Nylon-Spritzguss 8

16 (1,92 %) 19 mit —
31 | 79 | 32 | 8 | 10 | 25 |02570l

Keilnut Ll

24(086%)| 46 | 117 | 48 | 121 | 15 | 38 30 o

30054%)]| 58 | 147 | 59 | 150 | 15 | 38 | LM% T

32(0,48 %)| 6,1 155 6,5 164 1,5 38 1-1/4
e Erhéltlich in goldbraunem HR-Nylon

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

e Diese 16-Zahn-Zahnréader kdnnen nicht mit S1000 hochdichten Insert Rollers verwendet werden.

3US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.

Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Geteilt, aus Azetal

(Ogg%) 46 | 117 | 48 | 121 | 15 | 38 | 1-1/4
(04:1%%) 61 | 15 | 65 | 164 | 15 | 38 30, 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen®
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)
Geteilt, aus Nylon

30
(0,54 %)

e Erhéltlich in FDA-konformem naturfarbenem Nylon
o Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

58 | 147 | 59 150 | 1,48 38 1-7/16

Geteilt, aus glasfaserverstarktem Nylon

24 1,0,1,25,
(0,86 %) 46 | 117 48 121 1,5 38 1-7/16, 1,5 30, 40 40
(7)) ‘ 19
1,25,
g 0 532%) 58 | 147 | 6 | 152 | 15 | 38 | 1-7/16, 30, 40
’ 1,5
]
1,0, 1,25,
m 0 fgu/) 6,1 155 6,5 164 1,5 38 1-7/16, 1,5 30, 40 40
b e 1,5
o e Erhéltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon
O o Der Temperaturbereich betrdgt -50°F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).
o e Das 30-mm-Zahnrad mit Rundbohrung und 24 Zahnen ist mit oder ohne Keilnut erhaltlich. Bestimmen

Sie die Anforderungen an die Keilnut bei der Bestellung dieser Zahnréder.

Geteilt, aus Polypropylen-Verbundwerkstoff

0 gg%) 46 | 117 | 48 | 121 | 15 | 38
’ 15 40
0 382%) 61 | 155 | 65 | 164 | 15 | 38

e Erhéltlich in blauem Enduralox Polypropylen-Verbundwerkstoff
o Temperaturbereich: -20 °F bis 220 °F (-29 °C bis 104 °C).

US-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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Dynamische Messerkanten-Rollen
Standardbreiten fiir Messerkanten-Rollen
US-GroBen (Zoll)

45 6,0 9,0 12,0
15,0 18,0 24,0

Metrische GroBen (mm)
170,0 255,0 | 340,0 | 4250

US-GroBen sind in den Abstufungen 4,5 Zoll, 6 Zoll und 3 Zoll erhaltlich.
Metrische GrdBen sind mit Abstufungen von 85 mm (3,35 Zoll) erhéltlich.

Bei anderen Bandbreiten kdnnen mehrere Messerkanten-Rollen in den verfiig-
baren Abstufungen kombiniert werden. Hilfe erhalten Sie vom Intralox-Kunden-
service.

Hergestellt aus FDA-zugelassenem, blauem, 6lgefiilltem Nylon.
Rollendurchmesser 0,75 Zoll (19,1 mm)

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle firr den Einsatz mit Intralox-B&ndern 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®.

> B«

SERIE 1000

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 40: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S1000 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top, Flat Top 85 mm, Mold to Width Flat Top
3,1 79 16 1,34-1,37 34-35 1,59 40 3,08 78 1,77 45
4,6 117 24 2,11-2,13 54 2,01 51 4,60 17 2,53 64
58 147 30 2,69-2,7 68-69 2,21 56 5,74 146 3,10 79
6,1 155 32 2,88-2,89 73 2,45 62 6,12 156 3,30 84
High Density Insert Roller, integrierte Rolle
3,1 79 16 1,27-1,30 32-33 1,64 42 3,08 78 1,84 47
4,6 17 24 2,04-2,06 52 2,08 53 4,60 17 2,60 66
58 147 30 2,61-2,63 66-67 2,29 58 574 146 3,17 81
6,1 155 32 2,81-2,82 71-72 2,53 64 6,12 155 3,36 85
Flat Friction Top, Flat Friction Top 85 mm
3,1 79 16 1,34-1,37 34-35 1,59 40 3,17 81 1,86 47
46 117 24 2,11-2,13 54 2,01 51 4,69 119 2,62 67
58 147 30 2,69-2,71 68-69 2,21 56 5,84 148 3,19 81
m 6,1 155 32 2,88-2,90 73-74 2,45 62 6,22 158 3,38 86
m 3Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.
! SPALT ZUR UBERGABEPLATTE
m Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
b Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
8 Ubergabeplatte im Kapitel ,Konstruktionsrichtlinien®.
o $1000 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
3,1 79 16 0,029 0,7
4,6 117 24 0,020 0,5
6,1 155 32 0,015 0,4
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Flush Grid
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2

Mindestbreite ) . L

- Siehe die Produkthinweise.
Breitenabstufungen
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x0,10 43x25
Maximale OffnungsgréBe (ca.) 0,31x0,10 79x25
Durchlassigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Verdeckte Kante; ohne Kopf

Produkthinweise

e 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 werkstoffabhéngigen Breiten.

- Azetal und Polypropylen sind erhltlich in Breiten ab 3 Zoll (76 mm) in
Abstufungen zu 0,5 Zoll (12,7 mm).

- Schwer entflammbares thermoplastisches Polyester (FR-TPES) ist erhéltlich 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 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

ermitteln.
e 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 (152mm) | (152mm) | (15.2 "““-)-] l
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf
Welle. ,_@ < [__D ( [_ @ 0.344"
(8.7 mm)

Kann fir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir

enge Ubergaben verwendet werden. 0.15"

-

(3.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab-Ma- Temperaturbereich (kontinuier-
terial, Durchmesser 0,18 Zoll Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,81 3,95
Polyethylen Polyethylen 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-besténdiges Polypropylen UV-besténdiges Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,81 3,98
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 450 4413 0 bis 150 -18 bis 66 1,04 5,08
Azetal? Polyethylen 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

niedrigeren Wert.

2polyethylenstabe kannen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder pltzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
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GERADE BANDER

Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise : !

e 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. 1 T 1 5 (5 | S || (e

Leichtgewichtig mit glatter, geschlossener Oberflache.

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 L | L0 | el | 0 ]
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm B L e LR v M i VR VR | |  $N P e 0 ]

zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnrader auf
Welle.

Kann fir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fir L .
enge Ubergaben verwendet werden. Weitere Informationen finden Sie unter L. 1 15 e 5 5 o 5 [ o
Enge Ubergabestellen.

0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.
(15.2 mm) (15.2 mm) (15.2 mm)

0.1 57"}— —l
(4.0 mm) "
S RO EDN (R S

~

Banddaten
Standard-Scharnierstab-Materi- o Temperaturbereich (kontinu- )
al, Durchmesser 0,18 Zoll Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 5002 4.9032 34 bis 220 1 bis 104 0,90 4,40
Polyethylen Polyethylen 3002 2.9422 -50 bis 150 -46 bis 66 0,96 469
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® Polyethylen 900 8.826 -50 bis 70 -46 bis 21 1,30 6,35
t[;LIJrch Réntgenstrahlung nachweisbares Aze- E\);léfaf} Réntgenstrahlung nachweisbares 800 11.700 -50 bis 200 _46 bis 93 16 7.81
Nachweisbares Polypropylen A22 Polypropylen 300 2.942 0 bis 150 -18 bis 66 1,09 5,32
PK PK 1.000 14.600 -40 bis 176 -40 bis 80 1,14 5,57

@Bei der Verwendung von geteilten Stahlzahnradern betrégt die Bandfestigkeit fiir 400 Ibf/ft (5.840 N/m): Polyethylen 240 Ibf/ft (3.500 N/m)
bPolyethylenstébe konnen fiir Anwendungen bei niedrigen Temperaturen verwendet werden, wenn Schlageinwirkung oder plétzliche Starts/Stopps auftreten. Bitte beachten Sie den
niedrigeren Wert.
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GERADE BANDER

Perforated Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit Siehe die Produkthinweise.
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

e 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.

Die Konstruktion der Unterseite und die kleine nominale Bandteilung ermdgli-
chen dem Band reibungslos um Messerkanten zu laufen.

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
ermitteln.

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.
e Kann flir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir

enge Ubergaben verwendet werden. Weitere Informationen finden Sie unter 0.60" NOM. 0.60" NOM. 0.60" NOM.

Enge Ubergabestellen. (15.2 mm) (152 mm) (5.2 mm)
o Zur Verwendung bei Vakuumanwendungen mit sehr enger End-to-End-Uberga- 04 57,,[ [

be. (4.0 mm) 0.344"

¥ (8.7 mm)
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/m2

Azetal Polypropylen 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 1,30 6,35
Azetal? Polyethylen 900 13.100 -50 bis 70 -46 bis 21 1,30 6,35

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

Flush Grid Friction Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x0,10 43x25
Durchldssigkeit 28 %
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. i S

Abriebfeste Scharnierstibe werden empfohlen. ) i

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit grauem Gummi, in blauem Polypropylen o ' ! -
mit blauem Gummi, in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und in 7
weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi. ¢ A 3

e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere o 2 e b ) w
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste = o G s Frog -
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu TN A% “ B As A%
ermitteln. - | - = - =] y
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. / i
e Informationen zur Platzierung von Zahnrédern entnehmen Sie dem Diagramm ] TNY 1Y 1 uiy :
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnréder auf o (el Bl & | N
Welle. " .
e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell Mﬁ 1 iﬂmnH.HLﬂmm
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen ' '
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird.
* Der effektive maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umge- 0.085" 0.60" NOM. | 0.60" NOM.| 0.60" NOM.
bungsbedingungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie @2mm) [O52mm] | (52mm) | (152 mm)
diese Faktoren bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bén- ' '
dern ausgestattet sind. y 7 T ~—T ~T
e Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir 0.344" ’ [ [ [
enge Ubergaben verwendet werden. (8.7 mm) ED ED ED
e Integrierte Randzone: 0,34 Zoll (8,6 mm) 0.235"
(5.97 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behdrdliche Zulas-
nierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht sung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
stoff Basis/Friction Top| 0,18 Zoll (4,6 mm) | Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 | 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 HochlelStungs-FT | polypropylen 700 | 10200 | 34bis212 1 bis 100 118 | 576 | 59, Shore A b c

aEuropaisches 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 Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Flush Grid Friction Top, ohne freie Randzone

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2

Mindestbreite 3 76

Breitenabstufungen 0,5 12,7

OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x0,10 43x25

Durchldssigkeit 28 %

Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

typ

Produkthinweise LG
— - - - ﬂ-HH-HH-HH-HH-

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines L oy e o e |
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. I A AR A A AR A L ACE AR LA GA LA L.

o Abriebfeste Scharnierstiabe werden empfohlen. S L L o o o ol s H !

P . B b e e e o e o e e y E

e Erhéltlich in blauem PP mit blauem Gummi. ] gy g g n TP T _"_“"

e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere R A AR AR AN A AR DA A D AS L.,._, L. ;
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste AP P Ay g g ey S n e H A v' t
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu AR A LR AR D A0 AN CA LA DL CA LA LD CA LA L L LAY L L4
ermitteln. el Ll T ol ol Ell e F o e ) .“H.ﬁ”.—-ﬂw'

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. o ol b el e o e o o e [

e Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm M nrlrdriciraalrénclréi el ol
@JéﬂeVersatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnréder auf peileplpiifiegl gyl ol ol =) J: q A = S I =

. ’ . . " . . L. v el ed e bl b w el b v el bed v el b o e b o b o b =

e Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell | Bt o o o o )t o st o il end it ed e el eod o o |
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen e e v e o e o S o
zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. R s I el a et el a il el i N SR |

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 Béndern ausgestattet (2.2*mm) ~(15.2mm) [ (152mm) | (152 mm) i
sind.

e Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir 03aa" | 5 — —
enge Ubergaben verwendet werden. (8.7 mm) [D [D [D

0.235"
(5.97 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zulas-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandgewicht sung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har-| FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ftz2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMC2
Polypropylen | HOCTEISIUNGS-FT 1 pgyypropyen 700 | 10200 | 34bis 212 1bis100 | 118 | 576 | 59, ShoreA b c

aEyropaisches 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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GERADE BANDER

ONEPIECE™ Live Transfer Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2 I
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x0,10 43x25
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,31x0,10 79x25
Durchlssigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise

- v v .

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines P '-

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. L , \ L‘ l S 4 | | 1 | |
Lgic[ltgewichtig mit.glat.ter. Lauﬁléche. o L‘H h [‘i e e e T
Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes. \H r ’q V F r

Mit Nylonstében versehen fiir eine hervorragende VerschleiBfestigkeit. , . L L I ‘ ! | ! | !
Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt h - e W e

zwischen Band und Ubergabeplatte. F

e Jedes Bandmaterial verfligt 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 -— - -
ermitteln. r»' rm P r 5.1 1 ]
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. l- ‘ » L Z Wl |

Empfohlen fiir Verwendung mit EZ Track-Zahnradern. L 2 B 3B

Verwenden Sie Zahnréader mit einem Teilkreisdurchmesser von 3,5 in (89 mm) \"‘ FPF r' FF F r \ ! l | | |

oder mehr.

Fiir die reibungslose, selbstrdumende und rechtwinklige Ubergabe auf Auslauf-
bénder geeignet.

Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird
gewahrleistet, 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-Behalteriibergaben.

Auch erhdltlich in 6 in (152 mm) Mold To Width.
Bei speziellen Bandbreiten wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

Integrierte Fiihrungsstege passen in die serienméaBigen 1,75 in (44,5 mm) Gleit-
profilfiihrungen und sorgen fiir die richtige Ausrichtung des Bandes.

1-21/32" (90.9 mm)
(42.1 mm)
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/m2

Azetal Nylon 1.300 19.000 34 bis 200 1bis 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
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GERADE BANDER

Flush Grid Nub Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,18 x 0,09 44x23
Durchldssigkeit 15%
Produktauflage 26 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnier- Verdeckte Kante; ohne Kopf

stabtyp

Produkthinweise

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.

Verfiighar in Azetal, Polypropylen und Polyethylen (fir Tiefkiihlprodukte).
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 fir Ihre Anwendung zu

T rw e e e e e wwleweww e w —
A..A!ﬂ..‘ﬂ..pp‘ﬂ---ﬂ..::
----H--v'--wﬂd'--u'---ﬁ
-Ap-ppnppnndnnnnnnnn--::

FE Y w e e w e wwwww e www
I R N e .
f )

"------'.'-’"--'--'-U‘_ﬂ
. T T T Y Y Y Y

L
L B A B A I = i S pp—
R R I I R e .

ermitteln.

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.
Noppen-Randzone serienméBig: 1,0 Zoll (25,4 mm).

=
n-vb--b--w-v--v---v'--—n
A Al amaasansnssanaaasnaaale
as

FW W e v e w e e e we v w —
el R N N N A .
=n

vv-------.vvﬂ-'v--b--.-——w
AAA A A A AAsssEaasasssaaatSs

CR]
r_v-w---v--"b"-v--dvv_q

0.175"
(4.4 mm)

0.05"
(1.3 mm)
l ’T 0.394"
(10.0 mm)

0.60" NOM.
|

(15.2mm) | (152mm) | (15.2mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,93 4,55
Azetal Polypropylen 1.300 19.000 34 bis 220 7 bis 93 1,36 6,65
Polyethylen Polyethylen 450 6.570 -50 bis 150 -46 bis 66 1,00 4,90
Azetal Polyethylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 1,36 6,65

@Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnrédern betrigt die Bandfestigkeit fiir Polypropylen, Azetal und Nylon 750 Ibf/ft (10.900 N/m), und die Betriebstemperatur der Zahnrader liegt
zwischen 0 °F (-18 °C) und 120 °F (49 °C). Informationen iiber die Verfiigharkeit von Polyurethan-Zahnrddern erhalten Sie von unserem Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Embedded Diamond Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 3 76
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
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 (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
ermitteln.

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)

0.1 57"J— —l

(4.0 mm) 0.344"
¥ (8.7 mm)

—

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/m2
Polyethylen Polyethylen 300 4.380 -50 bis 150 -46 bis 66 0,96 4,69

2Bei der Verwendung von Stahlzahnradern betrégt die Bandfestigkeit fiir Polyethylen 240 Ibf/ft (3.400 N/m).
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GERADE BANDER

Cone Top™
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise P o 4 4 0 o o P 1 P e e b ) g e o e

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines e L L L
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. L T e e A e S e R e R I A sl

Eine kleine Teilung verringert den Polygoneffekt und verkleinert somit den Spalt P 1" ™ pe e
zwischen Band und Ubergabeplatte. 19 1 4 0 g 0 g s e e
Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste 3
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu g g Y 8 g 1 5 L o
ermitteln. ¢ @ & 9 e @
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. [ g P 8y 11t 6 B e o 5 e 8 e [ ) g

Informationen zur Platzierung von Zahnradern entnehmen Sie dem Diagramm S I
zum Versatz des mittleren Zahnrads in Position der arretierten Zahnréader auf 8 e T T e e et e
Welle.

Kann fir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fir
enge Ubergaben verwendet werden.

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 2 Zoll (51 mm) und £ ¥ ¥ % 2 0 .5 - s
3 Zoll (76 mm). 50 o e e A O O e 15 8 S8 g 5 6 54 |

R 0.03"
{ i (0.7 mm) +

- - - - - - - - . -

P O

159 o VS oy 4 o S 5 e Y i P o e 4 0 g P o 8 ot 1 o 1 22

AN
I O ~O~O)~0) &
\ (8.7 mm)
0.125"
(7.2 mm) (15.2 mm) (15.2mm) | (15.2 mm)
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/m2
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 AL e . - y

Pitch (Nominale Bandteilung) 0,60 15,2 i
Standardbreiten 1,5x1,8 38 x 46

Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,10 43x25

Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,31x0,10 79x25

Durchldssigkeit 26 %

Scharnierausfiihrung Offen

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.

Leichtgewichtig mit glatter Laufflache.
Biindige Bandkanten

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Die serienméBigen 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwenden Sie nur EZ Track-Zahnréder.
Verwenden Sie hdchstens ein Zahnrad pro Welle fiir beide Breiten.
Abstand zwischen Fiihrungsstegen:
- Band mit 38 mm: 1,2 Zoll (30,6 mm 0.60" NOM. | 0.60" NOM. | 0.60" NOM. | 0.60" NOM.

o | sy ||

- Band mit 46 mm: 1,54 Zoll (39,1 mm) (52 mm) | (152mm) | (15.2mm) | (15.2m
e Kann fiir Messerkante mit einem Durchmesser von 0,875 Zoll(22,2 mm) fiir O O O O o
enge Ubergaben verwendet werden. o1k (13.7 mm)
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m). (3.8 mm)
0.344" T
(8.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
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 0216 0,321
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnrader 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 11 8 5
48 1.219 13 9 5
54 1.372 15 10 6
60 1.524 15 11 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 mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 4 Zoll (102 mm) Mittellinienabstand.® stand abstand
2Wegen der einfachen Stahl-Zahnrader empfiehlt Intralox, doppelt so viele Zahnréder mit 8 oder 12 Z&hnen wie oben angegeben zu verwenden.
b Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert (ibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die ndchstgroBere Breite an. Bander sind erhaltlich in
Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 3 in (76 mm). Wenn die tatséchliche 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.
9Bej 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

Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
< 8.0 203
10 NS
0:8 S 7.0 178
0.7 %i\\ 6.0 152
0.6 N
NN ~ 50 127
A 0.5 \\\Q‘ \32 7' < A B
o4 N \2%*247:2\ 40 g 102
,?’ \76‘7. 67\ 3.0 \ 76
v ~ RE: 20 51
02 1 10 2
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 Verhaltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge ellenmittellinienabstand, Fu rozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkei
(V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G P twert d tzt lassigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Azetal-Spritzguss

12(3,41%)| 2,3 58 2,3 58 0,75 19 1,0 1,0 25 25
16(192%)| 31 | 79 | 31 | 79 | 10 | 25 [ 1125 | 15 [0 a0
18(1,52%)| 3,5 89 35 89 0,75 19 1,0,1,5 25,40
20(1,23%)| 3,8 97 338 97 1,0 25 1,5 40

1 bis 1,5m | 25bhis
24(0,86 %)| 4,6 | 117 47 119 1,0 25 1.25 25 30 40, 60

1 bis 25 bis
26 (0,73 %) | 5,1 130 51 130 1,0 25 125 1,5 30 40

1 bis 25 bis
32(0,48 %)| 6,1 155 6,2 157 1,0 25 125 1,5,2,5 30 40, 60
e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Polypropylen-Spritzguss

16(1,92%)| 31 | 79 | 31 | 79 | 10 | 25 | 1,125 | 15 [0 | 40
18(1,52%)| 3,5 89 35 89 0,75 19 1,0,1,5 25,40
20(1,23%)| 3,8 97 338 97 1,0 25 1,5 40

1 bis 1,5m | 25bis
24 (0,86 %)| 4,6 | 117 4,7 119 1,0 25 125 25 30 40, 60

1 bis 25 bis
26 (0,73 %) | 5,1 130 51 130 1,0 25 125 1,5 30 40

1 bis 25 bis
32(0,48 %)| 6,1 155 6,2 157 1,0 25 125 15,25 30 40, 60
e Erhéltlich in blauem Polypropylen
o Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

200
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen®
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)
Abriebfestes Metall
8(761%) | 1,6 41 1,6 41 0,164 | 4.2 0,75 0,625 20
12(3,41%)| 2,3 58 2,3 58 | 0,164 | 42 1,0 1,0 25 25

Edelstahl bietet einen wesentlich groBeren Betriebstemperaturbereich im Vergleich zu allen Kunststoff-
materialien, die in Fordersystemen verwendet werden. Beziehen Sie sich auf den Temperaturbereich des
Bandmaterials, um Temperaturbegrenzungen zu bestimmen.

EZ Track™, aus Spritzguss-Azetal

16 (1,92 %)| 3,1 79 3,1 79 1,0 25 15 40
18(1,52%)| 3,5 89 3,5 89 1,0 25 '
24(086%)| 46 | 117 | 47 119 1,0 25

15,25 40, 60
32(0,48%)| 6,1 | 155 6,2 157 1,0 25

e Erhéltlich in grauem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

EZ Track™/EZ Clean™, aus Azetal
12@41%)] 23 | 58 | 23 | 5 | 10 | 25 | 10 | 10 | 25 | 25
10,
16(192%)| 31 | 79 | 31 | 79 | 10 | 25 11-11//13?’ 25,30
1-1/4
18(152%)| 35 | 89 | 35 | 89 | 10 | 25 | 10 | 10 25
20(1,23%)| 38 | 97 | 38 | 97 | 10 | 25 15 40

24(0,86 %)| 46 | 117 47 119 1,0 25 25,30

26 (0,73 %)| 5,1 130 5,1 130 1,0 25 1,5 25,30 40

32(048%)| 61 | 155 | 62 | 157 | 10 | 25 | }:V8 2,5,

e Erhdltlich in grauem Azetal
o Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

2Die Spritzguss- und geteilten Zahnréder mit Rundbohrung sind haufig mit zwei Keilnuten versehen. Die Verwendung von zwei Nuten ist NICHT ERFORDERLICH bzw. nicht ratsam.
Die Zahnréder mit Rundbohrung besitzen zur Arretierung keine Gewindestifte. Wie bei Zahnradern mit Vierkantbohrung braucht nur das mittlere Zahnrad arretiert zu werden.
Nicht-metrische PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Geteiltes Metall
1,
18 (1,54 %)| 3,5 89 35 89 1,7 43 1-3/16, | 1-1/2 40
1-1/4
1,
240,86 %)| 4,6 | 117 47 119 1,7 43 1-3/16, | 1-1/2 30 40
1-1/4
Ry
26 (0,73 %)| 5,1 130 51 130 1,7 43 1-3/16, 2:1/9 40, 60

1-1/4

1,
1-3/16, | 1-1/2,
1-1/4, | 2-1/2
1-1/2

32(0,48%)| 6,1 155 6,2 157 1,7 43 40, 60

e Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

EZ Track™, geteilt, aus glasfaserverstiarktem Nylon

24(086%)| 46 | 117 | 47 | 119 | 15 | 38 1172 40
32048%)| 61 | 155 | 62 | 157 | 15 | 38 L 40, 60

e Erhéltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon
e Der Temperaturbereich betrdgt -50°F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).

8US-PassfedergroBen bei Zahnrédern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.

Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)

Erhéltliche Mitnehmerhéhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal, nachweisba-
res Polypropylen A22

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

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

Die geraden Flat Top Mitnehmer werden sowohl fiir Flat Top- als auch fiir Flush
Grid-Bander verwendet.

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

e \Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um den empfohlenen Mindestab-
stand zu ermitteln.
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Flush Grid Nub Top-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal
3 76 Polypropylen, Azetal

Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitneh-
mers.

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

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

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um den empfohlenen Mindestab-
stand zu ermitteln.

Bordkanten

Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

Befestigung am Band mit Scharnierstaben. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage kdnnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

Beim Umlauf (iber Zahnréder mit 8, 12, 16 oder 18 Zahnen fachern die Bordkanten
auf und 6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut fallen
konnte. Die Bordkanten bleiben vollstandig geschlossen, wenn sie (iber Zahnrader
mit 24 oder mehr Z&hnen geflihrt werden.

e SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,2 Zoll
(5 mm)

e Minimale freie Randzone: 1 Zoll (25 mm).

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

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

| B [¢

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 41: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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Abmessungen des S1100 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)
Zoll mm Zéhnezahl 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
4,6 117 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
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 41 1,08 27
2,3 58 12 0,93-0,97 24-25 1,30 33 2,36 60 1,46 37
31 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
4,6 117 24 2,08 53 1,97 50 4,64 118 2,60 66
51 130 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
31 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
4,6 117 24 2,08 53 1,97 50 4,60 117 2,56 65
51 130 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
3,1 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
a|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 Zahnezahl Zoll mm
1,6 41 8 0,058 1,5
2,3 58 12 0,040 1,0
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$1100 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
3,1 79 16 0,029 0,7
35 89 18 0,026 0,7
38 97 20 0,024 0,6
4,6 17 24 0,020 0,5
5,1 130 26 0,018 04
6,1 155 32 0,015 0,4
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Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 24 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

e 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.

il llllllllllllllll
Slidelox sind glasverstarktes Polypropylen

Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere v
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste

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

ermitteln. I.Il'..l. l!...l.... i

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 Halfte, L]
e Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnrader erhltlich. I . . . ! ! l . l . ! . l . . . . . . |
e Moduldicke: 0,75 Zoll (19,1 mm), bietet eine hervorragende Bandfestigkeit und | =g T TS 1 8 e 1 . ——
-steifigkeit. —
-+—A
1.44" NOM. 1.44" NOM.___,
(36.6 mm) (36.6 mm) l
0.38"
D DY D) o
T \\J | \ ’) (19.1 mm)
A Bevorzugte Laufrichtung
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen 3.300 48.200 34 bis 220 1 bis 104 2,87 14,01

2Die Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m).
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Flat Top
Zoll mm S
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-VerschIuss; 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 betrégt 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 (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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnréader 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.
o Bandfestigkeit flir schmale Bénder:
- 3.750 Ibf/ft (54.700 N/m) fiir Bandbreiten unter 60 Zoll (1.524 mm). Kontak- = oo == lsesmay =
tieren Sie den Intralox-Kundenservice, wenn eine prézisere Bandfestigkeit l ’ : l
erforderlich ist.

A
\V

- 2.750 Ibf/ft (40.100 N/m) fiir Bandbreiten unter 12 Zoll (305 mm) (19.1 mm)

!

- 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fiir Bandbreiten unter 30 Zoll (762 mm) (9?;3:,';“) A | A N\ 075"
P L DG /:D—E

A Bevorzugte Laufrichtung

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab-Material, Bandfestigkeit® lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff Durchmesser 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
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 abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt 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 Zoll (1.524 mm), auf 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fiir 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 iiber die Bandfestigkeiten fiir
Bandbreiten unter 60 Zoll (1.524 mm) benétigen.
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Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Durchlassigkeit 24 %
Produktauflage 24 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

e 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.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhangig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die
Bandfestigkeit um die Halfte.

Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnréder erhaltlich.
Moduldicke: 1,0 Zoll (25,4 mm), bietet eine hervorragende Bandfestigkeit und

-steifigkeit.
1.44" NOM. 1.44" NOM.
l M @66mm) 1+ (36.6mm) |
0.63" % ~ ’
(16.0 mm) 1.0"
T k{ } I \ \/ | )_.E (25.4 mm)
A Bevorzugte Laufrichtung
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
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 abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt die Bandfestigkeit 2.000 Ibf/ft (29.000 N/m).
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GERADE BANDER

Non Skid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

fycpharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf

Produkthinweise

e 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 fiir alle Umgebungen eignet.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Zur problemlosen Installation sind geteilte Kunststoffzahnréder erhéltlich.

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.
¢ Eine nominale Bandteilung von 1,44 Zoll (36,6 mm) ermdglicht die Verwendung -—A
kleinerer Antriebszahnrader als herkémmliche ,,bewegliche Plattform”-Bénder 1.44" NOM. 1.44" NOM.
und somit engere Ubergaben und flachere Bodenvertiefungen bei der Installati- I~ (36.6mm) [ (36.6mm) | l
On 0.46" 7 N Z N
e Moduldicke: 0,75 Zoll (19,1 mm), bietet eine hervorragende Bandfestigkeit und | (11.7 mm) 0.84"
-steifigkeit. Beim Betrieb in bevorzugter Laufrichtung gilt fiir S1200-Bander ein (21.3 mm)
Festigkeitswert von 4.000 Ibf/ft (58.400 N/m).
e Non Skid-Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm). 1
A Bevorzugte Laufrichtung
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
EC-Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen-Verbundwerkstoff 4.000 58.400 -20 bis 220 -29 bis 104 3,21 15,65

Die Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt 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 Zoll (1.524 mm), auf 3.250 Ibf/ft (47.400 N/m) fiir 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 in
(1.524 mm) erforderlichen Bandfestigkeiten bendtigen.
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GERADE BANDER

Non Skid Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,44 36,6
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Produktauflage 10 %

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.

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 (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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Bandfestigkeit ist von der Laufrichtung des Bandes abhangig. Wenn das
Band nicht in der bevorzugten Laufrichtung montiert wird, reduziert sich die

Bandfestigkeit um die Halfte.

beim Intralox-Kundendienst.

Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation.
Informationen zu den Reibungswerten zwischen Produkt und Band erhalten Sie

I

0.63"

-t+—A

< 1.44" NOM. 1.44" NOM. _g
(36.6 mm) (36.6 mm)

Eine nominale Bandteilung von 1,44 Zoll (36,6 mm) ermdglicht die Verwendung
kleinerer Antriebszahnrader als herkémmliche ,bewegliche Plattform”-Bénder
und somit engere Ubergaben und flachere Bodenvertiefungen bei der Installati-

(16.0 mm)

1.0"
(25.4 mm)

v

on.
Rippen-Randzone: 1,0 Zoll (25 mm).

A Bevorzugte Laufrichtung

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit® lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
EC-Polypropylen-Verbundwerkstoff Polypropylen-Verbundwerkstoff 4.000 58.400 -20 bis 220 -29 bis 104 3,58 17,48
UV-bestéindiges Azetal® Azetal 2.500 36.500 -50 bis 150 -46 bis 66 4,51 22,02

Dje Bandfestigkeit ist von der bevorzugten Laufrichtung des Bandes abhéngig. Bei entgegengesetztem Betrieb betrégt 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 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 in
(1.524 mm) erforderlichen Bandfestigkeiten bendtigen.

bUV—bestz'indiges Azetal erfordert spezielle Zahnrdder. Wenden Sie sich bei der Bestellung von Zahnrédern fiir dieses Band bitte an den Intralox-Kundenservice.
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrader 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 11 8 6
72 1.829 13 9 7
84 2134 15 1 8
96 2.438 17 12 9
120 3.048 21 15 1
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 4.140 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 4318 29 20 16
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnrader 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 4572 31 21 16
181 4597 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 mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.¢ stand abstand

Zahnréader 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 néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich 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 kénnen zusatzliche Zahnrader 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

Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Ldnge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswabhl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
10 \ 8.0 203
g'g N ‘\ 7.0 178
A ~N
0.7 \\\\\‘\ | 152
06 ‘\\\\\ 50 1 E 127
05 NS Q\ A 1
A N NN 40 L 102
0.4 ~ 22T | D T
1 7T\L\ 30 1 76
03 N 14T< 1
7\ 2.0 . 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m) D Strichlinie: Stabe aus Polypropylen

E durchgezogene Linie: Stibe aus Polypropylen-Verbundwerkstoff
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GERADE BANDER

Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Geteilt, aus Azetal
14 (2,51 %)| 6,5 | 165 6,3 161 1,5 38 1,5,2,5
17(1,70%) | 7,9 | 201 7,7 196 1,5 38 2,5
22(1,02%)| 10,2 | 259 | 10,1 255 1157 38,44 35 25,35 90

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal

¢ Die 2,5-Zoll-Vierkantbohrung wird mithilfe eines Bohradapters im Zahnrad mit der 3,5-Zoll-Vierkantboh-
rung erzeugt.

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

Geteilt, aus Polyurethan-Verbundwerkstoff

14(2,51%)| 65 | 165 6,3 161 1,5 38 15,25
17(1,70%) | 7,9 | 201 7,7 196 1,5 38 2,5
22(1,02%)| 10,2 | 259 | 101 255 11‘65% 38, 44 3,5 25,35 90

e Erhéltlich in naturfarbenem Polyurethan-Verbundwerkstoff

e Die 2,5-Zoll-Vierkantbohrung wird mithilfe eines Bohradapters im Zahnrad mit der 3,5-Zoll-Vierkantboh-
rung erzeugt.

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

Geteiltes Metall

12(3,41%)| 56 | 142 54 137 1,7 43 2,5
14(2,51%)| 6,5 | 165 6,3 161 1,7 43 15,25
22(1,70%)| 10,2 | 259 | 101 255 1,7 43 25,35 60

e Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

3Us-PassfedergroBen bei Zahnridern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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GERADE BANDER

Niederhaltestege

Erhaltlich fiir Non Skid- und Flat Top-Bander.

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.

Platzieren Sie Stege entlang des Bandes in jeder zweiten Reihe (2,9 in [73,2 mm]).
Die Stege konnen 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
Zahnrader 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
Ubergang zwischen horizontalen und gewinkelten Abschnitten ein. Dieser Radius
muss fiir Bander, deren Belastung in der N&he der nominalen Bandfestigkeit liegt,
mindestens 48 Zoll (1,22 m) betragen. Dieser Radius ist einer der wichtigsten

zu beachtenden Faktoren, wenn stark belastete Forderer entworfen werden, bei
denen Niederhaltestege eingesetzt werden.

Nominale Festigkeit fiir jeden Niederhaltesteg: 100 Ibf (445 N), wobei die Kraft
rechtwinklig zur Niederhalte-Oberflache wirkt.

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

e Zahnrader sind nicht in einer Linie mit den Gewindestiicken zu positionieren.

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

e Minimale Randzone zur Bandkante: 0,833 Zoll (21 mm) fiir Bander mit ungerader Breite bzw.
1,833 Zoll (47 mm) fiir Bander mit gerader Breite.

e Mindestabstand zwischen Gewindestiicken iiber die Breite des Bandes: 1,33 Zoll (34 mm).
e Abstand entlang der Lénge des Bandes: 1,44 Zoll (36,6 mm) Abstufungen.

Gewindestiicke
Basis-Bandausfiihrung Material ELH de::l(::wmdestu-
5/16 x 18 Zoll
Polypropylen-Ver- '
Flat Top M8 x 1,25 mm, -
bundwerkstoff M6 X1 mm =
#H =
Anzugsmoment bei der 8
Maximales Befestigungsgewicht Befestigung “3 = =
b/ BT o =
Bandwerkstoff Mutter? kg/Stiick? in-1bf Nm 43 Lo % q
Polypropylen-Verbundwerk- - = =iy
stoff 355 155 100 11,3 A = v :
e Mithilfe von Gewindestiicken konnen am Band auf einfache Weise Bauteile angebracht werden. 1 r -~
o Alle Abomessungen fiir das Anbringen von Gewindestiicken werden bei einer Bestellung von der :
Kante des Bandes gemessen. Informationen Gber die bei Ihrer Anwendung mdglichen Gewinde- L ™ L @
stiickpositionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

@ Nur Befestigungsgewicht. Das Gewicht des Produkts ist nicht enthalten.

Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-
Zoll mm ger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18 Polypropylen

e |dentisch mit den Fingerlibergabeplatten der Serie 400.

o 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
Zahnréder lauft.

e 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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GERADE BANDER

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $1200 Fingeriibergabeplatten

Abmessung Zoll mm
H 7,25 184
| 5,91 150
J 3,00 76
K 1,45 37
MA 6,000 152,4
F 3,50 89
L 2,00 51
G 0,31 8

a Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
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GERADE BANDER

Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Breitenabstufungen Anzahl der
Zoll mm Finger Verfiighare Werkstoffe
Glasfaserverstérkte Finger
6 152 18 aus Polyurethan, Azetal-
Riickplatte

Erhéltliche Ausfiihrungen

Standard - verléngerte
SerienméBig Riickseite Glashefdrderung

Kurze Finger mit verldngerter Riickplatte

i kurze Finger mit kurzer Riickplatte?
Ir_r?i?gkﬁggrger Lange Finger mit verléngerter - g. - p
Rilckplatte Riickplatte Mittellange Finger mit kurzer Riickplatte

Mittellange Finger mit verlédngerter Riick-
platte

e Verfiigt tiber uBerst stabile Finger und eine Riickplatte mit geringer Reibung.

e Verhindert Probleme bei der Férdergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen von
Fordergut. 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 standig mit den zwei &uBerst stabilen Fingerein-
sétzen verbunden.

Zur Befestigung der Fingerlibergabeplatten (FTPs) aus zwei Werkstoffen werden Kunst-
stoff-Bundschrauben und Schraubenkappen mitgeliefert.

Befestigungsteile fiir die FTPs zur Glasbeforderung aus zwei Werkstoffen sind separat
erhaltlich. Die Befestigungsteile bestehen aus ovalen Unterlegscheiben und Schrauben
aus Edelstahl, die eine sicherere Befestigung fiir anspruchsvolle Glasanwendungen er-
méglichen.

Fiir Anwendungen, die eine bessere chemische Bestandigkeit 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 fiir 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 Befestigungsschlit-
ze.

5400 und S1200 verwenden die gleichen FTPs.

Fiir optimale Produktforderung bei Fingeriibergabeplatten zur Glasférderung werden
Zahnréder mit einem Teilkreisdurchmesser von 10,2 in (259 mm) mit 22 Z&hnen emp-
fohlen. Die Zahnrader mit Teilkreisdurchmesser 10,2 in (259 mm) und 22 Zahnen sind
zudem die maximalen Zahnrader, die bei kurzen Fingeriibergabeplatten zur Glasforderung
empfohlen werden.

@\Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Lieferzeiten bitte an den Intralox-Kundenservice.

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $1200 Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen
Glasheforderung | Glasbeforderung

SerienméBig lange Finger kurze Finger | mittellange Finger
Verldngerte Riick-
Kurze Riickseite seite Verlangerte Riickseite
Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

7,25 184 10,75 273 8,26 210 9,04 230
5,91 150 5,91 150 5,91 150 5,91 150
3,00 76 3,00 76 3,00 76 3,00 76
1,45 37 1,45 37 1,45 37 1,45 37
M2 6,0 152,4 6,0 152,4 6,0 152,4 6,0 152,4
1,5 38 1,5 38 1,5 38 15 38
O | 225 57 2,25 57 2,25 57 2,25 57

PR

X
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GERADE BANDER

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $1200 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
2,00 51 5,50 140 5,50 140 5,50 140
G 0,31 8 0,31 8 0,31 8 0,31 8

-

I
P Rahmentrdger mit einem Radius von 0,5 Zoll (13 mm) an der
Vorderkante

@ Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur

Selbstraumende Fingeriibergabeplatten?

Erhéltliche Breite Anzahl der
Zoll mm Finger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18 Glasverstarktes Polyurethan

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

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Die glatte Flat Top-Oberfléche eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrich-
tung stehende Behalter.

Vollig biindige Kanten, ein Verschlusssystem flir Scharnierstidbe mit Kopf und
Nylon-Scharnierstabe garantieren hervorragende VerschleiBfestigkeit.

Dadurch werden keine Abstreifleisten, Pusher-Ausschleusung und breiten Uberga- e
beplatten mehr benétigt. Nahtlose und 100 % selbstrdumende Ubergaben ermogli- | © « + «
chen eine rechtwinklige Ubergabe fiir alle Behaltertypen.

Ideal fiir warmere/kiihlere Anwendungen mit hdufigen 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
Einlaufférderern.

Damit kann die Produktiibergabe auf und von Raised Rib-Béndern der Intralox-Se-
rien 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 gewahrleisten,
lassen sich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dicke
montieren.

e Die Edelstahl-Teile sind separat erhaltlich.

= r—1— — '_'
I e B

el e e b

'_"?’Jr-p--.,,._ — —— — =

2Unter der Lizenz von Rexnord USA, Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
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GERADE BANDER

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S1200 selbstraumenden Fingeriibergabeplatten?

Zoll mm
H 8,05 204,5
1 5,93 150,6
J 2,92 74,2
K 1,51 38,4
MmP 6,000 152,4
K 1,46 37,1
(o] 1,75 445
F 5,25 133,4
L 2,71 68,8
G 1,15 29,2 G

P Rahmentrager

2Unter der Lizenz von Rexnord USA, Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
b Apstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur

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 Férderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.
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GERADE BANDER

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 42: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S1200 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (4
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 17 412 105
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,/1 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
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®.

$1200 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
5,6 142 12 0,095 2,4
6,5 165 14 0,081 2,1
7.9 201 17 0,067 1,7
10,2 259 22 0,052 1,3
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GERADE BANDER

Flat Top
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 0%

Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Slidelox; ohne Kopf

Produkthinweise

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

Glatte, geschlossene Oberfléche mit vollig biindigen Kanten.

Die Flat Top-Oberflache eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrichtung
stehende Behdlter. Ideal fiir den Transport von Behaltern.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhéltlich. Verwenden Sie Polypro-
pylen-Slidelox fiir Easy Release PLUS-Bénder. Verwenden Sie nachweisbare
Polypropylen-Slidelox fiir Antihaftmaterial aus nachweisbarem 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnréader 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

1.00" NOM.
(25.4 mm)

1.00" NOM.
(25.4 mm)

0.25" ‘

1.00" NOM.
(25.4 mm)

1.00" NOM.
(25.4 mm)

}

O EOE

A

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/m2
Azetal Nylon 2.500 36.500 -50 bis 200 -46 bis 93 2,75 13,43
Polypropylen Nylon 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 1,85 9,03
HHR-Nylon HHR-Nylon 2.000 29.200 -50 bis 310 -46 bis 154 2,32 11,33
HSEC-Azetal Nylon 1.600 23.400 -50 bis 200 -46 bis 93 2,69 13,13

o
o
<
F
—
oc
L
77

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder

221



GERADE BANDER

Mold to Width Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Standardbreiten 3,25 83

45 114

6,0 152

75 191

- 85,0
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchléssigkeit 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.

Glatte, geschlossene Oberfléche mit véllig biindigen Kanten.

Die Flat Top-Oberfléche 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
 Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhéltlich.
o Jedes Bandmaterial verfigt iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnier- 0.50" [_I
stab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus (12.7 mm)
Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu ermitteln. (:-33?"5':‘)
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. .._(1271311:“)
e Die Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff. e 1.657"
(42.1 mm)

Die meisten Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder Umstellun- . )
gen nicht ausgebaut werdengm(jssen. ¢ Abbildung 43: S1400 Mold To Width Flat Top

Geteilte Zahnrader haben dicke Zahne in Stollenform, die zu der hervorragenden Haltbarkeit
und langen Lebensdauer der Zahnréder beitragen.

Die robuste Ausfertigung sorgt fiir ausgezeichnete Haltbarkeit von Band und Zahnréadern,
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-

oovL 3143S

den.
- Bis zu drei Zahnréder bei 6,0 in (152 mm) Bandern und bei 7,5 in (191 mm) Mold To 3.340" |
Width-Béndern verwenden. _L||= ® 4.85 mm) ~|
e QOptionale Fiihrungsstege passen in einfache Bandgleitprofile mit 1,75 in(44,5 mm) Abstand. 0.50"
o Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm). (12.7 mm) — — g l
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m). _T_ _] 1.069"
—~  (27.2mm) T —1'
" .245"
~ (412'.$5|Z|m) T (é)-2 r:m)
Abbildung 44: S1400 Mold To Width Flat Top 85 mm
Banddaten
SRS AT Standard-Scharnierstab-Mate- Bandgewicht
des rial, Durchmesser 0,24 Zoll Bandfestigkeit? | Temperaturbereich (kontinuierlich) Steg Kein Steg
Zoll mm Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf K °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
75 191 | 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
75 191 | 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 6 152
Breitenabstufungen - -
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, gerade Oberfldche mit vollig biindigen Kanten.
Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil des Bandes.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Nylonstébe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal 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
ermitteln.

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 Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Fiir die reibungslose, selbstraumende und rechtwinklige Ubergabe auf Auslauf-
bénder geeignet.

Bietet ausgezeichnete seitliche Bewegung von PET, Glas und anderen Behaltern.
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 héingen bleibt, wenn es sich mit 0.50" = ram
dem Auslaufband kreuzt. Fligen Sie vor der Ubergabe eine Stiitze unter dem

Ubergabeband hinzu. Siehe 90-Grad-Behalteriibergaben.

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf
achten, dass die Oberflache des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5
mm) tber 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).

o
o
<
F
—
c
L
7

2.05"
(57 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf K °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 selbstraumender Kante

Zoll mm T — — S—
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 e i 55 55
Mindestbreite 6 152 -
Breitenabstufungen - -
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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 Materialbeforderung.

Das Band ist bidirektional. Es kann fiir Ubergaben nach links und rechts einge-
setzt werden.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Alle Zahnrader bestehen aus Kunststoff.

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Bietet 100 % selbstraumende Ubergabe aller Behltertypen inklusive Energy- o0 o 00" Nom
Drink-Dosen beim Einsatz mit Fingeriibergabeplatten. ™ @samm) [ T (@samm [

1.00" NOM. |, .| 1.00" NOM.
(25.4 mm) (25.4 mm)

oovL 3143S

0.3" NOM.
[ (6.4 mm)

CRISAAS R s (zz’l;‘m |
| t i

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf K °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 S . ¢ y

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 |8 :'JI B 5
Gussbreite 9,3 236
Breitenabstufungen - -
Durchldssigkeit 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, gerade Oberfldche mit vollig biindigen Kanten.

Die Ubergabekante ist ein integrierter Teil dieses Bandes.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Nylonstébe bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnrader sind aus Vollkunststoff und verfiigen (iber 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 Auslauf-
bénder geeignet.

Bietet ausgezeichnete seitliche Bewegung von PET, Glas und anderen Behaltern.
Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vor allem
bei anspruchsvollen Glas-Anwendungen.

Eine zusétzliche feste Rahmenhalterung kann erforderlich sein. Dadurch wird
gewahrleistet, 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-Behalteriibergaben. (12.7 mm) (95.3 mm) (152.4 mm)

Beim Transport von Produkten vom Ubergabeband zum Auslaufband darauf
achten, dass die Oberflache des Ubergabebandes nicht mehr als 0,06 in (1,5
mm) uber 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.

Hohe der Flihrungsstege: 0,35 Zoll (8,9 mm).

Abstand der Flihrungsstege: 1,6875 Zoll (43 mm).

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

SERIE 1400

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf K °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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,0 254
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,17 x 0,30 42x76
Durchldssigkeit 21 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

Vollig biindige Kanten.

Polypropylen-Bénder sind grau mit Slidelox-Verschliissen aus blauen Polypropy-
len. Azetal-Bander sind grau mit Slidelox-Verschliissen aus gelbem Azetal.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhéltlich.
Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere

m Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
m Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.
! e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. u
m e Mindestabstand der Zahnréder: 3 Zoll (76,2 mm). i i
- e Empfohlener Maximalabstand der Zahnréder: 6 Zoll (152,4 mm).
H e Die Installation erfolgt wie bei den aktuellen S1400-Béndern, wobei die Position
o des arretierten Zahnrads und die bevorzugte Laufrichtung zu beachten sind.
o e Empfohlener angepasster Bandzug: mehr als 900 Ibf/ft (13.100 N/m). A Laufrichtung
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
0.5"
0.25" t
(6.4 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/m2
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

4Dig 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4

Geschlossen
Slidelox; 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.
V6llig biindige Kanten.

Erhaltlich 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 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

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 Materialbeforderung.

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.

Der maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-

A Einsatz: Slidelox Stab-Verschlusssystem

SERIE 1400

0,22 Zoll (5,6 mm). Die Verfiigharkeit der freien Randzone variiert je nach
Material. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

X . L . N . . 0.45" " " " g
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Berticksichtigen Sie diese Faktoren ) _1.00" NOM. _ 1.00" NOM, 1.00" NOM__ 5 1" 11ym)
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet (14 mm) =5 amm) |~ 25.4 mm) (25.4 mm) l
sind. g \ \

| | | |
e Randzone der Friction Top-Oberfldche serienmaBig: 2,0 Zoll (50,8 mm) und @D q@D q@D

q@D d@>'(12?5r:|m)

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (konti- Behdrdliche Zu-
nierstab-Materi- | Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht lassung
al, Durchmesser
Basis-Bandwerk- 0,24 Zoll Friction Top- FDA
stoff Basis/Friction Top (6,1 mm) Ibf/ft | N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 | Hértegrad (USA) | EU MC?
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 ¢
Polypropylen Sowarz/TPV 65 A yion 1800 | 26300 | 34bis150 | 1bis66 | 262 | 1279 | 65 Shore A
Polyethylen Schwarz/Schwarz Nylon 1.000 | 14.600 | -50bis 120 -46 bis 49 2,70 13,18 50, Shore A b

2 Européisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 10/2011.
B\ion der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
CVon der EU mit Einschrankung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4

Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Slidelox; ohne Kopf

Square Friction Top

Produkthinweise

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

e V/llig biindige Kanten.

e Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi und schwarzem Poly-
ethylen mit schwarzem Gummi.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Die Zahnréder 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 Materialbeforderung.

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.

Der maximale Steigungsgrad hangt 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.

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 2 Zoll (51 mm) und
3 Zoll (76 mm).

tle

™

L |

A Einsatz: Slidelox Stab-Verschlusssystem

0.45" " " " 0.2"
1.00" NOM. _ 1.00" NOM. 1.00" NOM.
(1.4mm) ~G5 7 mm) | (25.4 mm) @5amm) ] &1 mm)

i

I

(1

R=C

Dq@'q@

l
D d®>'(12?5r:\m)

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinu- Behdrdliche Zu-
nierstab-Materi- | Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht lassung
al, Durchmesser
Basis-Bandwerk-| Basis/Friction 0,24 Zoll Friction Top- | FDA
stoff Top (6,1 mm) Ibf/ft | N/m °F °C Ib/ft2 | kg/m2 Hértegrad (USA) (EU MC?
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 1.800 | 26.300 34 bis 150 1 bis 66 2,60 12,69 50, Shore A b
Polyethylen Schwarz/Schwarz Nylon 1.000 | 14.600 -50 bis 120 -46 bis 49 2,68 13,08 50, Shore A b

3 Europaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
byion 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 =
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 3,25 83
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
p
Produkthinweise

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

e V/6llig biindige Kanten.

e Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Erhaltlich 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnréder bestehen aus Vollkunststoff.

Die meisten Zahnrader 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 Materialbeforderung.
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. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Béndern ausgestattet 0.325in
sind. 0500in  5-26mm
Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm). 12.70 mm *

Randzone fiir Friction Top-Oberflachen: 0,5 Zoll (12,7 mm).

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

o
o
<
F
=
c
L
7

1.073in

¢ 27.25 mm

_>

1.656 in
42.06 mm

-, . ——P

0.2"
100" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM.__ (5.1 mm)

(25.4 mm) ' (25.4 mm) ' (25.4 mm) : (25.4 mm) l

L@? N Op O O,
| LT 7 T [ f

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinu- Behdrdliche Zu-
nierstab-Materi- | Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht lassung
al, Durchmesser
Basis-Bandwerk-| Basis/Friction 0,24 Zoll Friction Top- | FDA
stoff Top (6,1 mm) Ibf K °F °C Ib/ft | kg/m Hértegrad (USA) (EU MC?
Azetal Blau/schwarz Nylon 700 3.110 -10 bis 130 -23 bis 54 0,94 1,40 54, Shore A b

2 Européisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 10/2011.
Byion der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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GERADE BANDER

Mold to Width Square Friction Top
Zoll mm B o
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 Fe
Gussbreite 6 152
Durchlassigkeit 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 V/llig biindige Kanten.
e Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi.
e Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal erhaltlich.

e Jedes Bandmaterial verfligt 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
ermitteln.

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.

Bis zu drei Zahnrader kénnen beim 6,0 Zoll (152 mm) Mold To Width-Band
angebracht werden.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeforderung.

[T (@25.4mm) | (25.4 mm)
Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell » N/ 7 1 l
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen I I I I

zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. D GD GD GD Cr @ '(12.07.5';"‘)

Der maximale Steigungsgrad héngt 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.

Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm).
Gummi-Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm).
Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

045" 400" NOM. _ 1.00" NOM. 1.00" Nom. . %2

(1.4 mm) (5.1 mm)

(25.4 mm)

oovL 3143S

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zu-
nierstab-Material, | _Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har-| FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf K °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 50, Shore A b

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

Oval Friction Top

Zoll mm 57,
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
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.

V6llig biindige Kanten.
Erhaltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Die Zahnréder bestehen aus Vollkunststoff.

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-
rédern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeforderung.

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.

Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-

gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM.

bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Béndern ausgestattet " (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

sind. l
0.45"

Gummi-Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm). (|1.4mm)g 7 5 7 5 7 S 7 5; 1
0.50"
(12.7 mm)

f

0.20"
(5.1 mm)
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Banddaten
Standard-Scharnier- Temperaturbereich (kontinu- Behdrdliche Zu-
stab-Material, Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,24 Zoll (6,1 mm) | Ibf/ft N/m °F °C Ib/f2 | kg/m? tegrad (USA) | EUMcA
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 1.800 | 26.300 | 34hbis150 1 bis 66 2,29 11,18 55, Shore A b

aEyropaisches 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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 6 152
Durchlassigkeit 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.

Vollig biindige Kanten.
Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi.
Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal 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 fir Ihre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnréder bestehen aus Vollkunststoff.

Die meisten Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.

Bis zu drei Zahnrader kénnen beim 6,0 Zoll (152 mm) Mold To Width-Band
angebracht werden.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn- 0.45" " " " 0.2"
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeforderung. (11.4 mm) -%%’_ 4Tn°m")" 1(;’: 4':‘?“")" 1('22_ 4’:“0"':’)" (5.1 mm)

Bei Nutzung dieses Bandes auf einem Forderer mit Mittelantrieb ist es eventuell " P 7 l
notwendig, die Riickbiegungsrollen kurz vor dem Antrieb mit seitlichen Kragen I I I I '

zu versehen, so dass ein Abgleiten des Bandes verhindert wird. Cr T 0.5"
Der effektive maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umge- D ® ® ® ® (12.7 mm)
bungsbedingungen und den Férderguteigenschaften ab. Berlicksichtigen Sie |
diese Faktoren bei der Konstruktion von Férdersystemen, die mit diesen Bén-
dern ausgestattet sind.

Breitentoleranzen: +0,000/-0,020 Zoll (+0,000/-0,500 mm).
Gummi-Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm).

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

oovL 3143S

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich (kontinuier- Behordliche Zu-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Friction Top-Har- | FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m tegrad (USA) | EUMCA
Polypropylen Grau/Schwarz Nylon 800 3.560 34 bis 150 1 bis 66 1,15 1,71 55, Shore A b

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

Roller Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Rollendurchmesser 0,70 17,8
Rollenlange 0,83 21,0
Durchldssigkeit 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.

Biindige Bandkanten
Erhaltlich aus weiBem und grauem Azetal.

144 Rollen pro QuadratfuB (0,09 m?) Bandfldche bieten eine groBere Kontaktfld-
che zwischen dem Fordergut und den Rollen.

Slidelox sind in Polypropylen und in Azetal 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 Ihre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Rollenachszapfen aus Edelstahl sorgen fiir eine lange Lebensdauer.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern.

Ermaglicht Akkumulation mit geringem Staudruck fiir einen schonenden Pro-
dukttransport.

Last der Produkt-Akkumulation: 5 %—10 % des Produktgewichts. 1.00" NOM.  1.00" NOM. 1.00" NOM. 1.00" NOM.
Rollenabstand: 1 Zoll (25,4 mm). (@54mm) ) (254mm)y (254mm) 4 (25.4 mm)

Rollen-Randzone serienméBig: 0,75 Zoll (19 mm). \ |
1.05"
26.67 1.30"
¢ mm I (33.02 mm)

P Op Op Op O)

SERIE 1400

f

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
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
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 AN
Mindestbreite 9 229 ~%%
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen 7
tSycharnierstab—Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf L

p

Produkthinweise

e 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 Trittfliche 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 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Nominale Bandteilung von 1,00 in (25,4 mm) ermdglicht kleine Antriebszahnr-
ader fiir Werkermitfahrbander mit niedriger Bauhohe.
1.00" NOM. 1.00" NOM. 0.05"

Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 2 Zoll (51 mm) und (25.4 mm) (25.4 mm) (1.3 mm)

3 Zoll (76 mm).
0.25" j 1 .
(6.4 mm) O O O (1?1'5nfm)

!

ooV 31H3S

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/m2
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 ;

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 12,0 304,8
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 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. Sl :

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn- e ;
radern. - ‘ NS =SS S

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. e, ey — ] ‘ - r— S—

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder N
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen. s

Geteilte Zahnrader haben dicke Zahne in Stollenform, die zu der hervorragenden | =~
Haltbarkeit und langen Lebensdauer der Zahnréder beitragen. e

SERIE 1400

e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 3 Zoll (76 mm) und = ] | ] =
4 Zoll (102 mm).
_ﬂ)" 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) 5"
Ho o o do do)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/m2
Polypropylen Nylon 1.800 26.300 34 bis 220 1 bis 104 1,70 8,30
,lt\err\]tihaftmaterial aus nachweisbarem Polypropy- ggllggg%%)g)en orange (ohne FDA- 1.200 17.500 34 bis 220 1 bis 104 1,86 9,08
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GERADE BANDER

Flat Top Antihaft-PLUS
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise |

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines L] ] o e f Ll (L R o e o L
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. |

Glatte, geschlossene Oberflédche mit véllig biindigen Kanten. e L LR L (A S L T T =L

Das Antihaft-PLUS-Material verhindert das Anhaften von Gummi und dehnt sich h o . 3 ;
selbst bei extremen Einfliissen durch Ol und Hitze minimal aus. N e (O R R Ll

Slidelox sind Polypropylen.

Jedes Bandmaterial verfligt (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 |
ermitteln. I

- .. ) ) e Tl O S e VT e T i By Ve W [
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vorallem | \ v | ¢ L ¢ 0 4 0 Jf0 0 00 L1 L g g
bei anspruchsvollen Anwendungen in der Materialbeférderung. |

Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungenoder | | 1 | 1 | :!! (gt () Ty (b T T R ey I gm B o B

Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen.
Geteilte Zahnrader haben dicke Zahne in Stollenform, die zu der hervorragenden

i 5 i 1.00" NOM. _, 1.00" NOM._, 1.00" NOM._, 1.00" NOM.
Haltbarkeit und langen Lebensdauer der Zahnrader beitragen. " @5amm) | (25.4mm) | (254mm) | (254 mm)

0.25" t J

(6-4mm')_@3 q@; q@b q(® C( d))uzjr:\m)

A

oovI 3143S

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff Durchmesser 0,24 in (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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Flat Top nachweisbares Antihaft-Polypropylen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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.
Slidelox bestehen aus nachweisbarem Polypropylen.

Die Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff und verfiigen Giber groBe Zéhne in
Stollenform fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und 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
ermitteln.

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)
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0.25" i i

(s.amm')_@a q@; q@b q(® C( @)(12.7-;\m)

A

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab-Material, Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff Durchmesser 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
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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ProTrax™ mit Stegen

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Standardbreiten 45 114,3
OffnungsgroBe (ca.) - -
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.

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.

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).
:U e Slidelox bietet Verschlusssysteme fiir Scharnierstébe und Kappen.
]
m 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 fir Inre Anwendung zu
-h ermitteln.
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
() e Bengtigt nur ein Antriebs- und Umlenkzahnrad pro Bandbahn. o.sos‘1 in IE] 0.500in
14.0 mm| 1 mmj
e Zahnrader bestehen aus Vollkunststoff mit Edelstahlbefestigungen und verfiigen B _ frz7ymm)
liber groBe Z&hne in Stollenform fiir ausgezeichnete Haltbarkeit und Lebensdau- ‘ (‘;;32:,,',’,‘)
er. 1.072in
(27.2 mm)
e Die meisten Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder 1656 in
Umstellungen nicht ausgebaut werden miissen. (@24 mm)
e |deal fiir Anwendungen mit Schragforderung, Vertikalverteilweichen, Indexie- 1oi 1oi 1oi 1oi
rung von Backblechen und Dosierung. I‘@.’s ) T @45 i @45 men) T @45 m
e Montieren Sie Bandbahnen so, dass sie die gleiche Laufrichtung haben. T
e Bestimmen Sie den Bandabstand auf Basis des maximalen Oberflachenkontakts 0.876 in 2896 in
mit dem Boden des Forderguts. (223 mm) | ] ] | (228 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 550 2.450 -50 bis 200 -46 bis 93 1,46 2,18
HHR-Nylon HHR-Nylon 550 2.450 -50 bis 310 -46 bis 154 1,296 1,95
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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 11 11 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 Zahnrédern mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand. % stand abstand

Zahnréader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Intralox-Kundenservice.

@Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 5 in (127 mm). Wenn die tatsdchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

b Digse Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche Zahnréader erforderlich sein.

€ Bei Friction Top-Anwendungen vorsichtig vorgehen und den Intralox-Kundendienst kontaktieren.

9 Arretieren Sie das mittlere Zahnrad. Wenn nur zwei Zahnréder verwendet werden, arretieren Sie sie auf der Seite des Antriebszapfens. Informationen zur Position der arretierten

€ Informationen filr Flush Grid entnehmen Sie bitte dem Diagramm mit der Position des arretierten Zahnrads in den Installationsanweisungen, oder erkundigen Sie sich beim

Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lénge teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
8.0 203
:):g AN
08 AN 7.0 178
. \\\\ o~ \\ D
07 N \ ~ 6.0 e = "5 152
0.6 \\\\ ~ N 31T. [ \g
A 05 \\\\\\\‘\ 2 4‘1.4 5.0 E I ..’ 127
o4 \\\ 21T A4Ao ’~.E~ 102
' Tq8T-19T is
3.0 | 3 1 [E—— 76
03 \\‘\L16T ke,
\ Y 20 51
12T
0.2 [N 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m) D lange gestrichelte Linie: Flush Grid

E kurze Strichlinie: Rundbohrungen
F durchgezogene Linie: alle anderen Typen

SERIE 1400
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MAGNETKRAFT UND METALLSTARKE

7.00 311
6.00 26.7
5.00 22.2
4.00 17.8
A 3.00 133 B

2.00 \\ 8.9
1.00 \ 4.5
0.00 \ 0

0 5 10 15 20 25 30 35

C

A Magnetkraft (Ibf)

B Magnetkraft (N)

C Metallstérke (StahimaB)

Abbildung 45: S1400 Protrax mit Stegen — Magnetkraft und Metalldicke

HINWEIS: Die dargestellte Magnetkraft ist typisch flr ein aus Aluminiumstahl gefertigtes Produkt mit einer flachen
Oberflache und maximaler Auflageflache. Die Ergebnisse kénnen je nach Material, Oberflachentextur und Temperatur

»n variieren.

g Einteilige Zahnréader

— Nom. Teil-

11] kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

- Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen

N (Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

(@) fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)

(@) Azetal-Spritzguss
12(3,41%)| 3,9 99 39 99 1,5 38 1,5 40
152,19%)| 49 | 124 | 49 124 1,5 38 2,5 60
18(1,52%)| 57 | 145 | 58 | 148 | 15 | 38 2 25 | 300 | 0
24(0,86%)| 7,7 | 196 7.8 198 1,5 38 2,5 60

e Erhéltlich in naturfarbenem und gelbem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Nylon-Spitzguss
12(3,41%)| 3,9 99 39 99 1,5 38 1,5 40
240,86 %)| 7,7 | 196 7,8 198 1,5 38 2,5 60
e Erhéltlich in FDA-konformem naturfarbenem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

Gefrast, aus Azetal

18(1,52%)| 5,7 | 145 58 148 | 0,75 19 305610'

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

240 Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander



GERADE BANDER

Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen®
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)
Geteilt, aus glasfaserverstarktem Nylon

16(1,92%)| 51 | 130 | 52 | 132 | 20 | 51 | 1bis2 | 15 2558is 40

18(152%)| 57 | 145 | 58 | 148 | 20 | 51 | 1bis2 |1525| 230 | 40,60

21(1,12%)| 67 | 170 | 68 | 172 | 20 | 51 | 1bis2 [1,525] 2505 | 40,60

e Erhdltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon

e Rundbohrungen sind in Schritten von 1/16 Zoll oder 5 mm in den aufgefiihrten GréBenbereichen
erhaltlich.

Die 2,5-Zoll-Vierkantbohrung wird mithilfe eines Bohradapters im Zahnrad mit der 3,5-Zoll-Vierkantboh-
rung erzeugt

e Passgenaue Rundbohrungen sind in GroBen von 1-1/4, 1-3/16, 1-1/2 und 1-7/16 Zoll erhéltlich.
e Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

Geteilt, aus Nylon, FDA-konform
12(3,41%)| 39 99 39 99 0,75 19 1,25 1,5 40
16 (1,92 %) | 5,1 130 52 132 1,5 38 |1,25,15| 15 30 40

18(152%)| 57 | 145 | 58 | 148 | 15 | 38 | 125 | 15 25430' 40

e Erhéltlich in FDA-konformem naturfarbenem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

o
o
<
F
—
oc
i
77

Geteilt, aus Enduralox Polypropylen-Verbundwerkstoff

16 (1,92 %)| 5,1 130 5,2 132 2,0 51 1,5 40
18(1,52%)| 5,7 | 145 58 148 2,0 51 15,25 40, 60
21(1,12%)| 6,7 | 170 6,8 172 2,0 51 15,25 40
31(051%)| 99 | 251 | 101 257 2,0 51 3,5

e Erhéltlich in blauem Enduralox Polypropylen-Verbundwerkstoff
e Temperaturbereich: -20 °F bis 220 °F (-29 °C bis 104 °C).

Geteilt, aus Polyurethan-Verbundwerkstoff

31051%)| 99 | 251 | 101 | 257 | 130 |38 44 35,25

e Erhaltlich in blauem Enduralox Polyurethan-Verbundwerkstoff

¢ Die 2,5-Zoll-Vierkantbohrung wird mithilfe eines Bohradapters im Zahnrad mit der 3,5-Zoll-Vierkantboh-
rung erzeugt.

o Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

yS-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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Maximale Bandfestigkeit fiir geteilte glasfaserverstérkte Nylonzahnrader mit Rundbohrungen?

Nom. Teilkreis- 1-7/16 in bis
durchmesser 1in bis 1-3/16 in [1-1/4 in bis 1-3/8 in 1-3/4in 1-13/16 in bis 2in | 25 mm bis 35 mm | 40 mm bis 50 mm

Zahnezahl| 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 Zahnréder 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 RundbohrungsgréBe liegt, ist fiir
alle Berechnungen mit Ausnahme des Zahnradabstands die geringere Festigkeitsangabe zu verwenden.

Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade)

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
Antihaftmaterial aus nachweisbarem Polypro-
0,43 11 pylen

e Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

Die minimale freie Randzone ist eine Funktion der Bandbreite. Wenden Sie sich
an den Intralox-Kundenservice fiir giiltige Abstandsschritte.

m

X

m

=9

g Selbstrdumende Fingeriibergabeplatten?
(=) Erhéltliche Breite Anzahl der

Zoll mm Finger Verfiighare Werkstoffe
6 152 18 Glasverstérktes Polyurethan

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

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes ]
entgegen zu wirken =y

Die glatte Flat Top-Oberflache eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrich- |+ + ,_1'
tung stehende Behdlter.

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

Dadurch werden keine Abstreifleisten, Pusher-Ausschleusung und breiten Uberga-
beplatten mehr bendtigt. Nahtlose und 100 % selbstrdumende Ubergaben ermagli- | ©
chen eine rechtwinklige Ubergabe fiir alle Behaltertypen. o @ i)

e

Ideal fiir warmere/kiihlere Anwendungen mit hdufigen Produktumstellungen. PP iy :—‘“"'—*--—\;—-N——:“‘

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
Einlaufforderern.

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

Die robuste Konstruktion sorgt fiir gute Widerstandsféhigkeit in anspruchsvollen
Glasanwendungen.

Mit den Edelstahlschrauben und ovalen Unterlegscheiben, die bei Ausdehnung
und Schrumpfung des Bandes eine gewisse Bewegungsfreiheit gewahrleisten,
lassen sich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dicke
montieren.

Die Edelstahl-Teile sind separat erhaltlich.

L R e B

AUnter 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-Bandern vorgesehenen Fdrderer 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®.

B ¢

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 (o]
Abbildung 46: Antriebsabmessungen A, B, C und E (@]
Abmessungen des $1400 Fordererrahmens :
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst- u—l
Teilkreisdurchmesser wert)? E
Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm |.u
Embedded Diamond Top, Fiat Top, Flush Grid (7))
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,80 46 3,86 98 2,24 57
49 124 15 2,10-2,15 53-55 2,06 52 481 122 2,72 69
5,1 130 16 2,26-2,32 57-59 2,11 54 5,13 130 2,88 73
57 145 18 2,59-2,63 66-67 2,22 56 5,76 146 3,19 81
6,7 170 21 3,07-3,10 78-79 2,44 62 6,71 170 3,75 95
7,7 196 24 3,55-3,58 90-91 2,64 67 7,66 195 414 105
9,9 251 31 4,67 119 3,07 78 9,88 251 5,25 133
Flat Friction Top, Oval Friction Top, Square Friction Top
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,80 46 4,06 103 2,44 62
4,9 124 15 2,10-2,15 53-55 2,06 52 5,01 127 2,92 74
5,1 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 5,33 135 3,08 78
57 147 18 2,59-2,63 66-67 2,22 56 5,96 151 3,39 86
6,7 170 21 3,07-3,10 78-79 2,44 62 6,91 176 3,87 98
7,7 196 24 3,55-3,58 90-91 2,64 67 7,86 200 4,34 110
9,9 251 31 4,67 119 3,07 78 10,08 256 5,45 138
Roller Top
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,80 46 4,66 118 3,04 77
4,9 124 15 2,10-2,15 53-55 2,06 52 5,61 142 3,52 89
5,1 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 5,93 151 3,68 93
57 145 18 2,59-2,63 66-67 2,22 56 6,56 167 3,99 101
6,7 170 21 3,07-3,10 78-79 2,44 62 7,51 191 4,47 113
7,7 196 24 3,55-3,58 90-91 2,64 67 8,46 215 4,94 125
9,9 251 31 4,67 119 3,07 78 10,68 271 6,05 154
Non Skid, ProTrax
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,80 46 3,91 99 2,29 58
49 124 15 2,05-2,10 52-53 2,06 52 4,86 123 2,77 70
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Abmessungen des S1400 Foérdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
5,1 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 518 132 2,93 74
57 145 18 2,59-2,63 66-67 2,22 56 5,81 148 3,24 82
6,7 170 21 3,07-3,10 78-79 2,44 62 6,76 172 3,72 94
7,7 196 24 3,55-3,58 90-91 2,64 67 7,71 196 419 106
9,9 251 31 4,67 119 3,07 78 9,93 252 5,30 135
3\lerwenden 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®.

$1400 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser

m Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
m 39 99 12 0,066 1,7
v 4,9 124 15 0,053 1,3
]
m 5,1 130 16 0,050 13

5.7 145 18 0,044 K
-k
N 6,7 170 21 0,038 1,0
o 7.7 196 24 0,033 08
(@) 99 251 31 0,025 06
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Flush Grid
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,50 12,7
Mindestbreite 8 203
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBen (ca.) 0,87 x 0,30 22,1x7,6
0,66 x 0,30 16,8 x 7,6
Durchlassigkeit 48 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Verdeckte Kante; ohne Kopf

Produkthinweise

ermitteln.

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

Glatte Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

Der nachweisbare Werkstoff verfiigt tiber einen spezifischen Oberflachenwider-
stand nach ASTM D257 von 545 Ohm/Quadrat.

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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Scharnierstabdurchmesser: 0,140 Zoll (3,6 mm).
Geeignet fiir eine Messerkante mit Durchmesser 0,5 in (12,7 mm).

-|+—A
0.125" 0.50" NOM. , 0.50" NOM. , 0.50" NOM. , 0.50" NOM.
(3.2 mm) (12.7 mm) (12.7 mm) (12.7 mm) (12.7 mm)

i

0.25"
+ E + + 3 (6.4 mm)

A Bevorzugte Laufrichtung

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,14 Zoll (3,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 125 1.820 34 bis 220 1 bis 104 0,44 2,12
Polypropylen Azetal 150 2190 34 bis 200 1 bis 93 0,51 2,40
PK PK 240 3.500 -40 bis 176 -40 bis 80 0,725 3,54
HR-Nylon Nylon 175 2.550 -50 bis 240 -46 bis 116 0,58 2,83
HHR-Nylon HHR-Nylon 175 2.550 -50 bis 310 -46 bis 154 0,58 2,83
Azetal Azetal 240 3.500 -50 bis 200 -46 bis 93 0,73 3,56
Nachweisbares Azetal Azetal 200 2.920 -50 bis 200 -46 his 93 0,69 3,35
Nachweisbares Polypropylen A22 Azetal 80 1.170 0 bis 150 -18 bis 66 0,57 2,78
Durch Rontgenstrahlung nachweisbares Azetal? | Azetal 240 3.500 -50 bis 200 -46 bis 93 0,78 3,66

@Speziell auf die Nachweisbarkeit durch Rontgengerite ausgelegt.
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GERADE BANDER

Flush Grid with Contained Edge

Zoll mm [ T T, s i e AN — 1
Pitch (Nominale Bandteilung) 0,50 12,7 e M r»: %%%,%m
Mindestbreite 8 203 : P 2005 ' D
Breitenabstufungen 2,0 50,8
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,87 x 0,30 22,1x7,6
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,66 x 0,30 16,8 x7,6
Durchldssigkeit 48 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

o (latte Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

o \ersenktes Scharnierstab-Verschlusssystem verhindert die Ausdehnung der
Scharnierstébe.

e 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
ermitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Erhdltlich in Abstufungen von 2 Zoll (50,8 mm)

e Geeignet fiir eine Messerkante mit Durchmesser 0,5 in (12,7 mm).
Scharnierstabdurchmesser: 0,140 Zoll (3,6 mm).

-+—A
0.125" |_0.50" NOM. , 0.50" NOM. , 0.50" NOM. , 0.50" NOM.
(3.2 mm) (12.7 mm) (12.7 mm) (12.7 mm) (12.7 mm)
i
0.25"
* * * * ) (6.4mm)
A Bevorzugte Laufrichtung
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,14 Zoll (3,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?
HR-Nylon Nylon 175 2.550 -50 bis 240 -46 bis 116 0,58 2,83
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
8 203 3 3 2
10 254 3 3 2
12 305 3 3 2
14 356 3 4 3
16 406 5 4 3
18 457 5 4 3
20 508 5 5 3
22 559 5 5 3
24 610 7 5 3
26 660 7 6 4
28 711 7 6 4
30 762 7 6 4
32 813 9 7 4
34 864 9 7 4
36 914 9 7 4
38 965 9 8 5
40 1.016 11 8 5
42 1.067 11 8 5
44 1.118 11 9 5
46 1.168 11 9 5
48 1.219 13 9 5
50 1.270 13 10 6
52 1.321 13 10 6
54 1.372 13 10 6
56 1.422 15 11 6
58 1.473 15 11 6
60 1.524 15 11 6
62 1.575 15 12 7
64 1.626 17 12 7
Verwenden Sie fir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 4 Zoll (102 mm) Mittellinienabstand.¢ stand abstand
@Bander sind erhaltlich in Abstufungen von 0,50 Zoll (12,7 mm), beginnend mit 8 Zoll (203 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den
Intralox-Kundenservice.
b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusétzliche Zahnréder 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
Zahnréader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
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GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
NN
09 \‘\\ \\‘ N 7.0 178
0.8 \\\\\\\ \\ 36T* ’
07 N \\\\1 oT N 60 152
06 \\\
5.0 127
A 0.5 \\\\ 1 7 *24T— A B
AN N 40 102
04 2T AN
\141' 30 76
03 NN
\\ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Azetal-Spritzguss-Zahnrad

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygon- Rund, |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm Zoll® (Zoll) | (mm)?@ | (mm)
10
(4,89 %) 16 | 41 1,8 46 0,65 17 5/8
12
(3,41 %) 19 | 48 2,1 53 0,65 17 1 1,0 25
14 3/4,1,
0 23 | 58 2,4 61 0,75 19 | 1-3/16, 1,0 25
2.51%) 1-1/4
3/4,1,
17070%| 27 | 60 | 29 | 73 | o075 | 19 | VY 25
1-3/8
19
(1,36 %) 31 79 3,2 82 0,75 19 |1,1-3/8
24
(0,86 %) 38 | 97 4,0 101 | 0,75 19 1 1,5 25 40
36
(0,38 %) 57 | 145 | 59 150 | 0,75 19 1 15,2 40
o Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

3yS-PassfedergroBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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GERADE BANDER

Geteilte Zahnrader aus FDA-Nylon

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
24
(0,86 %) 38 | 97 4,0 101 15 38 40
36
(0,38 %) 57 | 145 | 59 150 1,5 38 40

o Erhéltlich in FDA-konformem naturfarbenem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline)

Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1 25 Azetal, HR-Nylon

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

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

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

Die minimale freie Randzone ist eine Funktion der Bandbreite. Bereich der minima-
len Randzone: 3 Zoll (76 mm) bis 3,75 Zoll (95 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 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 47: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S1500 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid, Flush Grid With Contained Edge
1,6 41 10 0,64-0,68 16-17 1,13 29 1,62 41 1,00 25
1,9 48 12 0,81-0,84 21 1,24 31 1,93 49 1,15 29
2,3 58 14 0,97-1,00 25 1,34 34 2,25 57 1,31 33
2,7 69 17 1,21-1,24 31 1,49 38 2,72 69 1,55 39
3,1 79 19 1,37-1,39 35 1,59 40 3,04 77 1,71 43
3,8 97 24 1,77-1,79 45 1,76 45 3,83 97 2,10 53
57 145 36 2,73-2,74 69-70 2,71 55 5,74 146 3,06 78
3\erwenden 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®.

$1500 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
1,6 4 10 0,040 1,0
1,9 48 12 0,033 0,8
23 58 14 0,028 0,7
2,7 69 17 0,023 0,6
31 79 19 0,021 0,5
38 97 24 0,017 0,4
57 145 36 0,011 0,3
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GERADE BANDER

Open Hinge Flat Top

Zoll mm y
Bandteilung (nominal) 1,00 25,4 ;
Mindestbreite 5 127 : B
Breitenabstufungen 0,50 12,7 :
OffnungsgroBe (ca.) - - v
Durchléssigkeit 0% o
Scharnierausfiihrung Offen y . g
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf ’ \
typ A
&
L
Produkthinweise

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

e (latte, geschlossene Oberfliche mit vollig biindigen Kanten.
o Ausgeformte und abgerundete Ecken.
e Keine Nischen und scharfe Kanten, in denen sich Riickstdnde sammeln kénnen.

¢ Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lauft. | 1 BT
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die-
ses Bereichs.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz | | ! LU A | A
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

ermitteln. o

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Es sind nicht haftende Mitnehmer erhéltlich. *
Standard-Mitnehmerhdhe: 4 Zoll (102 mm).

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

o
o
O
F
—
o
m
77

|

e Fiir bestimmte lebensmittelsichere Anwendungen kann ein ThermoDrive-Band (5?1'2,?1:“) 0.40"
eine bessere Reinigbarkeit und héhere Produktausbeute bieten. Weitere Infor- (10.2 mm)
mationen finden Sie im ThermoDrive-Technologie-Konstruktionshandbuch. 1.00" NOM. 1.00" NOM.

(25.4 mm) (25.4 mm)
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/m2

Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,05 513

Polyethylen Polyethylen 350 5.110 -50 bis 150 -46 bis 66 1,10 5,37

Azetal Polypropylen 1.400 20.400 34 bis 200 1 bis 93 1,58 7,71

Azetal Polyethylen? 1.000 14.600 -50 bis 150 -46 bis 66 1,58 7,71

Hi-Temp Hi-Temp 1.000 14.600 70 bis 400 21 bis 204 1,54 7,52

Durch Réntgenstrahiung nachweisbares Azetal® | brcp Fonigenstrahiung nach- 1.000 14.600 -50 bis 150 -46 bis 66 1,92 9,35

PK PK 1.000 14.600 -40 bis 176 -40 bis 80 1,39 6,79

@polyethylenstabe konnen fiir kalte Anwendungen verwendet werden, bei denen Produkt auf das Band aufschlgt oder das Band unvermittelt gestartet/gestoppt wird. Bitte beachten Sie
den niedrigeren Wert.
bSpeziell auf die Nachweisbarkeit durch Rntgengerate ausgelegt.
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GERADE BANDER

Mold to Width Open Hinge Flat Top

Zoll mm :
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 75 190,5
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
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.

Glatte, geschlossene Oberfléche mit véllig biindigen Kanten.

Fiihrungsstege an der Bandunterseite um einen seitlichen Versatz des Bandes
entgegen zu wirken

Mit versenkten Scharnierstében.
Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

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

m ermitteln.
m e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
w o Nicht verwenden mit Zahnradern mit einem Durchmesser kleiner als 3,9 in
ey (99 mm) (12 Z&hne).
== §
o aVaVaVaVa\VaVz
o e U
o - (33.2 mm) —
0.313" 1.688"
(8 mm) (42.9 mm)
Abbildung 48: Vorderansicht
W le__ 1.00"NOM.__ _;_  1.00"NOM.__
(5?1-2:“) (25.4 mm) (25.4 mm) l
N
NZAVANZ VAN S
Abbildung 49: Seitenansicht
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Polyethylen 625 2.780 -50 bis 150 -46 bis 66 1,02 1,52
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GERADE BANDER

Flat Top mit Heavy Duty Edge

Zoll mm
Bandteilung (nominal) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

Glatte, geschlossene Oberflache mit biindigen Kanten.

Die umfassend verstérkte und sorgféltig geformte Kante ist konstruiert, um
Beschédigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.

Keine Nischen und scharfe Kanten, in denen sich Riickstdnde sammeln kénnen.

Die nockenfdrmigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréader lauft.
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die-
ses Bereichs.

Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.

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.

Minimaler Zahnradabstand von der Bandkante: 1,25 Zoll (31,75 mm) zur Mittel-
linie des Zahnrads

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 ’

o
o
©
F
—
oc
L
77

ermitteln. I_ 100in ——  1.00in _i
. - . " Lo (25.4 mm) (26.4 mm)

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. :

Es sind nicht haftende Mitnehmer erhétich. A‘_é\ (! K@) e

Standard-Mitnehmerhdhe: 4 Zoll (102 mm).

0.20in

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfligbar. Weitere Informationen erhalten Sie .1 mm)
vom Intralox-Kundenservice.

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/m2
Azetal PK 1.000 14.600 -40 bis 176 -40 bis 80 1,58 771
PK PK 1.000 14.600 -40 bis 176 -40 bis 80 1,39 6,79
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GERADE BANDER

Nub Top™

Zoll mm 23 ¥
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 . 95 K
Mindestbreite 5 127 S
Breitenabstufungen 0,50 12,7 R
Durchlassigkeit 0% >
Produktauflage 10 %
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.

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Jedes Bandmaterial verfligt (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
ermitteln.

m e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
m e Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation. Wenden Sie sich

an den Kundenservice von Intralox, um Informationen Uber die Reibungswerte
E zwischen Fordergut und Band zu erhalten.
m o Standardmitnehmer sind aus Polypropylen, Polyethylen und Azetal erhéltlich. Die

Mitnehmer werden als Teil des Bandes eingeformt und konnen auf jede GréBe
- zugeschnitten werden.
(o)) e Fiir Produkte empfohlen, die groB genug sind, um den Abstand zwischen den
o Noppen [0,250 Zoll (6,35 mm)] zu tberbriicken.
(@) ¢ Noppen-Randzone serienmaBig: 1,3 Zoll (33,0 mm). 1.00" NOM. 1(20;14 Nong.

.4 mm .4 mm,
« Mitnehmerhdhe: 4 Zoll (102 mm). 0275 gadmm 005t
(7.0 mm) (0.2205") 0.083" (1.9 mm)
5.2 mm, (21 )
I 0.475"

(12.1 mm)

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/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,13 5,52
Polyethylen Polyethylen 350 5.110 -50 bis 150 -46 bis 66 1,18 5,76
Azetal Polypropylen 1.400 20.400 34 bis 200 1 bis 93 1,74 8,49
Azetal Polyethylen? 1.000 14.600 -50 bis 150 -46 bis 66 1,74 8,49
A ; Durch Rontgenstrahlung nach- E( hi AR hi
Durch Réntgenstrahlung nachweisbares Azetal weisbares Azetal 1.400 20.400 50 bis 200 46 bis 93 2,01 9,81

den niedrigeren Wert.

polyethylenstabe kénnen filr kalte Anwendungen verwendet werden, bei denen Produkt auf das Band aufschlzgt oder das Band unvermittelt gestartet/gestoppt wird. Bitte beachten Sie

254

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander




GERADE BANDER

Mini Rib

Zoll mm

Bandteilung (nominal) 1,00 254
Mindestbreite 5 127 .
Breitenabstufungen 0,50 12,7 i
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise [

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines |

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. | (= il o e e T ‘ R 5 4 e e Sl o W

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.

Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten | = . |

beseitigt, in denen sich Riickstinde festsetzen kannten. BN R R e g S 1 Ll ] [ ufy
¢ Die nockenférmigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréader lauft. Pl ; e
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die- |+ © = (R S R Pl B I R I i Y L
ses Bereichs. |
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere ) : e i = _ = |
Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste | -~ o0 L bbb
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.
* Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz | & &« & 1 (S 1 R [ N ¥ Sy S W e
zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e (0,16 Zoll (4 mm) Mini Rib auf der Oberfliche erméglicht eine Forderung bei
leichtem Gefalle. Nicht empfohlen fiir Anwendungen mit Produkt-Akkumulation.
e Es sind nicht haftende Mitnehmer erhaltlich. 1.00" NOM 1.00" NOM 0.16"
* Standard-Mitnehmerhghe: 4 Zoll (102 mm). ~— @s4mm) —= 1= @54mm) —=| “m™ o
« Individuelle Mitnehmerhéhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie /\ /\l (5.08 mm)
vom Intralox-Kundenservice. N
¢ Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 1,5 Zoll (38 mm) und O O O e B (1('? ;‘?nm)
2,5 Zoll (63 mm).
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/m2
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 1,135 5,54
Azetal Polypropylen 1.400 20.400 34 bis 200 1 bis 93 1,705 8,32

o
o
©
F
—
oc
i
77

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder 255
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Mesh Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 0,50 12,7
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,06 x 0,12 1,5x3,0
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,06 x 0,20 1,5x5,1
Durchldssigkeit 16 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise AT [ ] AT
* Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines Toebe ababababababebatetital ] thilehlel e

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. | ‘ [ 1| ' [ [ |‘ ; |'_.',
Durch ausgeformte und abgerundete Ecken werden Nischen und scharfe Kanten I | ‘ [ l ! 1 A k 1 ” “ [ l [ [ 1 [ [ { l | 1; <%
beseitigt, in denen sich Riicksténde festsetzen konnten. | [T T j | |5 (N
Die nockenférmigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier- | Tebababalabe labatadatelilnl
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lduft. O |' 1 [' | | | [ (1 [ | '|- (1 [
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die- (UL 1 l l (UL 1 | |
ses Bereichs. gl l[l[l[l[1[l
Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz i 'll ” ! | | | [( l[ { | { [[ “lil

Ul

zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die |
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen. {111 l (LI [ { 1 | l UL [ 1 |

Jedes Bandmaterial verfiigt iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere | L f | | | J
(L[
|

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste ‘ 1l il l 1 i 1 |
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu ' '
ermitteln. |’\'|'“““l”'1l“
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. |

Randzone Mesh Top serienméBig: 1,0 Zoll (25,4 mm). 1.00" NOM 1.00" NOM 04
Es sind nicht haftende Mitnehmer erhéltlich. l @54mm) | (25.4mm) _-| (10.2 mm)

Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie |
vom Intralox-Kundenservice.
0.2" -

(5.1 mm)

(AL
&1
(UL
UL

0091} 3143S

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Polypropylen 1.200 17.500 34 bis 200 1 bis 93 1,40 6,84

Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,94 4,59
LMAR HR-Nylon 1.100 16.000 0 bis 240 -18 bis 116 1,18 5,76
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Mesh Nub Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 0,50 12,7
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,06 x 0,12 1,5x3,0
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,06 x 0,20 1,5x5,1
Durchldssigkeit 16 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

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

Die Antrigbsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet Wasser und Schmutz .-' .-' .—' l-' .' l-' .-' l-' 'l l-' .

zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere, schnellere Reinigung. Die

Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen. 1,......., ) p— o
 Jedes Bandmaterial verfigt tber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere ¥ l l — i yL iyl i t o

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

Kom?tinlation aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu . 'Z. '7' ". '3' ':. ‘:' t' " .i. '-' -

ermitteln. b 5 .
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. E
¢ Randzone Mesh Nub Top serienméBig: 1,0 Zoll (25,4 mm). m
e Nicht haftende Mitnehmer sind erhaltlich. Lu
e Standard-Mitnehmerhéhe: 4 Zoll (102 mm). w
e Individuelle Mitnehmerhthen sind verfligbar. Weitere Informationen erhalten Sie i

vom Intralox-Kundenservice. 0.275" e 100" . 100" o e

- (25.4 mm) (25.4 mm) .
(7.0 mm) (12.1 mm)
w
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/m2

Azetal Polypropylen 1.200 17.500 34 bis 200 1 bis 93 1,45 7,08
Polypropylen Polypropylen 700 10.200 34 bis 220 1 bis 104 0,98 4,81
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Raised Open Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 5 127
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,20x 0,16 5,1 x 4,1
Durchldssigkeit 28 %
Mindestdurchldssigkeit Nicht zutreffend
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

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

Die Durchlassigkeit ist so ausgelegt, dass die Bildung von Wasserfilmen mini-
miert und der Wasserablauf maximiert wird.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Wie bei den S800 und S1800 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandes Wasser und Schmutz zur AuBenseite und erméglicht so eine einfachere,
schnellere Reinigung. Die Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und
Praxistests nachgewiesen.

SerienmaBige freie Randzone: 1 Zoll (25,4 mm).

0091} 314H3S

1.00"
(25.4 mm)
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/m2
Azetal Polypropylen 800 11.700 34 bis 200 1 bis 93 1,32 6,44
Polypropylen Polypropylen 400 5.840 34 bis 220 1 bis 104 0,89 4,35
Polyethylen Polyethylen 200 2.920 -50 bis 150 -46 bis 66 0,92 4,49
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
5 127 2 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 3 3 2
9 229 3 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 11 8 5 8
48 1.219 13 9 5 O
54 1.372 15 10 6 ™
60 1.524 15 11 6 m
72 1.829 19 13 7 E
84 2134 21 15 8 m
96 2.438 25 17 9 m
120 3.048 31 21 1
144 3.658 37 25 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 4 Zoll (102 mm) Mittellinienabstand. stand. abstand
@Bander sind erhdltlich in Abstufungen von 0,50 Zoll (12,7 mm), beginnend mit 5 Zoll (127 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 kénnen zusatzliche 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.

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder 259



GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
0.9 Nl
N\ N~ 7.0 178
0.8 \\
0.7 ~ 6.0 152
0.6 \ \\\ \ ~
05 N \ N\ ~— A 5.0 127
A® A
04 \\ N 20T | 40 102 B
: AN ~N ~—
\ NN 30 76
03 0T ~—
N | \\ 12T 2.0 51
02 6T \ N 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 Verhaltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
m Einteilige Zahnréader
v Nom. Teil-
— kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
m Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen?
=9 (Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
o fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
o CleanLock™
= 16 (1,92 %)| 5,1 130 52 132 1 25 1,5 40
20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1 25 1,5 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

EZ Clean™, aus Azetal
2,0 51 1,8 46 1,0 25 1,0 25
3,2 81 3,2 81 1,0 25 1,0 1,5 25 40

6 (13,40 %
10 (4,89 %

)
)
)
)

12341 %)] 39 | 9 | 38 | 97 | 10 | 25 15 40 ,
20(1,23%)| 6,4 163 6,4 163 1,0 25 1,5 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal

e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C). /
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)

EZ Clean™, aus Polyurethan

10 (4,89 %)| 3,2 81 3,2 81 1,0 25
12(3,41%)| 3,9 99 3,8 97 1,0 25 1,5 40
20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1,0 25

e Erhéltlich in grauem und schwarzem Polyurethan

e Bei Verwendung dieses Zahnrads ist die Bandfestigkeit von Béndern tiber 500 Ibf/ft (7.300 N/m) auf
500 Ib/ft (7.300 N/m) herabzusetzen. Alle anderen Bénder behalten ihre angegebenen Festigkeiten.

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

e Informationen uber die Verfligharkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox-
Kundenservice.

EZ Clean™, aus durch Rontgenstrahlung nachweisbarem

Azetal

6(13,40%)| 2,0 51 1,8 46 1,0 25 1,0

10 (4,89 %)| 3,2 81 3,2 81 1,0 25 1,5

20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1,0 25 1,5

e Erhéltlich in weiBem durch Rontgenstrahlung nachweisbarem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Schriig, EZ Clean™, aus Azetal

123,41 %)| 3,9 99 3,8 97 2,0 50,8
16(1,92%)| 52 | 132 5,1 130 2,0 50,8 1,5 40
20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 2,0 50,8

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

SERIE 1600

PE 1000 Polyethylen

16(192%)| 53 | 135 | 51 | 130 | 10 | 25 | | | | 40

e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).

A -~ AS

r |

3Us-PassfedergroBen bei Zahnridern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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GERADE BANDER

Open Hinge Flat Top Base-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
Azetal, Polyethylen, PK, Polypropylen, durch Réntgenstrahlung
4,0 102 nachweishares Azetal, durch Rontgenstrahlung nachweisba-

res PK, durch Rontgenstrahlung nachweisbares Polypropylen.

Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitnehmers.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integriert. Befestigungse-
lemente sind nicht erforderlich.

Minimale freie Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm)
Mitnehmer lassen sich auf kundenspezifische Lange kiirzen. Mindesthohe: 0,25 Zoll (6,4 mm).

Mesh Nub Top Base-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll

mm

Verfiigbare Werkstoffe

4,0

102

Azetal, Polyethylen, Polypropylen

denservice.

Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitnehmers.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integriert. Befestigungse-
lemente sind nicht erforderlich.

Individuelle Mitnehmerhohen sind verfiigbar. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kun-

Minimale freie Randzone: 1,0 Zoll (25,4 mm).

Bordkanten
Erhéltliche GroBen
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
2 51
3 = Polypropylen

erforderlich.

(7,6 mm)

Befestigung am Band mit Scharnierstiben. Keine weiteren Befestigungselemente

Kénnen zur Trennung von Produkten in mehreren Reihen eingesetzt werden.

Montieren Sie die Bordkanten so, dass die gerade Kante die Vorderkante ist
und die hinteren Kanten nach innen zum Produkt angewinkelt sind. Dies wird
als produktschonende Ausrichtung bezeichnet. Auf Anfrage kdnnen die hinteren
Kanten nach auBen in Richtung der Fordererseiten angewinkelt werden.

Beim Umlauf (iber Zahnrader mit 6 oder 10 Z&hnen fachern die Bordkanten auf
und 6ffnen an der Oberseite einen Spalt, durch den kleines Fordergut fallen
konnte. Die Bordkanten bleiben vollstédndig geschlossen, wenn sie tiber Zahnréder
mit 12, 16 und 20 Z&hnen geflihrt werden.

SerienmaBiger Abstand zwischen Bordkanten und Mitnehmerkante: 0,3 Zoll

e Minimale freie Randzone: 1,0 Zoll (25 mm)

262
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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®.

> B [«

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 8
Abmessungen des S1600 Fordererrahmens -
Zahnradbeschreibung A B C E m
Bereich (Mindestwert bis Hochst- —
Teilkreisdurchmesser wert)? m
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm ‘I'g
Mesh Top, Open Hinge Flat Top
2,0 51 6 0,67-0,80 17-20 1,10 28 2,00 51 1,26 32
3,2 81 10 1,34-1,42 34-36 1,56 40 3,24 82 1,88 43
39 99 12 1,67-1,73 42-44 1,70 43 3,86 98 2,19 56
5,2 132 16 2,31-2,36 59-60 1,99 51 5,13 130 2,83 72
6,4 163 20 2,96-3,00 75-76 2,25 57 6,39 162 3,46 88
Mesh Nub Top, Nub Top
2,0 51 6 0,67-0,80 17-20 1,10 28 2,08 53 1,34 34
3,2 81 10 1,34-1,42 34-36 1,56 40 3,31 84 1,96 50
39 99 12 1,67-1,73 42-44 1,70 43 3,94 100 2,27 58
5,2 132 16 2,31-2,36 59-60 1,99 51 513 130 2,83 72
6,4 163 20 2,96-3,00 75-76 2,25 57 6,47 164 3,53 90
Mini Rib
2,0 51 6 0,67-0,80 17-20 1,10 28 2,16 55 1,42 36
3.2 81 10 1,34-1,42 34-36 1,56 40 3,40 86 2,04 52
39 99 12 1,67-1,73 42-44 1,70 43 4,02 102 2,35 60
5,2 132 16 2,31-2,36 59-60 1,99 51 513 130 2,83 72
6,4 163 20 2,96-3,00 75-76 2,25 57 6,55 166 3,62 92
@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®.
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$1600 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
2,0 51 6 0,134 34
3,2 81 10 0,079 2,0
39 99 12 0,066 1,7
6,4 163 20 0,039 1,0

009} 3143S
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GERADE BANDER

SeamFree™ Minimum Hinge Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 4 102
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Schnappverschluss; mit Kopf

p
Produkthinweise = | ——

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines 1 . \ ' , . |
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

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

Bénder breiter als 18 Zoll (457 mm) enthalten mehrere Module pro Reihe, wobei
die Anzahl der Nahte auf ein Minimum reduziert wird.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier- | | | 1 1 1
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréader lauft.
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die-
ses Bereichs.

Die Antriebsstange an der Unterseite dieses Bandes leitet zusammen mit den Wy )
zum Patent angemeldeten Rinnen Wasser und Riicksténde zur AuBenseite des et 3
Bandes, sodass eine leichtere und schnellere Reinigung ermdglicht wird. Die = I I I
Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und Praxistests nachgewiesen.

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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Entwickelt fiir den Einsatz mit den abgewinkelten EZ Clean-Zahnradern der
Serie S1600. Auch kompatibel mit serenméBigen EZ Clean-Zahnrédern der

Serie S1600. 0.20" " "
(5.1 mm) 1.00" NOM. 1.00" NOM.
! (25.4 mm) ! (25.4 mm)
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/m2

Azetal Azetal 350 5.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,47 7,18
Azetal Polypropylen 325 4.740 34 bis 200 1 bis 93 1,40 6,84
Azetal Polyethylen 225 3.280 -50 bis 150 -46 bis 66 1,40 6,83
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Anzahl Zahnréder und Gleitleisten
Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
4 102 2 2 2
5 127 2 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 3 2
8 203 3 3 2
9 229 3 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 11 8 5
48 1.219 13 9 5
54 1.372 15 10 6
60 1.524 15 11 6
72 1.829 19 13 7
84 2134 21 15 8
96 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 mit Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 4 Zoll (102 mm) Mittellinienabstand.¢ stand abstand
@Bander sind erhdltlich in Abstufungen von 1,0 Zoll (25,4 mm), beginnend mit 4 Zoll (101,6 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 kénnen zusatzliche 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 N
08 N \\ ~_ 7.0 178
07 \i\\ 6.0 152
06 \\ ‘\\\ SN 50 127
A 0.5 \ NN A B
04 N 20T 40 102
’ N ~ —
N \ 3.0 76
03 SRLLLRERS —
\\ | \\ 12T 2.0 51
02 6T NN 10 B %
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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Schriige EZ Clean™-Zahnrider aus Azetal

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(341 %) 39 | 99 38 97 2,0 | 50,8
16
(1,92 %) 52 | 132 | 5.1 130 2,0 | 50,8 1,5 40
20
(1,23 %) 64 | 163 | 64 163 2,0 | 50,8

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Minimum Hinge Flat Top Basis-Mitnehmer (doppelt, nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
3,0 76,2 Azetal
Die vertikalen, nicht haftenden Rippen befinden sich an beiden Seiten des Mitnehmers.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integriert. Befestigungse-
lemente sind nicht erforderlich.

Mitnehmer kénnen auf eine minimale Hohe von 0,5 in (12,7 mm) gekiirzt werden.

Mitnehmer mit Breiten in geraden ZollmaBen werden serienmaBig mit freien Randzonen von 1 in
(25,4 mm) geliefert. Mitnehmer mit ungeraden Breitenabstufungen sind fiir Nachriistungen verfiigbar
und erfordern bearbeitete Randzonen, die Sicherungsmarkierungen und Anzeichen einer Anpassung
aufweisen.
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern vorgesehenen Fdrderer 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®.

B ¢

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 51: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S1650 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
SeamFree Minimum Hinge Flat Top
2,0 51 6 0,67-0,80 17-20 1,10 28 2,00 51 1,26 32
3,2 81 10 1,34-1,42 34-36 1,56 40 3,24 82 1,88 48
39 99 12 1,67-1,73 42-44 1,70 43 3,86 98 2,19 56
52 132 16 2,31-2,36 59-60 1,99 51 513 130 2,83 72
6,4 163 20 2,96-3,00 75-76 2,25 57 6,40 163 3,46 88
3\lerwenden 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 Forderern 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®.

$1650 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
2,0 51 6 0,134 34
3,2 81 10 0,079 2,0
39 99 12 0,066 1,7
6,4 163 20 0,039 1,0
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Flush Grid
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,62 x 0,50 15,7x12,7
0,70 x 0,26 17,8 x6,6
Durchlassigkeit 37%

Geschlossen
Slidelox; ohne Kopf

Scharnierausfiihrung

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Produkthinweise

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

Vollig biindige Kanten.
Slidelox bestehen aus gut sichtbarem, orangefarbenem Azetal.

Erhebliche Verringerung des ,Nockenwellen-Effekts an den Scharnierstaben
durch das Mehrfach-Stab/Scharnier-Design. Jede Reihe enthélt zwei rechtecki-
ge Scharnierstébe.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Zahnréder aus besonders abriebfestem Polyurethan mit groBen Zahnen in Stol-
lenform.

Abrasionsfestes System hélt 2,5 bis 3 mal langer als herkémmliche modulare
Kunststoffforderbénder.

Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnréadern, vor allem
bei anspruchsvollen Anwendungen in der Materialbeférderung.

Fordereranforderungen: Intralox empfiehlt Obertrume aus Stahl mit ,V*-Muster
oder einen flachen, durchgehenden Obertrum. Keine geraden, parallelen Gleit-
profile verwenden. Nicht bei Schubférderern verwenden.

Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden

UL

o —
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Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. 8.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material 0,25 x 0,17 in Bandfestigkeit lich)? Bandgewicht

Bandwerkstoff (6,4 x 4,3 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

AR-Nylon Nylon 1.800 26.300 -50 bis 240 -46 bis 116 2,21 10,78
Nachweisbares Nylon Nylon 1.500 21.900 -50 bis 180 -46 bis 82 2,28 11,13
VerschleiBarm Plus VerschleiBarm Plus 500 7.300 0 bis 120 -18 his 49 2,56 12,50

@Die Temperatur des Zahnrads muss auf -40 °F bis 160 °F (-40 °C bis 70 °C) begrenzt werden. Die Verwendung des Bandes im Temperaturbereich -212 bis 240 °F (100 bis 116 °C) ist

nicht von der FDA zugelassen.

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder

269



GERADE BANDER

Flush Grid Nub Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1
Mindestbreite 16 406,4
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,70 x 0,26 18x7
Durchldssigkeit 37 %
Produktauflage 8%

Geschlossen
Slidelox; 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.

Vollig biindige Kanten.

Slidelox bestehen aus gut sichtbarem, orangefarbenem Azetal.

Erhebliche Verringerung des ,Nockenwellen-Effekts“ an den Scharnierstiben
durch das Mehrfach-Stab/Scharnier-Design. Jede Reihe enthélt zwei rechtecki-
ge Scharnierstabe.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Geteilte Zahnréder aus extrem verschleiBfestem Polyurethan mit groBen Z&hnen
in Stollenform.

Abrasionsfestes System hélt 2,5 bis 3 mal langer als herkémmliche modulare
Kunststoffforderbander.

Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnréadern, vor allem
bei anspruchsvollen Anwendungen in der Materialbeforderung.

Fordereranforderungen: Intralox empfiehlt Obertrume aus Stahl mit ,V*-Muster
oder einen flachen, durchgehenden Obertrum. Keine geraden, parallelen Gleit-
profile verwenden. Nicht bei Schubférderern verwenden. —

00.ZI 31H3S

e Nominale alternierende Mindestrandzone der Bandkanten: 4 Zoll (102 mm) und () @ 0.75"

6 Zoll (152 mm). (19.0 mm)
e Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden

Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. F‘-W" N°M-_.‘

(38.1 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material 0,25 x 0,17 in Bandfestigkeit lich)? Bandgewicht
Bandwerkstoff (6,4 x 4,3 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

Nylon mit FDA-Zulassung Nylon 1.800 26.300 -50 bis 240 -46 bis 116 2,21 10,78
Easy Release Traceable PP Nylon 1.500 21.900 34 bis 220 1 bis 104 1,84 8,98
VerschleiBarm Plus VerschleiBarm Plus 500 7.300 0 his 120 -18 his 49 2,58 12,60

116 °C) ist nicht von der FDA zugelassen.

@Die Temperatur des Zahnrads muss auf -40 °F bis 160 °F (-40 °C bis 70 °C) begrenzt werden. Die Verwendung von Bandern im Temperaturbereich 212 °F bis 240 °F (100 °C bis
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Transverse Roller Top™ (TRT™)

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,475 375
Mindestbreite 12 304,8
Breitensteigerungen (Siehe Produkthin- 2,00 50,8
weise.)
Minimale OffnungsgroBe (ca.) 0,62 x 0,50 16x13
Maximale OffnungsgroBe (ca.) 0,70x 0,26 18x7
Durchlassigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

Die Rollenachsen sind aus Edelstahl fiir eine lange Lebensdauer und optimale
Leistung.

Muss in Teilen von zwei Reihen montiert werden.

Erhaltlich in Breitenabstufungen von 2 in (50,8 mm), jedoch sind keine 14 in
(356 mm) breiten Bander erhéltlich.

: _-_.
— l .
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 fir Ihre Anwendung zu — | ——
ermitteln. 'u . < Ill‘b
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. £

Geteilte Zahnrader aus extrem verschleiBfestem Polyurethan mit groBen Z&hnen
in Stollenform.

Geteilte Zahnréder sind erhaltlich.

Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vor allem
bei anspruchsvollen Anwendungen in der Materialbeférderung.

Rollendurchmesser 0,95 Zoll (24,1 mm).

Rollenldnge: 0,825 Zoll (21 mm).

Rollenabstand: 1,0 Zoll (25,4 mm).

Mindestdurchmesser fiir Untertrumrollen: 6,0 Zoll (152,4 mm).

SERIE 1700

/‘?1( /‘FJJ [T/
L_ 1.475" 1.475" 1.475" J T
(37.5mm) (37.5mm) (37.5 mm) 0.375"

(9.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Nylon 2.200 32.100 34 bis 200 1 bis 93 4,70 22,96
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Anzahl Zahnréader und Gleitprofile Flush Grid und Flush Grid Nub Top

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider Gleitleisten

Zoll mm pro Welle® Obertrum Untertrum

5 127 2

6 152 2

7 178 3

8 203 3

9 229 3

10 254 3

12 305 3

14 356 3

15 381 3

16 406 5

18 457 5 Legen Sie die Gleitprofile in ein | Legen Sie die Gleitstiicke in
20 508 5 ,V“-Muster, oder verwenden | ein ,V“-Muster, oder verwen-
Y 510 5 Sie einen flachen, durchgehen-| den Sie einen flachen, durch-

den Obertrum. Keine geraden, | gehenden Untertrum. Keine

30 762 7 parallelen Gleitprofile verwen- | geraden, parallelen Gleitprofile
3 813 9 den. verwenden.

36 914 1

42 1.067 13

48 1.219 15

54 1.372 17

60 1.524 19

72 1.829 23

84 2.134 27

96 2.438 31
120 3.048 39
144 3.658 47

Mittellinienabstand von 4 Zoll (102 mm).°¢

Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei einem maximalen

Maximal 6 Zoll (152 mm) Mit-
tellinienabstand

Maximal 12 Zoll (305 mm) Mit-
tellinienabstand

Intralox-Kundenservice.

Zahnréder finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche 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

@Bander sind erhdltlich in Abstufungen von 1,00 Zoll (25,4 mm), beginnend mit 5 Zoll (127 mm). Wenn die tatsachliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den

Anzahl Zahnrader und Gleitprofile fiir Transverse Roller Top

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider Gleitleisten
Zoll mm pro Welle® Obertrum Untertrum
12 305 4 3 2
16 406 6 3 3
18 457 7 3 3
20 508 7 4 3
24 610 9 4 3
30 762 1 5 4
32 813 1 5 4
36 914 13 5 4
42 1.067 15 6 5
48 1.219 17 7 5
54 1.372 19 7 6
60 1.524 21 8 6
72 1.829 25 9 7
84 2.134 29 11 8
96 2.438 33 12 9
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Anzahl Zahnrader und Gleitprofile fiir Transverse Roller Top

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider Gleitleisten
Zoll mm pro Welle® Obertrum Untertrum
120 3.048 41 15 1
144 3.658 49 17 13
Verwenden Sie fir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern bei einem maximalen | Maximal 6 in (152 mm) Mittel- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mit-
Mittellinienabstand von 3 Zoll (76 mm).°¢ linienabstand tellinienabstand

@Bander sind erhdltlich in Abstufungen von 2,00 Zoll (50,8 mm), beginnend mit 12 Zoll (305 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 kénnen zusatzliche 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.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhangigkeit der genutzten Bandfestigkeit
10 < 8.0 203
\\\
g.g \:\\\\ 7.0 178
WO
0.7 N N 6.0 152
06 \\\\\\ 50 127
0.5 N \\ N 22T* '
A 0.4 N RN A4-° = 0B
. N~
\y}i 16T 30 D 76 o
0.3
12T\ 20 s 2
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 1]
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min | A Zahnradabstand, Zoll —
B Verhéltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm oc
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit 11
T Zéhnezahl (m) D gestrichelte Linie: Transverse Roller Top U)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge- E durchgezogene Linie: Flush Grid und Flush Grid Nub Top
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Zahnrader aus extrem verschleiBfestem Polyurethan

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund (Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(3.41 %) 58 | 147 | 585 | 149 1,5 38 1,5 40
14
2,51 %) 6,7 | 170 | 6,80 | 173 1,5 38 1,5 40
a 915%) 77 | 196 | 7,74 | 197 | 1,5 | 38 15,25 40, 60
22
(1,02 %) 10,5 | 267 | 10,59 | 269 15 38 2,5
e Erhéltlich in schwarzem extrem verschleiBfestem Polyurethan
e Der Temperaturbereich betrdgt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).
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Geteilte Zahnrader aus extrem verschleiBfestem Polyurethan

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
14 1,5,2,5

2,51 %) 6,7 | 170 | 6,80 | 173 1,5 38 40, 60
16

(1,92 %) 7,7 | 196 | 7,74 | 197 1,5 38 1,5,2,5 40, 60
22

(1,02 %) 10,5 | 267 | 10,59 | 269 1,5 38 25,35 60

e Erhéltlich in schwarzem extrem verschleiBfestem Polyurethan
e Der Temperaturbereich betrdgt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).

Gerade Mitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhdhe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe

4,0 102

6,0 152

e Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band integriert. Befestigungse-
lemente sind nicht erforderlich.

e Individuelle Mitnehmerhdhen sind verfiighar. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kun-
denservice.

e Minimale freie Randzone: 2,0 Zoll (51 mm).

Nylon (AR), nachweisbares Nylon

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fir 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®.

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 52: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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Abmessungen des S1700 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flush Grid
58 147 12 2,36-2,46 60-62 2,42 61 5,67 144 3,27 83
6,7 170 14 2,85-2,93 72-74 2,63 67 6,61 168 3,74 95
7,7 196 16 3,33-3,40 85-86 2,81 71 7,56 192 4,22 107
10,5 267 22 4,78-4,83 121-123 3,30 84 10,41 264 5,64 143
Flush Grid Nub Top
58 147 12 2,36-2,46 60-62 2,42 61 5,79 147 3,39 86
6,7 170 14 2,85-2,93 72-74 2,63 67 6,73 171 3,86 98
7,7 196 16 3,33-3,40 85-86 2,81 71 7,68 195 434 110
10,5 267 22 4,78-4,83 121-123 3,30 84 10,53 267 5,76 146
Transverse Roller Top
5,8 147 12 2,42-2,52 61-64 2,36 60 6,92 176 4,46 113
6,7 170 14 2,91-3,00 74-76 2,56 65 7,87 200 4,93 125
7,7 196 16 3,40-3,47 86-88 2,73 69 8,81 224 5,41 137
10,5 267 22 4,84-4,90 123-124 3,20 81 11,67 296 6,83 173
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®.

$1700 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
58 147 12 0,099 2,5
6,7 170 14 0,085 2,2
7,7 196 16 0,074 1,9
10,5 267 22 0,054 14

SERIE 1700
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,52 38,6
Mindestbreite 12 304,8
Maximale Breite 120 3048
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,66 x 0,53 16,7x13,5
Durchlassigkeit 21 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise = — — e

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

Vollig biindige Kanten.
Gut sichtbares Slidelox Scharnierstab-Verschlusssystem.
GroBe Banddffnungen fiir Wasserdurchfluss und -ablauf groBer Mengen Wasser.

Dank halbrunder Scharnierstabkonstruktion lassen sich der VerschleiB der
Scharnierstibe und die Dehnung der Teilung deutlich reduzieren. Somit wird
eine planbare Leistung fiir die Wartungsplanung bei anspruchsvollen Anwen-
dungen méglich gemacht.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Zahnréder aus extrem abriebfestem Polyurethan. Die Zahnrader verfiigen iiber
groBe Z&hne in Stollenform, die fiir ein zuverldssiges Eingreifen und eine lange-
re Lebensdauer sorgen und Riicksténde aus den Antriebstaschen beseitigen.

Sorgt fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahnrédern, vor allem
bei anspruchsvollen Anwendungen in der Materialbeférderung. \

Fordereranforderungen: Intralox empfiehlt Obertrume aus Stahl mit ,V*-Muster 19in S AN
oder einen flachen, durchgehenden Obertrum. Keine geraden, paralielen Gleit- | (so.2 mm G I D G| By I DRy e /:[‘D

vewew _H_-_U_I_O‘_I_IJ!
veuvessveswsl
vvevumBsvweus
vouwessvwous
vesewpswwews
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profile verwenden. Nicht bei Schubforderern verwenden.

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um spezifische Konstruktions- |

: e " = 1.52in 1.52in 1.52in
richtlinien fiir Férderer zu erhalten. '—7(33_5 mm) (385 mm) (38.5 mm)

A Bevorzugte Laufrichtung

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material 0,5 Zoll (12,5 mm) Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff halbrund Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
VerschleiBarm Plus Edelstahl 1.200 17.500 0 bis 120 -18 bis 49 7,10 34,66
LMAR Edelstahl 1.800 26.300 0 bis 212 -18 bis 100 6,73 32,86
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnréader und Gleitprofile Flush Grid

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider Gleitleisten
Zoll mm pro Welle® Obertrum Untertrum
12-14 305-356 5
15-18 381-457 7
20 508 9
24 610 11
30 762 13
32 813 15
36 914 17
42 1.067 19 Spezielle Obertrumrichtlinien | Spezielle Untertrumrichtlinien
48 1219 23 konnen Sie beim Intralox-Kun- | konnen Sie beim Intralox-Kun-
: denservice erfragen oder in denservice erfragen oder in
54 1.372 25 den Konstruktionsrichtlinien fir | den Konstruktionsrichtlinien fiir
60 1504 29 $1750 nachschlagen. S$1750 nachschlagen.
72 1.829 35
84 2.134 4
96 2.438 47
108 2.743 53
m 120 3.038 59
m Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnradern mit maximal 2 Zoll
(51 mm) Mittellinienabstand.®
X
— @Béinder sind erhéltlich in Abstufungen von 1,00 Zoll (25,4 mm), beginnend mit 12 Zoll (305 mm). Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den
m Intralox-Kundenservice.
- b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fir Anwendungen mit hoher Last knnen zusétzliche Zahnréder erforderlich sein.
\l 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
m Zahnréader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
o Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 < 8.0 203
0.9 \Ek\ 70 178
0.8 NN :
07 AN N 6.0 152
0.6 \\\\ ~ 50 127
05 SO 22T '
A o N N A 0B
. ~
N 1ﬁ\ 16T 30 76
03 AN N D
12T 2.0 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m) D durchgezogene Linie: Flush Grid
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhdltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
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GERADE BANDER

Zahnréder aus extrem verschleiBfestem Polyurethan

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrdBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
16
(1,92 %) 78 | 198 | 79 201 1,5 38 2,5 60
22
(1,02 %) 10,6 | 269 | 10,9 | 277 1,5 38 25,35 60

e Erhéltlich in schwarzem extrem verschleiBfestem Polyurethan
e Der Temperaturbereich betrdgt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).

Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben- o
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant "l\’
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm) -
Geteilt, aus extrem verschleiBfestem Polyurethan
14(2,51%)| 6,8 | 173 6,9 175 1,5 38 1,5,2,5 40, 60 u_‘
16(1,92%)| 7,8 | 198 79 201 1,5 38 1,5,2,5 40, 60 E
22(1,02%)| 10,6 | 269 | 10,9 | 277 1,5 38 25,35 60 w
e Erhéltlich in schwarzem extrem verschleiBfestem Polyurethan. Bestimmte GroBen sind in blauem Poly- w

urethan A24 erhéltlich. Wenden Sie sich fiir Informationen iiber die Erhéltlichkeit bitte an den Intralox-
Kundenservice.

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

Geteiltes Metall
22(1,02%)| 106 | 269 | 107 | 272 | 1,625 | 41 | [25,35 | | 9
e Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
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GERADE BANDER

3-teilige gerade Mitnehmer

Mitnehmerhohe
Zoll mm Werkstoffe
3,0 76 .
VerschleiBarm Plus, LMAR
40 102

Der Mitnehmer besteht aus drei Teilen: Basismodul, Aufsatz und Scharnierstab.
Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

Ohne Abstand zum Bandrand erhéltlich. Der erste verflighare Abstand betragt 1,625 in (41 mm).
Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Mitnehmer kénnen bis auf 1,5 in (38 mm) gekiirzt werden. Falls ein kiirzerer Mitnehmer bendétigt
wird, fungiert das Basismodul ohne Mitnehmerbefestigung als ein um 0,75 in (19 mm) erhéhtes
Glied. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Gleitprofil aus Urethan

Abmessungen
Zoll mm Verfiigbare Farben
0,50 x2x 216 13 x 51 x 5486 Blau

Fiir trockene, wéssrige und feste fetthaltige Lebensmittelanwendungen. Nicht fiir Fliis-
sigblanwendungen verwenden.

e \Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, wenn Sie eine Analyse der Friktion
und Bandfestigkeit bendtigen.

e Der Temperaturbereich betrdgt 32 °Fhis 120 °F (0 °C bis 49 °C).

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern vorgesehenen Fdrderer 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®.

> B [«

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 53: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S1750 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-

Teilkreisdurchmesser wert)?

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

Flush Grid

6,8 173 14 2,72-2,81 69-71 2,83 72 6,81 173 4,06 103

78 198 16 3,21-3,29 82-84 3,04 77 7,77 197 4,54 115

10,6 269 22 4,67-4,73 119-120 3,68 93 10,65 271 5,98 152
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®.

$1750 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
6,8 173 14 0,085 2,2
7,8 198 16 0,075 1,9
10,6 269 22 0,054 1,4

SERIE 1750
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GERADE BANDER

Flat Top
Zoll mm 4 .
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,50 63,5
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe - - /
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ
Produkthinweise

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines — 1

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. | l_.T L' l ! ! l ] |

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.

StoBfeste Bandkonstruktion fiir stark belastende Anwendungen.

Wie bei den S800 und S1600 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandes Wasser und Schmutz zur AuBenseite und erméglicht so eine einfachere,

schnellere Reinigung. Die Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und
Praxistests nachgewiesen.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lauft.

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste y 1 . . \
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fir Ihre Anwendung zu l ! I [__l I I 1 l I
ermitteln. ] . -
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir die meisten Anwendungen in der Fleischindustrie kénnen problemlos Ele-
mente von S800 zur Nachriistung ohne groBere Fordererrahmenédnderungen 0.35"

verwendet werden, da die A-, B-, C-, und E-Abmessungen weniger als 0,25 Zoll (8.9 mm)
(6 mm) von denen von S800 abweichen. |

SERIE 1800

2.50" NOM. (63.5 mm) 2.50" NOM. (63.5 mm)

0.75"

1 (19..1 mm)

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

Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 1.200 17.500 34 bis 220 1 bis 104 2,06 10,06
Azetal Polyethylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 3,36 16,40
Azetal Polypropylen 1.500 21.900 34 bis 200 1 bis 93 3,36 16,40
Durch Rontgenstrahlung nachweisbares Azetal? | Polyethylen 1.000 14.600 -50 bis 150 -46 bis 66 3,77 18,41
PK PK 1.200 17.500 -40 bis 176 -40 bis 80 3,02 14,74
Durch Réntgenstrahlung nachweisbares PK PK 1.200 17.500 -40 bis 176 -40 bis 80 3,52 17,19

@Speziell auf die Nachweisbarkeit durch Rontgengerite ausgelegt.
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GERADE BANDER

Flat Top mit Heavy Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,50 63,5
Mindestbreite 7,00 177,8
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
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.
StoBfeste Bandkonstruktion fiir stark belastende Anwendungen.

Wie bei den S800 und S1600 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandes Wasser und Schmutz zur AuBenseite und erméglicht so eine einfachere,
schnellere Reinigung. Die Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und
Praxistests nachgewiesen.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da groBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréder lauft.
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die-
ses Bereichs.

Die umfassend verstérkte und sorgféltig geformte Kante ist konstruiert, um
Beschédigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.
Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.

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

008} 3J143S

ermitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 2.50in 2.50in
e Fiir die meisten Anwendungen in der Fleischindustrie konnen problemlos Ele- 035 _L (63.5 mm) (63.5 mm) ¥
mente der Serie 800 zur Nachriistung ohne groBere Fordererrahmenénderungen @ 9 m'r';) 0.75in
verwendet werden, da die A-, B-, C-, und E-Abmessungen weniger als 0,25 Zoll | ™ </ ) (19.1 mm)
(6 mm) von denen von S800 abweichen.
K
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 1.200 17.500 34 bis 176 1 bis 80 2,06 10,06
Azetal Polyethylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 3,36 16,40
Azetal PK 1.500 21.900 -40 bis 176 -40 bis 80 3,36 16,40
PK PK 1.200 17.500 -40 bis 176 -40 bis 80 3,02 14,74
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GERADE BANDER

Mesh Top™
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,50 63,5
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,07 x 0,75 1,7x19.1
Durchldssigkeit 32%

Offen
Verdeckte Kante; 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.

Vollig biindige Kanten mit versenkten Scharnierstaben verhindern Kantenbe-
schadigungen und die Bewegung der Scharnierstébe.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Mitnehmer und weiteres Zubehor sind verfiigbar.

Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.

o
o
@
F
w
c
L
7

2.50" NOM. (63.5 mm)

|
tm @ ~E A ~E <O
o

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

Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Polypropylen 800 11.700 34 bis 220 1 bis 104 1,44 7,03
UV-besténdiges Azetal Azetal 1.500 21.900 -50 bis 200 -46 bis 93 2,27 11,08
Polyethylen Polyethylen 400 5.840 -50 bis 150 -46 bis 66 1,50 7,32
Nylon Nylon 1.000 14.600 -50 bis 240 -46 bis 116 1,81 8,84
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Mini Rib mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,50 63,5
Mindestbreite 7,00 177,8
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Offen
Antriebsart Mitte
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

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

0,125 Zoll (3 mm) Mini Rib auf der Oberfldche ermdglichen eine Férderung an
leichten Steigungen und Neigungen.

Glatte, geschlossene Oberflache mit véllig biindigen Kanten.
StoBfeste Bandkonstruktion fiir stark belastende Anwendungen.

Wie bei den S800 und S1600 leitet die Antriebsstange an der Unterseite dieses
Bandes Wasser und Schmutz zur AuBenseite und ermdglicht so eine einfachere,
schnellere Reinigung. Die Wirkung der Antriebsstangen wurde in Labor- und
Praxistests nachgewiesen.

Die nockenformigen Scharniere erleichtern die Reinigung, da gréBere Scharnier-
und Stabbereiche freigelegt werden, wenn das Band um die Zahnréader lauft.
Diese einzigartige Intralox-Eigenschaft ermdglicht eine optimale Reinigung die-
ses Bereichs.

Die umfassend verstérkte und sorgfaltig geformte Kante ist konstruiert, um
Beschédigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.
Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen.

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

008} 3I1H3S

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu i I_ 250in (3.5 mm) ~—f—= 2.501n (63,5 mm) ~— 0126 i“‘m mm)
ermitteln. /\ — .

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Technischen Handbuch fiir | o 075in
modulare Kunststoffférderbénder von Intralox unter www.intralox.com. (18.1 mm)

o Fiir die meisten Anwendungen in der Fleischindustrie konnen problemlos Ele- 0.351in (8.9 mm) t

mente von S800 zur Nachriistung ohne groBere Fordererrahmenédnderungen
verwendet werden, da die A-, B-, C-, und E-Abmessungen weniger als 0,25 Zoll
(6 mm) von denen von S800 abweichen.

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,31 Zoll (7,9 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen PK 1.200 17.500 34 bis 176 1 bis 80 2,15 10,47
Azetal Polyethylen 1.200 17.500 -50 bis 150 -46 bis 66 3,50 17,08
Azetal PK 1.500 21.900 -40 bis 176 -40 bis 80 3,50 17,08
PK PK 1.200 17.500 -40 bis 176 -40 bis 80 3,15 15,35
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
5 127 1 2 2
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 8
48 1.219 9 7 5 (o0 ]
54 1.372 9 7 6 ™
60 1.524 11 8 6 m
72 1.829 13 9 7 E
84 2134 15 11 8 T
96 2.438 17 12 9 w
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei Maximal 9 Zoll (229 mm) Mittellinien- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
einem maximalen Mittellinienabstand von 6 Zoll (152 mm).°¢ abstand abstand

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind in Abstufungen
von 1,00 in (25,4 mm) erhéltlich, beginnend bei 5,0 in (127 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 kénnen zusatzliche Zahnréder 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
Zahnréader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
09 \\>\ N 7.0 178
0.8 \\ \\ ’
07 ~ '
o \\‘\‘\ - 6.0 N 152
50 127
NN NN 4.0 ~. 102
0.4 NN N 13T \
NN m 30 76
03 NN\ 10T \ ——
: e ~N N
6T\ 8T\ 20 51
02 ‘ \‘\ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lénge teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)

CleanLock™

8(761%) | 65 | 165 6,2 157 1 25 1,5 40

10 (4,89%)| 8,1 | 206 78 198 1 25 1,5 40

13(2,91%)| 10,5 | 267 | 10,3 | 262 1 25 2,5 60

e Erhdltlich in gelbem Azetal ;

e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C). . § ‘ =2
P ‘ /-‘
¥

e
EZ Clean™, aus Azetal

6(13,40%)| 50 | 127 | 46 117 1,5 38 1,5 40

8(761%)| 65 | 165 6,2 157 1,5 38 1,5 40

10(4,89%)| 871 | 206 7.8 198 1,5 38 1,5 40

13(2,91%)| 10,5 | 267 | 10,3 | 262 1,5 38 15,25 40, 60

e Erhéltlich in gelbem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

008} 3J143S

EZ Clean™, aus UHMW-Polyethylen
10(489%)| 81 | 206 [ 78 [ 198 | 15 | 38 | | 25 | | 60
e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).

EZ Clean™, aus durch Rontgenstrahlung nachweisbarem Azetal
8(761%) | 65 | 165 6,2 157 1,5 38 1,5
13(2,91%)| 10,5 | 267 | 10,3 | 262 1,5 38 2,5
e Erhéltlich in weiBem durch Rontgenstrahlung nachweisbarem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Schriig, EZ Clean™, aus Azetal
8(761%) | 65 | 165 | 62 | 157 | 20 [ 508 | | 15 | | 40
e Erhéltlich in gelbem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)

Gefrastes UHMW-Polyethylen

8(761%) | 65 | 165 | 62 | 157 | 15 | 38 15,25 40, 60
10(489%)| 81 | 206 | 7.8 | 198 | 15 | 38 15,25 40, 60
13291%)| 105 | 267 | 103 | 262 | 15 | 38 1,28 40, 90

e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).

StoBfeste Mitnehmer
Erhéltliche Mitnehmerhohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
40 102 Azetal, PK, Polyethylen, Polypropylen, durch
’ Rontgenstrahlung nachweisbares Azetal

e Jeder Mitnehmer steht in der Mitte des Moduls hervor und ist in das Band
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

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

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

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

> B [«

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 54: Antriebsabmessungen A, B, C und E

o
o
@
F
w
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Abmessungen des S1800 Foérdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top, Mesh Top
5,0 127 6 1,77-2,10 45-53 1,87 47 4,95 126 2,91 74
6,5 165 8 2,62-2,87 66-73 2,23 57 6,48 165 3,68 93
8,1 206 10 3,45-3,65 88-93 2,59 66 8,04 204 4,46 113
10,5 267 13 4,67-4,82 119-123 3,02 77 10,40 264 5,64 143
3\lerwenden 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®.

$1800 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser

m Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
m 5,0 127 6 0,150 3,8
v 6,5 165 8 0,108 28
]

8,1 206 10 0,091 2,3
m

10,5 267 13 0,074 1,9
-h
(00]
o
o
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Raised Rib
Zoll mm N
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,07 52,6
Mindestbreite 15 381
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 27 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Shuttleplug; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

Dickere Module und groBerer Scharnierstabdurchmesser erhohen Bandfestigkeit
und Bandlebensdauer.

Hohe Bandrippen und starke Finger ermdglichen solide Ubergaben.

Speziell entwickeltes Harzmodulmaterial bietet eine erhdhte Besténdigkeit ge-
gen Chemikalien und Temperaturénderungen.

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 lhre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverléssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Geteilte Zahnréder fiir einfache Montage erhaltlich.
Kompatibel mit Intralox Band-Spannvorrichtungen. Weitere Informationen finden

|

i
Il
i

|L IJLIJIL |
i

i - i " . 0.37" NOM.
Sie unter Intralox Band-Spannvorrichtungen. 2.07" NOM. 2.07" NOM.

o
o
o
F
—
oc
L
77

(52.6 mm) (52.6 mm) (9.4 mm)

[ || 1 1 1\
@ o o O) i

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,38 Zoll (9,7 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Enduralox-Polypropylen Polypropylen 4.000 58.400 34 bis 220 1 bis 104 3,90 19,04
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten

Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum

15 381 3 3 3

18 457 3 3 3

24 610 5 4 3

30 762 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 11 8 6

72 1.829 13 9 7

84 2.134 15 11 8

96 2.438 17 12 9

120 3.048 21 15 1

144 3.658 25 17 13
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.¢ stand abstand

ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

Zahnréder 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 néchstgroBere Breite an. Wenn die tatséchliche Breite

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche 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

Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Ldnge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhangigkeit der genutzten Bandfestigkeit
10 8.0 203
0.9 \
0.8 ~ 7.0 178
07 \\ RN 6.0 152
06 ™~ NG
05 \\ ™N 1 6T 5.0 127
. N
A \\ \ A 4.0 102 B
0.4 N ~N
10T \ 30 76
03 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
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Geteilte Zahnréader aus Metall

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10
(4,89 %) 6,7 | 170 | 7,0 177 1,7 43 2,5 60
15
(2,19 %) 10,0 | 254 | 10,3 | 262 1,7 43 35
16
(1,92 %) 10,6 | 269 | 11,0 | 279 1,7 43 35 35 90

e Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).

Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Breitenabstufungen

Zoll mm Anzahl der Finger Verfiighare Werkstoffe

6.0 152 18 Glasfaserverstérkte Finger aus Polyure-
’ than, Azetal-Riickplatte

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

Die Riickplatte mit geringer Reibung ist stdndig mit den zwei duBerst stabilen Fingereinsétzen
verbunden.

Verhindert Probleme bei der Fordergutiibergabe sowie Probleme durch Umkippen von Férdergut.

18 Finger greifen zwischen die Bandrippen und erméglichen einen glatten, kontinuierlichen Produkt-
libergang, wenn das Band in die Zahnrader eingreift.

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

Die verlangerte Riickplatte verfiigt tiber drei Befestigungslocher. Das Montagezubehor ist separat ‘l""mmm”
erhaltlich und umfasst ovale Unterlegscheiben und Schrauben aus Edelstahl. AuBerdem liegen
Kunststoff-Schraubenkappen bei.

o
o
o
F
—
oc
L
77

Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $1900 Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Zoll mm
H 9,56 243
1 5,91 150
J 3,00 76
K 1,45 37
ma 5,98 151,9
K 1,5 38
o 2,25 57
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $1900 Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen

Zoll mm
F 3,50 89
L 5,50 140
G 0,31 8

S

P Rahmentréger mit einem Radius von 0,5 Zoll (13 mm) an der Vorderkante

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

Die glatte Flat Top-Oberflache eignet sich hervorragend fiir quer zur Bandlaufrich-
tung stehende Behalter.

e Vollig biindige Kanten, ein Verschlusssystem flir Scharnierstabe mit Kopf und
Nylon-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 Behaltertypen.

Ideal fiir warmere/kiihlere Anwendungen mit hdufigen Produktumstellungen. o

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

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

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

Die robuste Konstruktion sorgt fiir gute Widerstandsféhigkeit in anspruchsvollen
Glasanwendungen.

Mit den Edelstahlschrauben und ovalen Unterlegscheiben, die bei Ausdehnung
und Schrumpfung des Bandes eine gewisse Bewegungsfreiheit gewahrleisten,
lassen sich die Fingeriibergabeplatten leicht an Montageplatten beliebiger Dicke
montieren.

Die Edelstahl-Teile sind separat erhaltlich.

Cﬂ 2 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur

m

2 Selbstraumende Fingeriibergabeplatten?
m Erhéltliche Breite Anzahl der

- Zoll mm Finger Verfiighare Werkstoffe

o 6 152 18 Glasverstérktes Polyurethan

o

o

¥ -
L e r__"_"_J'.

'_"”_h!r'-jlr-,,__

Unter der Lizenz von Rexnord USA, Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von S1900 selbstraumenden Fingeriibergabeplatten?

Zoll mm
H 8,05 204,5
1 5,93 150,6
J 2,92 74,2
K 1,51 38,4
MmP 5,98 151,9
K 1,46 37,1
(o] 1,75 445
F 5,25 133,4
L 2,71 68,8
G 1,15 29,2 G

o
o
o
F
—
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P Rahmentréger

Unter der Lizenz von Rexnord USA, Patentnummern 7.314.130 und 7.448.490
b Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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

(7)) E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

I'I'I Abbildung 55: Antriebsabmessungen A, B, C und E

E Abmessungen des S1900 Fordererrahmens

m Zahnradbeschreibung A B C E

b Bereich (Mindestwert bis Hochst-

(o} Teilkreisdurchmesser wert)?

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

Raised Rib
6,7 170 10 2,69-2,85 68-72 2,82 72 7,08 180 4,29 109
10,0 254 15 4,37-4,48 111-114 3,52 89 10,33 262 5,91 150
10,6 269 16 4,71-4,81 120-122 3,65 93 11 279 6,25 159
@Verwenden 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®.

$1900 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
6,7 170 10 0,164 42
10,0 254 15 0,109 2,8
10,6 269 16 0,102 2,6
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Transverse Roller Top™ (T RT"")

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 8 203
Breitenabstufungen 2,00 50,8
OffnungsgroBe (ca.) 0,43 x0,53 10,9x13,5
Durchlassigkeit 17,8 %
Scharnierausfiihrung Offen

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 Azetalrollen mit Kunststoffachsen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Geeignet fiir 90°-Ubergaben.
Die Zahnréder verfligen (iber groBe Zahne in Stollenform.

Glasfaserverstérkte, geteilte Zahnrader mit abwechselnden Z&hnen der Serie
S4400 werden empfohlen.

Robuste Konstruktion fiir auBerordentlich hohe Haltbarkeit von Band und Zahn-
radern, vor allem bei anspruchsvollen Anwendungen zur Materialbeforderung.

Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fiir Férderer sind verflighar. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Passen Sie die Bandldnge in zweireihigen Schritten von 4 Zoll (10,16 cm) an.
Rollendurchmesser 0,95 Zoll (24,1 mm).
Rollenldnge: 0,825 Zoll (20,9 mm).
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¢ Rollen-Randzone serienméBig: 0,26 Zoll (6,6 mm). o J LU ﬂ N g i

e Rollenabstand: 2 Zoll (50,8 mm) abwechselnd. ’—@*ﬁ K N \u [\;/Jj_%‘{@umml

1
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-

Material, Durchmesser Bandfestigkeit (gerade) lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Nylon 2.200 32.100 34 bis 200 1 bis 93 2,25 10,985
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
10-14 254-356 2 3 2
16-18 406-457 3 3 3
20-24 508-610 3 4 3
26 660 4 4 3
28-32 711-813 4 5 3
34-36 864-914 5 5 4
38-42 965-1.067 5 6 4
44 1.118 6 6 5
46-50 1.168-1.270 6 7 5
52-54 1.321-1.372 7 7 5
56-60 1.422-1.524 7 8 6
62 1.575 8 8 6
64-68 1.626-1.727 8 9 6
70-72 1.778-1.829 9 9 6
74-78 1.879-1.981 9 10 7
m 80 2.032 10 10 7
Maximaler Mittellinienabstand 9 in (229 mm), minimale freie Randzone von der | Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- : :
m biindigen Kante stand Maximaler Abstand 12 in (304,8 mm)
! 3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
m Abstufungen von 2,00 in (51 mm) mit einer Mindestbreite von 10 in (254 mm). Wenn die tatsachliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
lh b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche Zahnrader erforderlich sein.
g Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
o 10 10.0 250
09 N
08 \\ 9.0
07 N 8.0 200
. ~
06 \\ 7.0 D
NN
A 05 \ \\ A8 150 g
0.4 S \\ 7 7 6y 50
NGOaN"7
03 r 76’7— 40 100
' NS o> 70 N 30
0.2 ’ ’\ 2.0 I 50
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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m) D durchgezogene Linie: Zahnrader mit Vierkantbohrung
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
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Einteilige Zahnréader

Nom. Teil-

kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Abwechselnde Zahne, aus Nylon

6(1340%)| 40 [ 102 [ 38 | 97 | 19 [ 48 | | 15 | | 40

e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

Abwechselnde Zahne, aus glasfaserverstiarktem Nylon

10(4,89%)| 6,5 | 165 6,5 165 1,45 37 15,25 40, 60
12(3,41%)| 7,8 | 198 7.8 198 1,45 37 15,25 40, 60
e Erhéltlich in schwarzem glasfaserverstarktem Nylon
o Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)
Geteilte Zahnréader

Nom. Teil-

kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)
Geteilt, aus glasfaserverstiarktem Nylon, mit abwechselnden Zdhnen

10(4,89%)| 6,5 | 165 6,5 165 1,95 50
12(3,41%)| 7,8 | 198 7,8 198 1,95 50 1,5,2,5 40, 60
16(1,92%)| 10,3 | 262 | 10,4 | 264 1,95 50

e Erhéltlich in schwarzem glasfaserverstarktem Nylon
e Der Temperaturbereich betrdgt -50°F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).

o
o
<
<
—
o
m
77
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Geteilt, aus Nylon, mit abwechselnden Zéhnen
8(761%)| 53 | 135 55 140 1,9 48 1,5 40
16 (1,92 %)| 10,3 | 262 | 10,5 267 1,9 48 35 90

e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

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 Férderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

Die Rollen sind bei der Abmessung der Bandhdhe miteingeschlossen. Fir die Abmessung B wird eine Obertrum-Dicke
von 0,5 Zoll (12,7 mm) angenommen.

00v¥ 31Hd3S

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 maximaler vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzelemente des Untertrums
E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten

Abbildung 56: Abmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S4400 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Transverse Roller Top™ (TRT™)
4,0 102 6 1,43-1,70 36-43 1,85 47 4,40 112 2,76 70
53 135 8 2,12-2,32 54-59 2,24 57 5,64 143 3,38 86
6,5 165 10 2,79-2,95 71-75 2,39 61 6,90 175 4,01 102
7.8 198 12 3,45-3,58 88-91 2,64 67 8,16 207 4,64 118
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Abmessungen des S4400 Foérdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B c E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-

Teilkreisdurchmesser wert)?

Zol | mm | Zihnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

Transverse Roller Top™ (TRT™)

103 | 262 16 475-485 | 1214123 | 310 | 79 | 1070 272 5,91 150

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

SERIE 4400
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GERADE BANDER

Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 5,00 127
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,24 x 0,23 6,1x5,8
Durchlassigkeit 35%
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Barn Door; ohne Kopf
typ

Produkthinweise : T

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines | |

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.

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

Aufgrund der OffnungsgroBe kinnen Bolzen ab einer GréBe von 0,25 Zoll |
(6,35 mm) nicht durch die Bandoberflache fallen. |

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 o
ermitteln.

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. l 3
o Die Zahnréder verfligen tber groBe Z&hne in Stollenform.

Ll

o

Ll

o . | n

* "
L(O [ o){ o) oo
(7.9 mm)

T

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 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,54 7,52
Polypropylen Polypropylen 2.200 32.100 34 bis 220 1 bis 104 1,54 7,52
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Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 5,00 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 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.
Véllig biindige Kanten.

Mit gelben Kanten erhdltlich. Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich
das bewegliche Band deutlich vom festen Boden ab.

Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen.

m e Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
m Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
w Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
et ermitteln.
m e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o
2.0" NOM. 2.0" NOM. 2.0" NOM.
° * (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) +
.625"
D [0 O [0 O [0)ukm
313" f
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab-Ma- Temperaturbereich (kontinu-
terial, Durchmesser 0,24 in Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Nylon 4.400 64.200 -50 bis 200 -46 bis 93 3,07 14,96
HSEC-Azetal Nylon 4.100 59.800 -50 bis 200 -46 bis 93 3,08 15,04
AC/EC Nylon 4.400 64.200 -50 bis 200 -46 bis 93 3,08 15,04
Polypropylen Nylon 2.900 42.300 34 bis 220 1 bis 104 1,97 9,62
Antihaftmaterial aus nachweisbarem Polypropylen | Nylon 2.500 36.500 34 bis 220 1 bis 104 2,26 11,03
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Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 13,0 330,2
Maximale Breite 120,0 3048,0
Durchlassigkeit 38 %
Produktauflage 16 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

Das Design ermdglicht eine groBziigige Anti-Haft-Beschichtung der Riickseite in
Tauchtanks.

Offene Schlitze und Rippen mit Neigungswinkel verbessern die Reinigbarkeit
und den Flissigkeitsabfluss.

Heavy-Duty Edge sorgt fiir weniger Verhakungspunkte und erhdht die Lebens-

dauer des Bandes. o
e Erhéltlich in hochsichtbarem gelbem Polypropylen. lfo,
e Die erhohten Rippen ragen 0,2 Zoll (5,08 mm) (iber das Grundmodul hinaus. <
e Die Zahnréder verfligen tber groBe Z&hne in Stollenform.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie in der Produktlinie. I.IJ
_—
L
0.825in 0.625in ‘n
0.313in (21 mm) (15.9 mm)
(8.0 mm)
- L
Banddaten
SerienmiiBiges Scharnier- Temperaturbereich (kontinuier-
stab-Material, Durchmes- Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff ser 0,24 in (6,1 mm) Ib/ft kg/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Polypropylen Nylon 2.400 35.000 34 bis 220 1 bis 104 1,63 7,96
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Non Skid
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 -
Mindestbreite 5,00 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ
Produkthinweise O
e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. X% A %
e V/gllig biindige Kanten. &
e Kanten besitzen eine Flat Top-Oberfldche ohne Laufflachenprofil. | J ] | ] | 1 | ] | | n\
e Mit gelben Kanten erhéltlich. Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich VS
das bewegliche Band deutlich vom festen Boden ab. .
o Rautenprofil bietet eine rutschfeste Trittflache zur Erhohung der Sicherheit. S i
m e Slidelox sind glasverstarktes Polypropylen. % ; ‘
m e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere £
o) Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste VIRTATRT AR
— Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu P -—
m ermitteln. \. £ \
H e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. b <&
m e Flat Top-Randzone: 2,0 Zoll (50 mm) von der &uBeren Bandkante. _\;__ “\'-‘
P
8 2.0" NOM. 2.0" NOM. 2.0" NOM.
‘ "7(50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm)‘-| ‘
+o O (6 O [0 O |0,
.348" f
(8.8 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/m2
Azetal Nylon 4.400 64.200 -50 bis 200 -46 bis 93 3,09 15,09
HSEC-Azetal Nylon 4.100 59.800 -50 bis 200 -46 bis 93 3,10 15,14
AC/EC Nylon 4.400 64.200 -50 bis 200 -46 bis 93 3,10 15,14
Polypropylen Nylon 2.900 42.300 34 bis 220 1 bis 104 1,98 9,67
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Non Skid Raised Rib

Zoll mm <

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8 =
Mindestbreite 5,00 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf -
typ

Produkthinweise 1 ——

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

Vollig biindige Kanten.
Kanten besitzen eine Flat Top-Oberfléache ohne Laufflachenprofil. 1] J
Mit gelben Kanten erhéltlich. Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich 1 1 ] { l ] l ! 1 i

das bewegliche Band deutlich vom festen Boden ab.
Rutschfestes Profil erhoht die Sicherheit.

o Slidelox sind glasverstérktes Polypropylen. . o
« Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere LG/ AR A o
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste e I-O
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu ﬂ'
ermitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. E
o Fingeriibergabeplatten lieferbar. Fingeriibergabeplatten entfernen Schmutz von ] WA B m
der Bandoberflache. FAVHRVRVE Y I.IJ
e Flat Top-Randzone: 2,0 Zoll (50 mm) von der Bandkante. 2.0" NOM. 2.0° NOM. 2.0° NOM. [7,)
(50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm)
825"
O (0 O [0 O [O)eiomm
513" f
(13.0 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

Azetal Nylon 4.400 64.200 -50 bis 200 -46 bis 93 3,39 16,55

HSEC-Azetal Nylon 4.100 59.800 -50 bis 200 -46 bis 93 3,39 16,55

AC/EC Nylon 4.400 64.200 -50 bis 200 -46 bis 93 3,39 16,55
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Embedded Diamond Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 5,00 127,0
Breitenabstufungen 1,00 25,4
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Slidelox®; ohne Kopf
p
Produkthinweise

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

Véllig biindige Kanten

Mit dem Embedded Diamond Top-Muster lésen sich klebrige Materialien leicht
vom Band.

Slidelox sind glasverstarktes 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

m
X
& N | ML
= LLLLUUUUHLL
o e[
o 20iNNOM.___,_ 20inNOM.___,_ 2.0in NOM.
{ (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8mm) |
0.625 i
D0 Oafo O d))usg o
0.313in
(7.9 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab-Ma- Temperaturbereich (kontinu-
terial, Durchmesser 0,24 Zoll Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m?2
Polypropylen Nylon 2.900 42.300 34 bis 220 1 bis 104 1,97 9,62
Antihaftmaterial aus nachweisbarem Polypropylen | Nylon 2.500 36.500 34 bis 220 1 bis 104 2,26 11,03
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider 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
42 1.087 7 6 5
48 1.219 9 7 5
54 1.372 9 7 6
60 1.524 11 8 6
72 1.829 13 9 7
84 2.134 15 11 8
96 2.438 17 12 9
120 3.048 21 15 1
144 3.658 25 17 13

Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.

Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab-

stand

Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-

abstand

@\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere 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.

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fiir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusatzliche 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.

SERIE 4500
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Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
10 D 8.0 203
09 \Y 7.0 178
038 N
07 O Y 6.0 152
08 N ™ 50 127
- \ N .
A os N 22T\ A B
NONN 40 102
y 16T
- 30 76
AN 4T
03 - 20 51
12T
| 1.0 25
0-21 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 Fus/min ~ |A Zahnradabstand, Zoll
B Verhaltnis Geschwindigkeit/Lan-  (m/min): B Zahnradabstand, mm L o
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, Fup | G Prozentwert der genutzten zuléssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit (V) durch den Wellenmittellinienabstand (L). Der Festigkeitsfak-
tor kann am Schnittpunkt des Verhaltnisses Geschwindigkeit/Lange und der
entsprechenden Zahn-Geraden abgelesen werden. Siehe Hinweise zur Bandaus-
wahl fiir weitere Informationen.
»
m Zahnrader aus glasfaserverstiarktem Nylon
:U Nom. Teil-
I'T1 kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgroBen
H (Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
g effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
o @ & % | 65| 165 | 65 | 165 | 145 | 37 15,25 40, 60
12
(3,41 %) 78 | 198 | 7.8 198 | 1,45 37 15,25 40, 60

e Erhéltlich in schwarzem glasfaserverstarktem Nylon
e Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

Flat Top-Unterlegkeile

Erhéltliche Hohe Erhéltliche Breite

Zoll mm Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1,6 41 5 127 PE 1000

1,97 50 5 127 PE 1000

o Befestigungselemente und abgeénderte S4500 Flat Top-Module sind erforderlich.
e Anzugsmoment bei der Befestigung: 40-45 in-Ibf (4,5-5 Nm).
e Mindestabstand zum Bandrand ohne Unterlegkeile: 2,0 Zoll (50 mm).
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Gewindestiicke

Basis-Bandausfiihrung

Material

GroBen der Gewinde-
stiicke

Flat Top

Azetal, Polypropy-
len

5/16 x 18 Zoll,
M8 x 1,25 mm,
M6 x 1 mm

Mithilfe von Gewindestiicken kénnen am Band auf einfache Weise Bauteile angebracht werden.

e Vierkant-Gewindestiicke sind im Lieferumfang enthalten. Der Vierkant-Flansch gewdhrleistet, dass i © N
das Gewindestiick beim Festziehen oder Lockern der Schraube nicht verrutscht. & al

Der Umlauf des Bandes um die Zahnrader darf nicht durch mit mehreren Reihen verbundene K N
Bauteile behindert werden. &Y o

Zahnréder sind nicht in einer Linie mit den Gewindestiicken zu positionieren. Wenden Sie sich an "," @\
den Intralox-Kundenservice, wenn Sie genauere Informationen zur Positionierung von Zahnrédern i @\
und Gewindestiicken bendtigen. PN

Es sind Befestigungselemente und Serie 4500 Flat Top-Module erforderlich.
Anzugsmoment bei der Befestigung: 4045 in-Ibf (4,5-5,0 Nm).

Minimale Randzone von der Bandkante: 3,5 Zoll (89 mm)

Mindestabstand zwischen den Gewindestiicken entlang der Bandlénge: 1,0 Zoll (25 mm)

Andere Positionen der Gewindestiicke sind maglich. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenser-
vice, wenn Sie Hilfe bei der Positionierung von Gewindestiicken bendtigen.

Fingeriibergabeplatten
Breitenabstufungen Anzahl der Fin-
Zoll mm ger Verfiighare Werkstoffe
Glasfaserverstérkte Finger
6 152 18 aus Polyurethan, Azetal-
Riickplatte

Zur Verwendung mit Bandmodellen der Serie 4500 Non Skid Raised Rib.

Die Finger greifen in die Rippen und verhindern somit, dass Teile vom Fordereren-
de fallen.

Zur Befestigung der Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen werden Kunst-
stoff-Bundschrauben und Schraubenkappen mitgeliefert.

Einfach am Rahmen des Férderers zu installieren.

In zwei verschiedenen Ausfiihrungen erhéltlich. Die Standardkonfiguration verfiigt
liber lange Finger mit einer kurzen Riickplatte. Standardkonfiguration mit verlan-

gerter Riickseite verfiigt iber lange Finger mit verlédngerter Riickplatte. Die kurze
Riickplatte besitzt zwei und die verlangerte Riickplatte drei Befestigungsschlitze.

SERIE 4500

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fUr den Einsatz mit Intralox-Bandern 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®.

> B [«

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 57: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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Abmessungen des S4500 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top, Flush Grid
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,40 61 6,47 164 3,61 92
7.8 198 12 3,46-3,59 88-91 2,63 67 7,80 198 4,28 109
10,3 262 16 4,71-4,81 120-122 3,15 80 10,25 260 5,50 140
Non Skid
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,40 61 6,56 167 3,70 94
7.8 198 12 3,46-3,59 88-91 2,63 67 7,89 200 4,36 111
10,3 262 16 4,71-4,81 120-122 3,15 80 10,34 263 5,59 142
Non Skid Raised Rib
6,5 165 10 2,77-2,92 70-74 2,40 61 6,67 169 3,81 97
7,8 198 12 3,46-3,59 88-91 2,63 67 8,00 203 4,48 114
10,3 262 16 4,71-4,81 120-122 3,15 80 10,45 265 5,70 145
@Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

‘rﬁ Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
1] Die MindestspaltmaBe sind in der folgenden Tabelle angegeben. Weitere Informationen finden Sie unter Spalt zur
I'T1 Ubergabeplatte im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.
IS $4500 Spalt zur Ubergabeplatte
(4] Zahnradbeschreibung Mindestabstand
(@) Teilkreisdurchmesser
o Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
6,5 165 10 0,160 41
7.8 198 12 0,130 33
10,3 262 16 0,100 2,5
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Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Mindestbreite 6 152,4
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,7x0,5 17,8x 12,7
Durchlassigkeit 58 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
;S.ycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

Je nach Anwendung steigert die offene Oberflache die Wirksamkeit der Spriih-
reinigung und/oder verbessert die Leistung der Luftdurchlasskiihlung.

PVDF ist ein Polymerwerkstoff, der sich langfristig in Waschanlagen bewéhrt
hat.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Erhaltlich mit geteilten Zahnréader aus Stahl fiir Iangere Lebensdauer der Zahn-
réder und einfacheren Austausch.

Einfache Nachriistung von bestehenden Metallférderbandern ohne wesentliche
Verénderungen am Forderer

o
o
o
o
—
oc
L
77

A Bevorzugte Laufrichtung

|._1.00" NOM. | 1.00" NOM. | 1.00" NOM. | 1.00" NOM.

J (25.4mm) — """ (25.4 mm) [*— @5.4mm) —*" (25.4 mm) l

0.25"

(6.4 mm) 50"
@ Q]) Q D Q]) @ ]> ! ;15?“"‘)

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/m2
PVDF PVDF 1.000 14.600 34 bis 200 1 bis 93 1,57 7,64
Polypropylen Polypropylen 750 10.900 34 bis 220 1 bis 104 0,82 4,00
Azetal Polypropylen 900 13.100 34 bis 200 1 bis 93 1,14 5,57
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
12 305 3 2
24 610 6 4
36 914 9 6
48 1.219 12 8 Minimaler Rollendurchmesser 3 in
60 1.524 15 10 (76,2 mm).
72 1.829 18 12
84 2134 21 14
96 2.438 24 16
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern bei
einem maximalen Mittellinienabstand von 4 Zoll (102 mm).°

@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 6 in (152,4 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 kénnen zusatzliche Zahnréder 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
Zahnrader finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
m 1.0 \\ 8.0 203
0.9 \\ N
w 08 \Q\ \\ 7.0 178
— N \
07 N ~ 6.0 152
m 06 \\\ i N 25T 50 127
o 05 \ - ’
o A04 \ \20‘1'4 A4A0 102B
(@) ’ AR N ~
o s \ N\ 19T 30 7
N 13T 20 51
10T ‘ \
02 [\ N\ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
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Einteilige Zahnréader

Nom. Teil-

kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal

20(123%)| 65 [ 165 [ 65 | 165 | 075 [ 19 | | 15 | |

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Enduralox Polypropylen-Verbundwerkstoff

20(1,23%)| 65 | 165 | 65 | 165 | 148 | 38 | 2716 90 '!
2508%) | 81 | 206 | 81 | 206 | 148 | 38 2377//11% 9 8
40(0,31%)| 12,9 | 328 | 13,0 | 330 1,48 38 | 2-11/16 60 o
e Erhéltlich in blauem Enduralox Polypropylen-Verbundwerkstoff m
e Temperaturbereich: -20 °F bis 220 °F (-29 °C bis 104 °C). m
_—
o
B
Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
Geteiltes Metall
2-3/16,
20(1,23%)| 65 | 165 | 65 | 165 | 17 | 43 22_'171//1166’ 25
3-7/16
2-7/16,
25(0,8%) | 8,1 | 206 8,1 206 1,7 43 | 2-11/16,| 2,5 90
3-716

e Edelstahl mit Verbindungsplatten aus Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)
Geteilt, aus UHMW-Polyethylen

2-7/16,
40(0,31%)| 12,9 | 328 | 13,0 | 330 | 1,48 38 | 2-11/16, 60
3-7/16

e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).

Geteilt, aus Nylon, FDA-konform
13(2,90%)| 42 | 107 4,2 107 1,48 38 1-1/4 1-1/2 40
19 (1,38 %)| 6,1 155 6,1 155 1,48 38 1-1/4 1-1/2 40

e Erhéltlich in FDA-konformem naturfarbenem Nylon
o Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

0006 314d3S

Flat Top-Mitnehmer (nicht haftend)

Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
3 76 Polypropylen, Nylon
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
integriert. Befestigungselemente sind nicht erforderlich.

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

e Minimale Randzone ohne Bordkanten: 2,0 Zoll (50,8 mm).
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GERADE BANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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 58: Antriebsabmessungen A, B, C und E 8
Abmessungen des S9000 Fordererrahmens (o))
Zahnradbeschreibung A B C E m
Bereich (Mindestwert bis Hochst- —
Teilkreisdurchmesser wert)? m
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm 0
Flush Grid w
33 84 10 1,30-1,38 33-35 1,65 42 3,26 83 1,95 50
4,2 107 13 1,80-1,86 46-47 1,85 47 4,22 107 2,42 61
6,1 155 19 2,78-2,82 71-72 2,23 57 6,14 156 3,38 86
6,5 165 20 2,94-2,98 75-76 2,35 60 6,46 164 3,54 90
8,1 206 25 3,75-3,78 95-96 2,63 67 8,06 205 4,34 110
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®.

$9000 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
33 84 10 0,081 2,1
4,2 107 13 0,061 1,5
6,1 155 19 0,042 1,1
6,5 164 20 0,040 1,0
8,1 205 25 0,032 0,8
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Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 3,0 76
Mindestbreite 59 150
Maximale Breite 153,5 3900
Breitenabstufungen 0,98 25
OffnungsgroBe - -
Durchlassigkeit 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.

Mit gelben Kanten erhdltlich. Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich
das bewegliche Band deutlich vom festen Boden ab.

Aus hochfestem elektrisch leitfahigem Azetal erhéltlich, das einen Oberfldchen-
widerstand von 1.000 Ohm gemas IEC 62631 aufweist.

Slidelox sind ein Azetal-Copolymer.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Befestigungen fiir Unterlegkeile erhéltlich.

SERIE 10000

3.0 3.0" 3.0"
l (76 mm) (76 mm) (76 mm) l
.70"
(17.8 mm) " l O O (5 1.40"
(35.6 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,50 Zoll (12,7 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Nylon 10.000 146.000 -50 bis 200 -46 bis 93 6,36 31,05
HSEC-Azetal Nylon 8.000 117.000 -50 bis 200 -46 bis 93 6,36 31,05
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Mold to Width Flat Top

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 30 76

) 39 100
Standardbreiten 79 200
OffnungsgroBe - -
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Slidelox; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

e (latte, geschlossene Oberfliche mit vollig biindigen Kanten.

o Aus hochfestem elektrisch leitfahigem Azetal erhaltlich, das einen Oberflachen-
widerstand von 1.000 Ohm geman IEC 62631 aufweist.

Slidelox sind ein Azetal-Copolymer.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

0000} 3J1H3S

3.0 3.0" 3.0"
(76 mm) (76 mm) (76 mm) l

L
(ST OYM O O)eis

T

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Breite des Bandes Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff Zoll mm 0,50 Zoll (12,7 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
Azetal 39 100 [Nylon 2.500 11.100 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 3,10
Azetal 79 200 Nylon 5.800 25.800 -50 bis 200 -46 bis 93 4,15 6,18
HSEC-Azetal 39 100 [Nylon 2.000 8.900 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 3,10
HSEC-Azetal 79 200 [Nylon 4.700 20.900 -50 bis 200 -46 bis 93 4,15 6,18
HHR-Nylon 39 100 [Nylon 2.500 11.100 -50 bis 240 -46 bis 116 6,36 31,05
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Non Skid Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 30 76
Mindestbreite 59 150
Maximale Breite 153,5 3900
Breitenabstufungen 0,98 25
OffnungsgroBe (ca.) - -
Durchldssigkeit 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.

Geschlossene Oberflache mit vollig biindigen Kanten.
Profil bietet eine rutschfeste Trittflache zur Erhéhung der Sicherheit.
Kanten besitzen eine Flat Top-Oberfldche ohne Laufflachenprofil.

e Mit gelben Kanten erhéltlich. Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich 8

das bewegliche Band deutlich vom festen Boden ab.
e Slidelox sind ein Azetal-Copolymer. 8
e Aus hochfestem elektrisch leitfahigem Azetal erhdltlich, das einen Oberfldchen-

widerstand von 1,000 Ohm geméB IECE 62631 aufweist. -
e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere m

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

Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu m

ermitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. %
e Es sind Unterlegkeile erhaltlich. Die Unterlegkeile werden mithilfe der Flat Top- 300 300 300

Module der Serie 10000 angebracht. [~ 76 mm) (76 mm) 6mm) ]
e Flat Top-Randzone: 2,0 Zoll (50 mm) von der Bandkante. l l

FA'A"A-AAA A AAY
95"
“m=(O M O O O Vet
Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,50 Zoll (12,7 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2

HSEC-Azetal Nylon 8.000 117.000 -50 bis 200 -46 bis 93 6,85 33,44
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Non Skid Perforated

Zoll mm = =

Pitch (Nominale Bandteilung) 3,00 76,2 :
Mindestbreite 59 150
Maximale Breite 153,5 3900
Breitenabstufungen 0,98 25
OffnungsgroBe (ca.) 0,10 x 0,31 2,8x79
Durchldssigkeit 3%
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.

Véllig biindige Kanten haben eine Flat Top-Oberfléche ohne Profil.

Offene Schlitze verbessern den Fliissigkeitsablauf. Rautenprofil bietet eine
rutschfeste Trittflache zur Erhohung der Sicherheit.

(D e Mit gelben Kanten erhéltlich. Durch versetzte gelbe Sicherheitskanten hebt sich
m das bewegliche Band deutlich vom festen Boden ab.
w o Slidelox sind ein Azetal-Copolymer.
— e Aus hochfestem elektrisch leitfahigem Azetal erhéltlich, das einen Oberflachen-
m widerstand von 1.000 Ohm geméB IEC 62631 aufweist.
-t e Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
o Scharnierstab-Materialien sind verflighar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
(@) ermitteln.
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o e Es sind Unterlegkeile erhaltlich. Die Unterlegkeile werden mithilfe der Flat Top-
Module der Serie 10000 angebracht. -— (763-:‘"'“) (72-::"'"‘) (72-:]'"") —
e Flat Top-Randzone: 1,97 Zoll (50,0 mm) von der Bandkante. l l
79" S B R B

(20.1 mm) “ I I O O O)(s;.: ?:m)

T

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,50 Zoll (12,7 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Nylon 10.000 146.000 -50 bis 200 -46 bis 93 6,48 31,64
HSEC-Azetal Nylon 8.000 117.000 -50 bis 200 -46 bis 93 6,48 31,64
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GERADE BANDER

Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
3 100 1 2 2
59 150 1 2 2
7.9 200 2 2 2
9,8 250 2 3 2
11,9 300 3 3 2
13,8 350 3 3 3
15,7 400 3 3 3
17,7 450 3 3 3
19,7 500 3 4 3
23,6 600 5 4 3
29,5 750 5 5 4
31,5 800 5 5 4
35,4 900 7 5 4
41,3 1.050 7 6 5
47,2 1.200 7 7 5
53,1 1.350 9 7 6
59,1 1.500 9 8 6
70,9 1.800 13 9 7
82,7 2.100 21 11 8
94,5 2.400 23 12 9
118,1 3.000 29 15 11
143,7 3.650 35 17 13
145,7 3.700 37 18 14
147,6 3.750 37 18 14
149,6 3.800 37 18 14
151,6 3.850 37 18 14
153,5 3.900 41 19 14

Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand.¢

Maximal 6 in (152 mm) Mittellinienab-

stand

Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-

abstand

der Mittellinie.

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéltlich in
Abstufungen von 1,97 in (50 mm) mit einer Mindestbreite von 3,94 in (100 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 kénnen zusatzliche Zahnréder erforderlich sein. Zahnrader erfordern maximal 5,91 in (150 mm) Abstand von

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.

SERIE 10000
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GERADE BANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
g'g ‘\\ 7.0 178
07 \Q\\ \\ 6.0 152
06 NN ™N
0 \\ 50 127
A 04 L b \ A 4.0 102 B
. \ \\\ \\
16T 3.0 76
03 \\\\& St I
N 2T\ 14T 20 51
~N
02 101: \ 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
g Nylonzahnréder
et Nom. Teil-
m kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
=S - -
o (Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
o effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
10
8 @70% | 99 | 251 | 97 | 246 | 15 | 38 35 90
12
(3.29 %) 11,8 | 300 | 11,7 | 297 1,5 38 35 90
14
(2,43 %) 13,7 | 348 | 13,6 | 345 1,5 38 35 90
16 100,
0 15,7 | 399 | 156 | 396 1,5 38 35 120, 90
(1,84 %) 140
e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Temperaturbereich: 50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C)
Flat Top-Unterlegkeile und seitliche Unterlegkeile
Erhéltliche Hohe Erhéltliche Breite
Zoll mm Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,8 20 1,5 37 Nylon
1,6 40 49 125 Nylon
2 50 49 125 Nylon
o Befestigungselemente und abgeanderte S10000 Flat Top-Module sind erforder- & i 2 e
lich. T e o L R
e Der Mindestabstand zum Bandrand ohne Unterlegkeile betrdgt 2,0 in (50 mm). = : Sl LT
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GERADE BANDER

Gewindestiicke
Basis-Bandausfiihrung Material GroBen der Gewindestiicke
Flat Top, Mold To Width Flat Azetal M8 x 1,25 mm, M6 x 1 mm
Top -
L
o Mithilfe von Gewindestiicken kdnnen am Band auf einfache Weise Bauteile angebracht

werden.

¢ Die Gewindestiicke sind quadratisch. Der Vierkant-Flansch gewéhrleistet, dass das
Gewindestiick beim Festziehen oder Lockern der Schraube nicht verrutscht.

Der Umlauf des Bandes um die Zahnrader darf nicht durch mit mehreren Reihen
verbundene Bauteile behindert werden.

Alle Abmessungen fiir das Anbringen von Gewindestiicken werden bei einer Bestellung
von der Kante des Bandes gemessen. Informationen (iber die bei lhren Bandern
mdglichen Gewindestiickpositionen erhalten Sie bei Angabe Ihrer Banddaten vom
Intralox-Kundenservice.

Zahnréder kdnnen in einer Linie mit den Gewindestiicken angebracht werden, wenn o :
ein Abstand von 0,187 in (4,75 mm) eingehalten wird. Setzen Sie sich mit dem \_/IA el
Intralox-Kundenservice in Verbindung, wenn Sie Informationen zur passenden Schrau-
benlénge fir Ihre Anwendungen bendtigen.

e Anzugsmoment bei der Befestigung: 40-45 in Ibf (4,5-5,0 Nm).

* Minimale Randzone zur Bandkante: 1,22 Zoll (31 mm) 0.187 in
 Minimaler Abstand zwischen Muttern iiber die Breite des Bandes: 0,492 in (12,5 mm). (4'71"‘"')
e Abstand entlang der Lange des Bandes: 3 Zoll (76 mm) Abstufungen.

?

SERIE 10000

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®.

> B [«

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 59: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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GERADE BANDER

Abmessungen des S10000 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Flat Top
9,9 251 10 4,02-4,25 102-108 3,33 85 9,90 251 571 145
11,8 300 12 5,01-5,20 127-132 3,73 95 11,80 300 6,66 169
13,7 348 14 5,98-6,15 152-156 4,03 102 13,70 348 7,61 193
15,7 399 16 7,01-7,15 178-182 4,33 110 15,70 399 8,61 219
Non Skid Raised Rib
9,9 251 10 4,02-4,25 102-108 3,33 85 10,15 258 5,96 151
11,8 300 12 5,01-5,20 127-132 3,73 95 12,05 306 6,91 176
13,7 348 14 5,98-6,15 152-156 4,03 102 13,95 354 7,86 200
15,7 399 16 7,01-7,15 178-182 4,33 110 15,95 405 8,86 225
Non Skid Perforated
9,9 251 10 4,02-4,25 102-108 3,33 85 9,99 254 5,80 147
11,8 300 12 5,01-5,20 127-132 3,73 95 11,89 302 6,75 17
13,7 348 14 5,98-6,15 152-156 4,03 102 13,79 350 7,70 196
15,7 399 16 7,01-7,15 178-182 4,33 110 15,79 401 8,70 221
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®.

$10000 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
9,9 251 10 0,233 59
11,8 300 12 0,194 49
13,7 348 14 0,166 42
15,7 399 16 0,145 3,7
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2 LIEFERPROGRAMM

RADIUSBANDER

TECHNISCHE ANALYSE FUR SPIRAL- UND RADIUSBANDER

Intralox kann eine technische Analyse fiir Spiral- und Radiusanwendungen
durchfuhren, um den geschéatzten Bandzug zu bestimmen und sicherzustellen, dass
das Band fir die Anwendung stabil genug ist. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Die folgenden Informationen sind fiir eine technische Analyse erforderlich:

¢ Alle Umgebungsbedingungen, die den Reibungskoeffizienten beeinflussen
kénnen. Verwenden Sie bei schmutzigen oder abrasiven Bedingungen héhere
Reibungskoeffizienten als normal.

e Bandbreite

e Lange jedes geraden Bandabschnitts

¢ Winkel, Richtung und Innenradius jedes Kurvenabschnitts
e Materialien von Obertrum und Niederhaltegleitleisten.

o Foérdergutlast Ibf/ft* (N/m?)

e Bedingungen fir die Produkt-Akkumulation

e Belt speed (Bandgeschwindigkeit)

e Hoéhenunterschiede zwischen den einzelnen Abschnitten
e Betriebstemperaturen

e Spezifikationen Zahnrad und Welle

Intralox kann lhnen bei der Auswahl von Radius- und Niederspannungs-

Spiralbandern mit angetriebener Trommel fiir lInre Anwendung helfen. Weitere
Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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RADIUSBANDER

ZERO TANGENT™ Radius Flat Top

Zoll | mm
Winkel Reihe zu Reihe 1,33 Grad
Maximale Breite 55,12 1400
Mindestbreite 7,87 200
Breitenabstufungen 7,87 200
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab-Verscthss; 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.

Durch die Form des Bandes sind vor und nach Kurven keine geraden Abschnitte
erforderlich.

Der Abstand der nominalen Bandteilung &ndert sich je nach Lage des Moduls
zur Mitte der Kurve.
e Verwendet zweiteilige Nylon-Stébe.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Intralox stellt vollstandige Konstruktionsrichtlinien bereit, die die Investitionen in
die Konstruktion minimieren.

Entwickelt fiir Radiusanwendungen mit einem minimalen Innenwenderadius von
23,62 in (600 mm).

Banddaten
Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser Bandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Nylon 907 13.200 -50 bis 200 -46 bis 93 1,89 9,25

Stellen Sie sicher, dass keine Wellendurchbiegung vorliegt.
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RADIUSBANDER

Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich® Mindestanzahl von Zahnrédern pro Gleitleisten

Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
7,87 200 2 2 2
15,75 400 4 3 2
23,62 600 6 4 2
31,50 800 8 5 3
39,37 1.000 10 6 3

@Wenn die tatséchliche Breite ausschlaggebend ist, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

bVerwenden Sie fiir andere Breiten eine gerade Anzahl von Zahnrédern beim maximalen Zahnradabstand: 3,94 Zoll (100 mm). Maximaler Obertrumabstand: 7,87 Zoll (200 mm).
Maximaler Untertrumabstand: 15,75 Zoll (400 mm)

C Alle Zahnrader miissen arretiert werden.

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
Spitzguss-Nylon mit FDA-Zulassung

12(3,41%)| 6,2 | 157 6,2 157
12(3,41%)| 6,5 | 165 6,5 165
12(3,41%)| 6,9 | 175 6,9 174
e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon

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

123,41 %)| 2,3 58 2,4 61
12(3,41%)| 2,6 66 2,7 70
12(3,41%)| 3,0 76 3,1 78
12(3,41%)| 3,3 84 34 87
12(3,41%)| 3,7 94 3,8 96
12(3,41%)| 4,0 | 102 41 104
12(3,41%)| 44 | 112 4,5 113
1,0 25 1-7/16 - 40 -

12(3,41%)| 47 | 119 4,8 122
12(3,41%)| 5,1 130 5,1 131
12(3,41%)| 54 | 137 55 139
12(3,41%)| 58 | 147 58 148

)

)
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RADIUSBANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern vorgesehenen Fdrderer 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 60: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S2100 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
ZERO TANGENT Radius Flat Top
2,3 58 12 0,90-0,94 23-24 1,35 34 2,27 58 1,39 35
2,6 66 12 1,07-1,11 27-28 1,46 37 2,62 67 1,57 40
3,0 76 12 1,24-1,29 31-33 1,57 40 2,97 75 1,74 44
33 84 12 1,40-1,46 36-37 1,66 42 3,32 84 1,92 49
37 94 12 1,57-1,64 40-42 1,75 44 3,67 93 2,09 53
4,0 102 12 1,74-1,81 44-46 1,84 47 4,02 102 2,27 58
4,4 112 12 1,91-1,99 49-51 1,92 49 4,37 111 2,44 62
47 119 12 2,08-2,16 53-55 1,99 51 4,72 120 2,62 67
51 130 12 2,25-2,34 57-59 2,07 53 5,07 129 2,79 71
54 137 12 2,42-2,51 61-64 2,14 54 5,42 138 2,97 75
58 147 12 2,60-2,70 66-60 2,21 56 5,77 147 3,16 80
6,2 157 12 2,80-2,90 71-74 2,27 58 6,12 155 3,36 85
6,5 165 12 2,94-3,05 75-77 2,34 59 6,47 164 3,51 89
6,9 175 12 3,14-3,25 80-83 2,40 61 6,82 173 3,71 94
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®.

$2100 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
2,3 58 12 0,040 1,0
2,6 66 12 0,046 1,2
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RADIUSBANDER

$2100 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
3,0 76 12 0,052 1,3
33 84 12 0,058 1,5
3,7 94 12 0,064 1,6
4,0 102 12 0,070 1,8
4,4 112 12 0,076 1,9
47 119 12 0,082 2,1
5,1 130 12 0,088 2,2
54 137 12 0,095 2,4
58 147 12 0,100 2,5
6,2 157 12 0,105 2,7
6,5 165 12 0,112 2,8
6,9 175 12 0,117 3,0
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid

Zoll mm o oo o
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,75 12,7x19,7
Durchlassigkeit 50 %
Produktauflage 37 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
Produkthinweise

¢ Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Es sind biindige Bandkanten oder Bandkanten mit Stegen erhaltlich.

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Leichtes festes Band mit glattem Oberflachenraster.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Antriebssystem verhindert Schlupf und verringert Band- und Zahnradver-
schleiB. Es sorgt auBerdem fiir niedrige Riickspannung.

Fiir Radiusanwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich der 2,2-fachen
Bandbreite (gemessen an der Innenkante).

Wenn Standardband-Gleitprofile (fiir Standardkanten oder Bandkanten mit Steg)

verwendet werden, diirfen die Zahnréder nicht auf der Welle arretiert werden. In 0.50" NOM.

diesem Fall behélt die Gleitleiste die seitliche Bandposition bei. (13 mm) j=—o
o Die Breite der Bander mit Filhrungsstegen wird ohne Fiihrungsstege gemessen.

Die Stege stehen ca. 0,5 in (13 mm) x 0,25 in (6 mm) weit an beiden Seiten des

Bandes innerhalb der Gleitprofile iiber. 0.25" NOM. | +
Maximale Bandbreite in Kurven: 36 Zoll (914 mm) (€ mm)

0.25" NOM.
(6 mm)

Abbildung 61: Serie 2200 MaBe von Bandkante mit Fiihrungs-
steg

+——A
1.50" NOM. 1.50" NOM.

L 381mm) 1 (38.1 mm) ]
0.375" I
(9.5 mm) 0.75"
1— Vil T =T (19.1 mm)
i L . )

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (ge- Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser rade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m2
Polypropylen Azetal 1.600 23.400 Wenden Sie sich an den Intralox- 34 b|§ 200 1 blg 93 1,86 9,10
Polyethylen? Azetal 1.000 14.600 Kundenservice, wenn Sie eine Be- -50 bis 150 -46 bis 66 1,96 9,56
Azetal Nylon 2.500 36.500 rechnungB fieé Fegtig!ﬁteit gebogener | -50 bis 200 -46 bis 93 2,82 13,80
Polypropylen Polypropylen® 1400 | 20.400 ander benotigen. 34 bis 220 1 bis 104 178 | 869

apolyethylen sollte keinen hoheren Temperaturen als 150°F (66°C) ausgesetzt werden.
bgei Polypropylen-Bandern kénnen Polypropylen-Stibe eingesetzt werden, wenn eine héhere chemische Besténdigkeit erforderlich ist. Bitte beachten Sie die niedrigere Bandfestigkeit.
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid High Deck

Zoll mm - ]
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1 3 :C}" _z:rf* ~»
Mindestbreite 6 152 L g
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,75 12,7x19,7
Durchldssigkeit 50 %
Produktauflage 37%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbédndern.

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

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Geeignet fiir Kurven mit einem Innenradius gleich der 2,2-fachen Bandbreite.

Bietet mehr Quersteifigkeit als das serienmaBige $2200-Band. Diese Funktion
kann die Nachriistkosten in Spiralen reduzieren.

Verwendet serienmaBige S2200-Gleitprofile.

Wenn Standardband-Gleitprofile (fiir Standardkanten oder Bandkanten mit Steg)
verwendet werden, diirfen die Zahnréder nicht auf der Welle arretiert werden. In
diesem Fall behlt die Gleitleiste die seitliche Bandposition bei.

0,5 Zoll (12,7 mm) héher als das serienmiBige S2200-Band.
SerienmaBige freie Randzone: 1,25 Zoll (31,8 mm).

(190'17r5n"m) I ) 1 (31.8 mm)

7

1.50" NOM. 1.50" NOM, .
1 ~—@8Amm) T (38.1mm) 075" (95 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- |Bandfestigkeit ge- Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser rader Bander? ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2
Azetal Nylon 2.500 | 36.500 | Wenden Sie sich an den Intralox-Kun- | -50 bis 200 -46 bis 93 3,66 17,87
denservice, wenn Sie eine ?erechnur]lg
Polypropylen Azetal 1.600 | 23.400 | der Festigkeit gegogener Bander bend-| 34 bis 200 1 bis 93 2,41 11,77
igen.

@Bei Verwendung 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 ihre angegebenen Festigkeiten. Der Temperaturbereich fiir Polyurethan-Zahnrader betrégt 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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RADIUSBANDER

Radius Friction Top

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1
Mindestbreite 5 127
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,75 12,7x19,7
Durchlassigkeit 50 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

. !Jieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt Sicherheit \

im Handbuch Montage, Wartung und F 0: bei Intral Oi a

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

Es sind biindige Bandkanten oder Bandkanten mit Stegen erhaitlich. U ' ' U U u u u . .
Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfachen. - — g =
Erhéltlich in grauem Polypropylen mit schwarzem Gummi, in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi und . a ﬂ A “ ” H H H
in naturfarbenem Polyethylen mit weiBem Gummi.

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 ermitteln. f - £ - .
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. . A ” H H H H H “
Das Antriebssystem verhindert Schlupf und verringert Band- und ZahnradverschleiB. Es sorgt auBerdem fiir

niedrige Riickspannung. { " ’
 Fiir Radiusanwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich der 2,2-fachen Bandbreite (gemessen an H H H H u “ H H
der Innenkante). 0.50" NOM.
* Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedingungen und den Férdergutei- | (13 mm)
genschaften ab. Berlicksichtigen Sie diese Faktoren bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit
diesen Bandern ausgestattet sind.
e Wenn Standardband-Gleitprofile (fiir Standardkanten oder Bandkanten mit Steg) verwendet werden, diirfen m
die Zahnrader nicht auf der Welle arretiert werden. In diesem Fall behdlt die Gleitleiste die seitliche 0.25" NOM. | +
Bandposition bei. (6 mm)
o Die Breite der Bander mit Fiihrungsstegen wird ohne Fiihrungsstege gemessen. (Die Stege stehen ca. 0,5 in 0.25" NOM-I
(13 mm) x 0,25 in (6 mm) weit an beiden Seiten des Bandes innerhalb der Gleitprofile tiber.) (6 mm
e Integrierte Randzone: 1,75 Zoll (44,5 mm).
* Maximale Bandoreite in Kurven: 36 Zoll (314 mm). Abbildung 62: MaBe der Bandkante mit Flihrungssteg
A 0.25"
~— 1.50" NOM. —=— 1.50" NOM. ® 4 mm)
* (38.1 mm) (38.1 mm) .
0.625" (11 [l (11 [l !
(15.9 mm) | 1.00"
—_— — — (25.4 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen
Abbildung 63: MaBe der biindigen Bandkante

Banddaten

Standard-Schar- Temp. Bereich (kontinuier- Behordliche Zu-

nierstab-Materi- | Bandfestigkeit lich) Bandgewicht lassung

al, Durchmesser
Basis-Bandwerk- | Basis/Friction 0,24 Zoll Bandfestigkeit Friction Top-Har-| FDA

stoff Top (6,1 mm) Ibf/it | N/m (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m2 tegrad (USA) | EUMCA
Polypropylen Grau/Grau Azetal 1.600 | 23.400 | Wenden Sie sich | 34 bis 150 1 bis 66 2,20 | 10,74 64, Shore A
Polypropylen WeiB/WeiB Azetal 1.600 | 23.400 aKT,,?ggn'Qgﬁ:gé 34 bis 150 1bis66 | 2,20 | 10,74 55, Shore A b c
Polyethylen Natur/weiB Azetal 1.000 | 14.600 | wenn Sie eine | -50bis 120 | -46bis49 | 2,30 | 11,23 55, Shore A b c
Polypropylen Grau/Grau Polypropylen 1.400 | 20.400 | Berechnung der | 34 bis 150 1 bis 66 2,12 | 10,35 64, Shore A
Festigkeit gebo-

Polypropylen WeiB/WeiB Polypropylen 1.400 | 20.400 geneir]g?;edr?r be-| 34 bis 150 1bis66 | 2,12 | 10,35 55, Shore A b ¢

aEyropéisches 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.
CVion der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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Radius with Edge Bearing

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1
Minimale Breite (Lager einseitig) 7 178
Minimale Breite (Lager beidseitig) 9 229
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,75 12,7x19,7
Durchldssigkeit 50 %
Produktauflage 37%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt Sicherheit
im Handbuch Montage, Wartung und 6: bei Intral Oi a

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

Sowohl biindige Kante als auch Bandkanten mit Fiihrungsstegen sind fiir Bander mit Lagern auf nur einer
Seite verflighar. Biindige Kante und Bandkanten mit Fiihrungsstegen miissen an der AuBenkante der Kurve
platziert werden.

Das Verschlusssystem erlaubt ein leichtes Einfiihren und Entfernen der Scharnierstébe.
Gelagerte Bandkanten sind nur fiir Kurvenanwendungen erhéltlich.

Einseitige Lager sind fiir Bander erhdltlich, die sich nur in eine Richtung drehen, beidseitige Lager fiir
Bénder, die sich in beide Richtungen drehen.

Die Lager miissen in jede zweite Bandreihe eingebaut werden.
Die Lager bestehen aus Chromstahl und eignen sich nur fiir trockene Anwendungen.
Die Lager sind mit einem Verbindungsstift aus Edelstahl gesichert.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber 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 ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Lager miissen an der Innenkante der Kurve platziert werden.

Das Band ist fiir Radiusanwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich der 2,2-fachen Bandbreite
(gemessen an der Innenkante des Gleitprofils) ausgelegt.

Priifen Sie mithilfe des Intralox Engineering Program, ob gelagerte Bandkanten fiir die gewiinschte Anwen-
dung geeignet sind.

Maximale Bandgeschwindigkeit: 350 fpm (107 mpm).
Der Kunststoffteil der gelagerten Kante ist um 0,125 in (3,2 mm) eingeriickt. Die Bandbreite wird zum Ende (8.1 mm) (8.1 mm) @1 mm) @imm ]

des Lagers hin gemessen. ogsnom. |
Bénder mit Lagern an einer Seite verwenden Standardkanten-Niederhaltegleitprofile mit einem Kanal von 9 oo o mony
0,50 in (12,7 mm) Tiefe. |

Bénder mit Lagern an beiden Seiten erfordern an der AuBenkante der Kurven ein Gleitprofil mit einem Kanal . .
von mindestens 0,75 in (19,1 mm) Tiefe. A Bevorzugte Bandlaufrichtung fir flache Kurvenanwendungen
Maximale Bandbreite: 36 Zoll (914 mm).

0

0

0

0

0

0

0

15" NOM. 15" NOM. 1.5 NOM. 15" NOM.

0

0

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2
Wenden Sie sich an den Intralox-Kun-
Azetal Nylon 2000 | 29200 ggpigg‘{:geke}’t"g’;g%grfé?%fﬁg‘;%’ggég -50bis200 | -46bis93 | 282 | 13,80
tigen.
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RADIUSBANDER

Flush Grid High Deck mit gelagerter Bandkante
Zoll mm s s = 2
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1
Minimale Breite (Lager einseitig) 7,0 177,8
Minimale Breite (Lager beidseitig) 9,0 228,6
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,75 12,7x19,7
Durchlssigkeit 50 %
Produktauflage 37%
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p

Produkthinweise
Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt Sicherheit
im Handbuch Montage, Wartung und 6: bei Intral Oi a

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

Scharnierstab-Verschlusssystem mit verdeckter Kante erleichtert das Einsetzen und Entfernen der Schar-
nierstabe.

Die Lager bestehen aus Chromstahl und sind mithilfe eines Edelstahlstifts im Band verankert.
Die Lager sind in jeder zweiten Reihe des Bandes an der Innenkante der Kurve angebracht.

Gelagerte Bandkanten sind nur fiir Kurvenanwendungen erhaltlich. Einseitige Lager sind fir Bander erhélt-
lich, die sich nur in eine Richtung drehen, beidseitige Lager fiir Bander, die sich in beide Richtungen drehen.

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 ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Gelagerte Kanten werden nur fiir trockene Anwendungen empfohlen.

Priifen Sie mithilfe des Intralox Engineering Program, ob gelagerte Bandkanten fiir die gewiinschte Anwen-
dung geeignet sind.

Das Band ist fiir Radiusanwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich 2,2-facher Bandbreite, gemes-
sen an der Innenkante des Gleitprofils, ausgelegt.

0,5 Zoll (12,7 mm) héher als das $2200-Standardband.
SerienmaBige freie Randzone: 1,75 Zoll (44,5 mm).

Der Kunststoffteil der gelagerten Kante ist um 0,125 in (3,2 mm) eingeriickt. Die Bandbreite wird zum Ende
des Lagers hin gemessen.

Bénder mit Lagern an einer Seite verwenden Standardkanten-Niederhaltegleitprofile mit einem Kanal von
0,50 in (12,7 mm) Tiefe.

Bénder mit Lagern an beiden Seiten erfordern an der AuBenkante der Kurven ein Gleitprofil mit einem Kanal
von mindestens 0,75 in (19,1 mm) Tiefe. 125" I

Maximale Bandbreite: 36 Zoll (914 mm).
Maximale Bandgeschwindigkeit: 350 fpm (107 mpm).

(v (e (e

ot o &0

——A
He L
]
L_ ;a:"‘N"?x) __L_ é:j“N"?"I‘A)__L_ (13:.1""?:?] _—L 1.5" NOM. _J

(881 mm)

0375"
(@5 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2
Wenden Sie sich an den Intralox-Kun-
Azetal Nylon 2000 | 29.200 nf:;fgr"?;n‘é’ﬁgﬂ g;%gg;gfg%“nh&er -50 bis 200 -46 bis 93 366 | 17,87
endtigen.
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid (2.6) mit integrierten Rollen

Zoll mm .- v BT X
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,50 38,1 < 1 < l"' ’ "
Mindestbreite 7 178 'i‘& 4 A »’., \’ ' ’
Breitenabstufungen 1,00 25,4 oo '/
OffnungsgroBe (ca.) 0,50 x 0,75 12,7x19,7 ‘ e )
Durchléssigkeit 50 % M S \ ’ } ),
Scharnierausfiihrung Offen ~ R ‘
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf i ) y
p - f
Produkthinweise ’
. !Jieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt Sicherheit
im Handbuch Montage, Wartung und F 0: bei Intral Oi a

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

A, 0, A8 J& 4B A A A
Es sind biindige Bandkanten oder Bandkanten mit seitlichen Fiihrungsstegen erhéitlich.
Verwendet Azetalrollen.
sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir '

Jedes Bandmaterial verfiigt {iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnierstab-Materialien U
Ihre Anwendung zu ermitteln.

A -
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. . F A A
Fiir Anwendungen, die geringe Staudruck-Akkumulation erfordern. Die Last der Produkt-Akkumulation "
betrégt 5 bis 10 % des Produktgewichts.
Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck Gleitprofile zwischen den Rollen an. Bei Anwendun- u ' a u i I
gen mit angetriebenen Rollen Gleitprofile direkt unter den Rollen anbringen.
W W WaW W W W W

Wenn Standardband-Gleitprofile (fiir Standardkanten oder Bandkanten mit Steg) verwendet werden, diirfen
die Zahnrader nicht auf der Welle arretiert werden. In diesem Fall behdlt die Gleitleiste die seitliche -4—A

ﬁéngm‘imgn b:'l'- der mit Filhrungsst ird ohne Fiihrungsst (Die St 05i L TSOTNOML L 150 NOWL
ie Breite der Bander mit Filhrungsstegen wird ohne Fiihrungsstege gemessen. (Die Stege ragen ca. 0,5 in
(13 mm) x 0,25 in (6 mm) weit an jeder Seite des Bandes hinaus.) (38.1 mm) (38.1 mm)

Bénder in 16 in (406 mm) Breite und schmaler haben einen Wenderadius der 2,2-fachen Bandbreite. 2 0.925"
Breitere Bénder haben einen Wenderadius gleich der 2,6-fachen Bandbreite. (23.5 mm) 4

Bei Bandern mit einer Breite von mehr als 24 in (610 mm) wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenser- 0.375"
vice.

(9.5 mm 0.75"
Zahnréder nicht auf einer Linie mit Rollen anordnen. _) _) (19.1 mm)
Minimale Rollen-Randzone: 2,5 Zoll (63,5 mm).
Standard-Rollenabstand: f

- (iber Breite: versetzt 4 in (102 mm) oder auf gleicher Hohe 2 in (51 mm), 3 in (76 mm) oder 4 in ) .
(102 mm). A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

- Uber Lénge: versetzt 1,5 in (38,1 mm) oder auf gleicher Hohe 3 in (76,2 mm).
- Es st eine individuelle Rollenpositionierung verfiigbar.

Banddaten
Bandfestigkeit (gerade)
Standard-Schar- Rollenabstand (Breite) .
nierstab-Materi- Temp. Bereich

al, Durchmesser | 2 Zoll| 51 mm | 3 Zoll |7,6 mm| 4 Zoll |102 mm| Rollen-Freiraum | gangfestig- | (Kontinuierlich) | Bandgewicht

Bandwerkstoff | 0,24 in (6,1 mm) | Ibf/ft| N/m | Ibf/ft | N/m | Ibf/ft | N/m Zoll mm | keit (Kurven) °F °C | Ib/ft2 | kg/m2

Polypropylen Azetal 400 | 5840 | 710 | 10400 | 900 | 13100 | 2535 |64 8O bis| Wenden Ste sich | 31D | 4 s o3| 1 g

is| Kundenservice, [ 50 pis | -46 bi
Azetal Nylon 630 | 9190 | 1.110 | 16200 | 1.410 | 20,600 | 2335 64 BOOIS| origieeing | SROS | M8 | 282 | 138
. Berechnung der

25,35 |64, 89 bis| Festigkeit gebo- | g4 pig | 1 pis
Polypropylen Polypropylen? 350 | 5110 | 620 | 9050 | 790 | 11.500 | ore [*557 | gener Bander | “poq s | 178 | 869

bendtigen.

9,08

Bei Polypropylen-Bandern kdnnen Polypropylen-Stibe eingesetzt werden, wenn eine hohere chemische Besténdigkeit erforderlich ist. Bitte beachten Sie die niedrigere Bandfestigkeit.
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnrider pro Gleitprofile®
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
5 127 2 2 2
6 152 2 2 2
7 178 2 2 2
8 203 2 2 2
10 254 3 3 2
12 305 3 3 2
14 356 5 3 3
15 381 5 3 3
16 406 5 3 3
18 457 5 3 3
20 508 5 4 3
24 610 7 4 3
30 762 9 5 4
32 813 9 5 4
36 914 9 5 4
42 1.067 11 6 5
48 1.219 13 7 5
54 1.372 15 7 6
60 1.524 15 8 6
72 1.829 19 9 7
84 2.134 21 11 8
96 2.438 25 12 9
120 3.048 31 15 1
144 3.658 37 17 13

Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnréadern bei
einem maximalen Mittellinienabstand von 4 in (102 mm).

Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab-

stand

Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
abstand

service.

@Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert {ibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere 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.
Intralox empfiehlt keine Kurvenfiihrungen, die breiter sind als 36 in (914 mm). Wenden Sie sich bei Kurven-Anwendungen, die breitere Béander erfordern, bitte an den Intralox-Kunden-

b Diese Zahl gibt die minimale Anzahl an. Fir Anwendungen mit hoher Last kénnen zusétzliche Zahnréder erforderlich sein (platzieren Sie Zahnréder bei hohen Lasten in Abstanden von
einem Zoll). Informationen zur Arretierstelle finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz.
CDie angegebene Anzahl der Gleitprofile umfasst nicht das Niederhalte-Gleitprofil.
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RADIUSBANDER

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
09 AN
08 \\\E\ 7.0 178
07 \\ Q\ 6.0 152
06 SN
\ \\\\ 5.0 127
05 N =N
A NITTRIUONL A 0B
04 ~\ INN 16L
L N 3.0 76
03 8T\ k\13{r\: 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 Verhéltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss

8(761%) | 3,9 99 4,0 102 1,0 25 1,5 40
13(2,91%)| 63 | 160 6,4 163 1,0 25 2,5 60
16(1,92%)| 7,7 | 196 78 198 1,0 25 15,25 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Polypropylen-Spritzguss

8(761%) | 3,9 99 4,0 102 1,0 25 1,5 40
13(2,91%)| 63 | 160 6,4 163 1,0 25 2,5 60
16(1,92%)| 7,7 | 196 78 198 1,0 25 15,25 40, 60

e Erhaltlich in blauem Polypropylen
e Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
EZ Clean™, aus Azetal
11(4,05%)| 53 | 135 54 137 1,0 25 1,5 40
13(2,91%)| 6,3 | 160 6,4 163 1,0 25 1,5 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

EZ Clean™, aus Polypropylen
11(4,05%)| 53 | 135 54 137 1,0 25 1,5 40
13(2,91%)| 6,3 | 160 6,4 163 1,0 25 1,5 40

e Erhéltlich in blauem Polypropylen

e Bei Verwendung von diesen Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Bandern tiber 750 Ibf/ft (10.900 N/m)
auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bander behalten die angegebenen Festigkeiten.

o Temperaturbereich: 34 °F bis 220 °F (1 °C bis 104 °C).
e |nformationen uber die Verfligharkeit von Polyurethan-Zahnrédern erhalten Sie von unserem Intralox-

Kundenservice.
Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)

Geteilt, aus Azetal
13(291%)| 63 | 160 | 64 | 163 | 15 | 38 | 15 | 15 | |

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)

Geteilt, aus glasfaserverstarktem Nylon
13(291%)| 63 | 160 | 64 | 163 | 15 | 38 | 1-7/16 | | |
e Erhéltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon
e Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

e Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice. Dort werden Sie (iber empfohlene Methoden zum
Arretieren von Zahnrédern und die richtige Zahnradeinstellung informiert.

Gerade Mitnehmer
Erhéltliche Mitnehmerhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
4 102 Polypropylen, Polyethylen, Azetal

Gerader Mitnehmer sind auf beiden Seiten glatt.

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

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

Mitnehmer sind in linearen Abstufungen von 1,5 Zoll (38 mm) erhéltlich.
SerienmaBige freie Randzone: 0,625 Zoll (15,9 mm).
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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 64: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S2200 Fordererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Radius Flush Grid, Radius With Edge Bearing
39 99 8 1,44 37 1,93 49 3,92 100 2,40 61
53 135 11 2,18 55 2,27 58 5,32 135 3,10 79
6,3 160 13 2,67 68 2,52 64 6,27 159 3,57 91
7,7 196 16 3,40 86 2,78 71 7,69 195 4,28 109
Radius Friction Top
39 99 8 1,44-1,58 36-40 1,93 49 417 106 2,65 67
53 135 11 2,18-2,29 55-58 2,27 58 5,57 142 3,35 85
6,3 160 13 2,67-2,76 68-70 2,52 64 6,52 166 3,82 97
7,7 196 16 3,40-3,47 86-88 2,78 71 7,94 202 4,53 115
Radius Flush Grid mit Rolleneinsétzen
39 99 8 1,44-1,58 36-40 1,93 49 4,00 102 2,48 63
53 135 1 2,18-2,29 55-58 2,27 58 5,42 138 3,19 81
6,3 160 13 2,67-2,76 68-70 2,52 64 6,36 162 3,66 93
7,7 196 16 3,40-3,47 86-88 2,78 71 7,78 198 4,37 111
Radius Flush Grid High Deck, Flush Grid High Deck with Edge Bearing
39 99 8 1,44-1,58 36-40 1,93 49 4,42 112 2,90 74
53 135 11 2,18-2,29 55-58 2,27 58 5,82 148 3,60 91
6,3 160 13 2,67-2,76 68-70 2,52 64 6,77 172 4,07 103
7,7 196 16 3,40-3,47 86-88 2,78 71 8,19 208 4,78 121
El'.'ll' allallgemﬁine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichen Giitern nicht kritisch ist, verwenden Sie das untere Ende
es Bereichs.

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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$2200 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
39 99 8 0,150 338
53 135 1 0,108 2,8
6,3 160 13 0,091 2,3
7,7 196 16 0,074 1,9

NIEDERHALTEGLEITLEISTEN

S2200 ist mit oder ohne seitliche Stege erhaltlich. Fir beide Kantenausfiihrungen sind Niederhaltegleitleisten erhaltlich.
Die Version mit Stegen ermdglicht das Niederhalten des Bandes, ohne dass das Gleitprofil die Obertrumoberflache
beeintrachtigt.

e Weitere Informationen zu Intralox-Niederhaltegleitprofilen finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

e Informationen zur Konstruktion des Forderers fiir Niederhaltegleitleisten finden Sie unter Niederhaltegleitleisten im
Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung Uber Radiusbander und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fir die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm flir Spirale und Radius.

ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

e Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um Innenkurvenradius-Vorgaben zu erhalten.

e Der Mindestwert fir den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betrégt das 2,0-Fache der
Bandbreite. Klirzere gerade Teilstrecken flihren zu einem hohen VerschleiB an der Fihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

e Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert fir den Geradeauslauf vorgesehen.

e Der Mindest-Geradelauf (zur Antriebswelle) muss mindestens 5 ft (1,5 m) betragen. Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar
sind, ist bei kiirzeren Léangen (bis zum 1,5-fachen der Bandbreite) ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um Probleme
mit Zahnradverschlei3 und fehlerhafter Spurfliihrung zu vermeiden. Siehe Spannvorrichtungen.

¢ Die Mindestlange fir die letzte gerade Teilstrecke (unmittelbar nach der Umlenkwelle) betragt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist (bis zum 1,0-fachen der Breite), kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle verwendet werden.
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Flush Grid Messerkanten-Rollen Tight Turning

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Mindestbreite 12,0 305
Maximale Breite 36,0 914
Breitenabstufungen 3,0 76,2
Max. OffnungsgréBe (Kugel) 0,245 6,2

% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo-
gen)

28 %

Scharnierausfiihrung

Geschlossen

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.

Die glatte, ebene Oberflache ermdglicht eine freie Bewegung des Forderguts.
Eine kleinere OffnungsgréBe erhoht die Sicherheit des Bandes.

Die Konstruktion der Unterseite ermdglicht dem Band reibungslos um eine
Messerkante mit einem Durchmesser von 0,75 in (19,1 mm) zu laufen.

Erhaltlich mit Modulen fiir enge Kurvenfiihrung an einer Seite.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Die Zahnréder verfiigen tber groBe Z&hne in Stollenform, die die Lebensdauer
der Zahnréder erhéhen.

Fiir seitlich flexible Anwendungen mit einem Standardwenderadius gleich der
1,7-fachen Bandbreite (gemessen an der Innenkante) fiir Bandbreiten bis zu
27,0 Zoll (686 mm). Fiir Bandbreiten von 30 Zoll (762 mm) liegt der Stan-
dardwenderadius bei der 1,75-fachen Bandbreite. Fiir Bandbreiten von 33 bis
36 Zoll (838 bis 914 mm) liegt er bei der 1,8-fachen Bandbreite.

Informationen zum Mindestwenderadius finden Sie in den Konstruktionsrichtli-
nien fir Férderer der Serie S2300. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

Kann 180-Grad-Kurven ausftihren.

Das Forderband dreht entweder im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn.
Die Drehrichtung muss bei der Bestellung angegeben werden. Nicht verflighar
flir Anwendungen mit S-Kurven.

Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fiir Férderer sind verflighar. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Minimiert den Platzbedarf.

Es ist nur eine minimale Riickspannung fiir ein zuverldssiges Eingreifen der
Zahnréder erforderlich.

Positionierung der Zahnrader: Alle 3,00 in (76,2 mm) von der AuBenkante,

mit Ausnahme der Antriebstasche, die sich am ndchsten an der Innenkante
befindet. Die Antriebstasche, die sich am nichsten an der Innenkante befindet,
liegt 3,75 Zoll (95,3 mm) von der Innenkante.
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Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temp. Bereich (kontinuier-
Material, Durchmesser (gerade) lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft | N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m?
Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice,
Azetal Nylon 900 13.100 | wenn Sie eine Berechnung der Festigkeit geboge- |  -50 bis 200 -46 bis 93 2,40 11,72
ner Bander bendtigen.
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Flush Grid Messerkanten-Rollen Tight Turnlng mit gelagerter Bandkante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 12,0 305
Maximale Breite 36,0 914
Breitenabstufungen 3,0 76,2
Maximale OffnungsgréBe (Kugel) 0,245 6,2
Durchldssigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

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

Eine kleinere OffnungsgréBe erhoht die Sicherheit des Bandes.

Die gelagerten Kanten bestehen aus Edelstahl und werden von Edelstahlstiften
fixiert.

Fiir Bénder sind gelagerte Kanten an einer Seite des Bandes erhéltlich. Die
Lager miissen an der Innenkante der Kurve platziert und in jeder zweiten Reihe
des Bandes konfiguriert werden.

Die Konstruktion der Unterseite ermdglicht dem Band reibungslos um eine
Messerkante mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm) zu laufen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir seitlich flexible Anwendungen mit einem Standardwenderadius gleich der
1,7-fachen Bandbreite (gemessen an der Innenkante) fiir Bandbreiten bis zu
27,0 Zoll (686 mm). Fiir Bandbreiten von 30 Zoll (762 mm) liegt der Stan-
dardwenderadius bei der 1,75-fachen Bandbreite. Fiir Bandbreiten von 33 bis
36 Zoll (838 bis 914 mm) liegt er bei der 1,8-fachen Bandbreite.

Informationen zum Mindestwenderadius finden Sie in den Konstruktionsrichtli-
nien fiir Férderer der Serie S2300. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

Die Drehrichtung muss bei der Bestellung angegeben werden. Nicht verflighar
flir Anwendungen mit S-Kurven.

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

o Priifen Sie mithilfe des Intralox Engineering Program, ob gelagerte Bandkanten
fiir die jeweilige Anwendung geeignet sind.

Das Forderband dreht entweder im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn.
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A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft | N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m?
Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice,
Azetal Nylon 900 13.100 | wenn Sie eine Berechnung der Festigkeit gebo- 0 bis 200 -17,8 bis 93 2,40 11,72
gener Bénder benétigen.
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Flush Grid Messerkanten-Rolle Dual Turning

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 12 305
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 3 76,2
OffnungsgroBe (Kugel) 0,245 6,2
Durchldssigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

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

Mit dem Intralox Engineering-Program konnen Sie fiir die meisten Radiusan-
wendungen die Anforderung an die Festigkeit ermitteln und dafiir sorgen, dass
das Band fiir die Anwendung stark genug ist.

Minimiert den Platzbedarf.
Kann in Anwendungen mit S-Kurven zum Einsatz kommen.
Scharnierstibe ohne Kopf vereinfachen die Wartung.

Die Konstruktion der Unterseite ermdglicht, dass das Band reibungslos um
Messerkanten mit 0,75 Zoll (19,1 mm) Durchmesser lauft.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir kurvengdngige Anwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich der
2,2-fachen Bandbreite (gemessen an der Innenkante) fiir Breiten bis zu 27 Zoll
(686 mm). Fiir Bandbreiten von 30 bis 36 Zoll (762 bis 914 mm) liegt der
Standardwenderadius bei der 2,3-fachen Bandbreite.

Informationen zum Mindestwenderadius finden Sie in den Konstruktionsrichtli-
nien fir Férderer der Serie S2300. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fiir Férderer sind verflighar. Weitere Informa-
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Die Zahnrader verfligen (iber groBe Zahne in Stollenform, die die Lebensdauer
der Zahnrader erhghen.

Positionierung der Zahnréder: Alle 3,00 Zoll (76,2 mm) von der AuBenkante, mit
Ausnahme der Antriebstasche, die sich am néchsten an der biindigen Kante
befindet. Die Antriebstasche, die sich am nichsten an der biindigen Kante
befindet, liegt 3,75 Zoll (95,3 mm) von der Bandkante.

-4—A
e 10in ___|,  1.0in
(25.4 mm) (25.4 mmT"i
0.250 in !
(64 mm) O O 0.675in
(17.1 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2
Wenden Sie sich an den Intralox-Kun-
Azetal Nylon 900 | 13100 | e e e e e und | 60bis200 | -46bis93 | 240 | 1172
bendtigen.
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Flush Grid Messerkanten-Rollen Dual Turning mit gelagerter Bandkante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 12 305
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 3,0 76,2
Maximale OffnungsgréBe (Kugel) 0,245 6,2
Durchldssigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

Die gelagerten Kanten bestehen aus Edelstahl und werden von Edelstahlstiften
fixiert.

Die gelagerten Kanten befinden sich auf beiden Seiten des Bandes und miissen
an jeder zweiten Bandreihe konfiguriert werden.

Die Konstruktion der Unterseite ermdglicht dem Band reibungslos um eine
Messerkante mit einem Durchmesser von 0,75 Zoll (19,1 mm) zu laufen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Entwickelt fiir Anwendungen mit zweiseitigem Drehen.

Fiir kurvengdngige Anwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich der
2,2-fachen Bandbreite (gemessen an der Innenkante) fiir Breiten bis zu 27,0 Zoll
(686 mm). Fiir Bandbreiten von 30 bis 36 Zoll (762 bis 914 mm) liegt der
Standardwenderadius bei der 2,3-fachen Bandbreite.

Informationen zum Mindestwenderadius finden Sie in den Konstruktionsrichtli-
nien fiir Férderer der Serie S2300. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

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

Bevor Sie die Konstruktion eines Forderers abschlieBen, berechnen Sie mit
CalcLab den geschatzten Bandzug und stellen Sie sicher, dass das Band der
Anwendung standhlt. Der Zugriff auf CalcLab erfolgt unter calclab.intralox.com.

e Positionierung der Zahnréder: alle 3,00 Zoll (76,2 mm) von der AuBenkante, mit
Ausnahme der Antriebstasche, die sich am néchsten an der biindigen Kante <_A
befindet. Die Antriebstasche, die sich am néchsten an der biindigen Kante 100in | 1.00in
befindet, liegt 3,75 Zoll (95,3 mm) von der Bandkante. (25.4 mm) (25.4 mm)

0.675in
(17.1 mm)

0.250 in
(6.4 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2
Wenden Sie sich an den Intra-
Azetal Nylon 900 | 13.100 n'nggr“e"C‘?ﬁ]Tfneg‘ggfF‘g:trlg‘kg:flfdr 50bis200 | -46bis93 | 240 | 11,72
vengangiger Bander bendtigen.
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Flush Grid Mold to Width Messerkanten-Rolle Dual Turning

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 6,0 152,4
OffnungsgroBe (Kugel) 0,245 6,2
Durchlassigkeit 28 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab—Verscthss; 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 Ausfiihrung mit biindiger Kante umfasst eine Erweiterung zur Verkleinerung
der OffnungsgroBe.

Die Zahnrader verfligen (iber groBe Zahne in Stollenform, die die Lebensdauer
der Zahnrader erhghen.

Es sind biindige Bandkanten oder Bandkanten mit Stegen 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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir seitlich flexible Anwendungen mit einem Standardwenderadius gleich der
2,2-fachen Bandbreite (gemessen an der Innenkante).

Mit dem Intralox Engineering-Program konnen Sie fiir die meisten Radiusan-
wendungen die Anforderung an die Festigkeit ermitteln und dafiir sorgen, dass
das Band fiir die Anwendung stark genug ist.

o Intralox empfiehlt bei Anwendungen mit engen Ubergaben die Verwendung von 0.300 in
dynamischen Messerkanten-Rollen. > romm) ¥
e Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fir Férderer sind verflighar. Weitere Informa- |
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. U U
e Mindestdurchmesser der Messerkanten-Rolle: 0,75 Zoll (19,1 mm).
e \Verfligbare Breiten: 6 Zoll (152,4 mm) und 9 Zoll (228,6 mm).
o Erforderliche Anzahl an Zahnradern: & )
- Bénder mit 6 Zoll (152,4 mm): zwei Zahnrader. Vermeiden Sie geteilte Zahn- 0.225in
rader. Diese Zahnrdder passen nicht auf ein Band mit einer Breite von 6 Zoll (5.7 mm) |
(152,4 mm).
- Bénder mit 9 Zoll (228,6 mm): zwei Zahnrader. Es konnen geteilte Zahnrader *
verwendet werden.

Abbildung 65: MaBe der Bandkante mit Fihrungssteg

Die Abmessungen der Bénder mit Filhrungsstegen wird ohne Fiihrungsstege
gemessen. Die Stege stehen ca. 0,3 in (8 mm) x 0,24 in (6 mm) weit an beiden €—— 1.000 in —— P |<—— 1.000 in —»
Seiten des Bandes innerhalb der Gleitleiste tiber. ‘ (25.4 mm) (25.4 mm)

0.250 in

(6.4? mm) '(*:) @

Abbildung 66: MaBe der biindigen Bandkante

Banddaten
Breite des Bandes Standard-Schar-| Bandfestigkeit (ge- Temperaturbereich (kontinuier-
nierstab-Materi- rade) lich) Bandgewicht
al, Durchmesser
Bandwerk- 0,18 Zoll Bandfestigkeit (Kur-

Zoll mm stoff (4,6 mm) Ibf K ven) °F °C Ib/ft kg/m
6 152,4 Azetal Nylon 700 3.110 | Wenden Sie sich anden|  -50 bis 200 -46 bis 93 1,20 1,79
9 | 2286 | Aetal Nylon 700 | a110 | MralocKundenservice, gy hisa00 | -46bis93 | 180 | 268

nung der Festigkeit ge-
bogener Bénder benoti-
gen.
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Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

HINWEIS: Wenden Sie sich fiir den Abstand zwischen Zahnrad-Obertrum und Untertrum-Stiitzelement an den Intralox-Kundenservice oder lesen Sie die
Konstruktionsrichtlinien der Serie 2300.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
0.9 R N
08 \\k\\\ 7.0 178
07 \\\i\ ~ 6.0 152
06 ™N N~ 20T
o5 \\ Q N 50 127
. N
A 04 ™N \\1 . A 40 102 B
’ N S8T
y \\\~ 30 76
N 16T 20 51
12T\ N
02 N 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB |G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zahnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhdltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Nylonzahnrader

Nom. Teil-

kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
12
(3.41 %) 39 | 99 39 99 1,0 25 1,25 1,5 40
16
(1,92 %) 51 | 130 | 52 132 1,0 25 1,25 1,5 40 40
18
(1,52 %) 58 | 147 | 59 150 1,0 25 1,25 1,5 40 40
20
(1,23 %) 64 | 163 | 6,5 165 1,0 25 1,25 1,5 40 40

e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Temperaturbereich: 50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C)
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Geteilte Zahnrader aus Nylon

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgréBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
16
(1,02 %) 51 | 130 | 52 132 1,9 48 1,25 1,5 | 30,40 40
18 1,25,
(1,52 %) 58 | 147 | 59 150 1,9 48 17116 1,5 40 40
20 1,25,
(1,23 %) 6,4 | 163 | 6,5 165 1,9 48 17116 1,5 40 40

e Erhéltlich in schwarzem Nylon
e Nicht mit Mold To Width Flush Grid Messerkanten-Rolle-Dual Turning-Band verwenden.
e Temperaturbereich: 50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C)

Dynamische Messerkanten-Rollen
Standardbreiten fiir Messerkanten-Rollen
US-GroBen (Zoll)

45 6,0 9,0 12,0
15,0 18,0 24,0

Metrische GroBen (mm)
170,0 255,0 | 340,0 | 4250

US-GroBen sind in den Abstufungen 4,5 Zoll, 6 Zoll und 3 Zoll erhaltlich.
Metrische GrdBen sind mit Abstufungen von 85 mm (3,35 Zoll) erhéltlich.

Bei anderen Bandbreiten konnen mehrere Messerkanten-Rollen in den verfiig-
baren Abstufungen kombiniert werden. Hilfe erhalten Sie vom Intralox-Kunden-
service.

Hergestellt aus FDA-zugelassenem, blauem, 6lgefiilltem Nylon.
Rollendurchmesser 0,75 Zoll (19,1 mm)
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern vorgesehenen Fdrderer 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®.

B ¢

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 67: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S2300 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
39 99 12 1,44-1,51 37-38 1,92 49 3,69 94 2,24 57
51 130 16 2,09-2,14 53-54 2,27 58 4,95 126 2,88 73
58 147 18 2,41-2,45 61-62 2,46 62 5,58 142 3,19 81
6,4 163 20 2,73-2,77 69-70 2,57 65 6,22 158 3,51 89
3\lerwenden 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®.

$2300 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
3,9 99 12 0,065 1,7
51 130 16 0,050 1,3
6,4 163 20 0,039 1,0

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung Uber Radiusbéander und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fur die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm fir Spirale und Radius.
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ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

e Der empfohlene Mindestwenderadius betragt fur S2300-Bander mit Standardkante die 2,2-fache Bandbreite,
gemessen von der Innenkante. Bei Breiten von 30 in bis 36 in (762 mm bis 914 mm) liegt der Mindestwenderadius bei
der 2,3-fachen Bandbreite.

e Der Mindestwert fir den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betragt das 2,0-Fache der
Bandbreite. Kiirzere gerade Teilstrecken flihren zu einem hohen Verschlei3 an der Fihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

e Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert fir den Geradeauslauf vorgesehen.

e Der Mindest-Geradelauf (zur Antriebswelle) muss mindestens 5 ft (1,5 m) betragen. Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar
sind, ist bei kiirzeren Langen (bis zum 1,5-fachen der Bandbreite) ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um Probleme
mit ZahnradverschleiB und fehlerhafter Spurflihrung zu vermeiden. Siehe Spannvorrichtungen.

e Die Mindestlénge fur die letzte gerade Teilstrecke (unmittelbar nach der Umlenkwelle) betragt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist (bis zum 1,0-fachen der Breite), kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle oder dynamische Intralox-Messerkanten-Rolle verwendet werden.
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Tight Turning Radius

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Mindestbreite 7 178
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35x 0,30 8,9x7,6
Durchlassigkeit 42 %
Produktauflage 23%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

typ

Produkthinweise
Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines Bandes an
Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Die Bandéffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfachen.

Erhéltlich mit Modulen fiir enge Kurvenfiihrung an einer oder an beiden Seiten des Bandes
mit 1,7-Modulen an der Innenseite und 2,2-Modulen an der AuBenseite zur Verbesserung
der Bandfestigkeit.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnier-
stab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus
Band- und Scharnierstab-Material fiir lnre Anwendung zu ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist auf eine Minimierung des VerschleiBes ausgelegt und
erfordert eine geringe Untertrumspannung.
Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer Breite von
mehr als 18 in (457 mm) in einer flachen Kurve oder in Spiral-Anwendungen verwenden.
Fir seitlich flexible Anwendungen mit einem Standardwenderadius gleich der 1,7-fachen
Bandbreite (gemessen an der Innenkante) fiir Bandbreiten bis zu 18 Zoll (457 mm). \ A
- Fiir Bandbreiten von (iber 18 Zoll (457 mm) bis 24 Zoll (610 mm) ist der Standardwende-

radius die 1,8-fache Bandbreite.

- Fiir Bandbreiten von iiber 24 Zoll (610 mm) bis 30 Zoll (762 mm) ist der Standardwende-
radius die 2,0-fache Bandbreite.

VA Hu'u”u”u”u vy U'WL ]
WV‘ h
R
WV' %’L Tﬁh {:& v

. 1.00" NOM._,

SERIE 2400

LJLJLJL_J

-|+—A
. 1.00" NOM._,

_21.00" NOM. _,

- Fiir Bandbreiten von iiber 30 Zoll (762 mm) bis 36 Zoll (914 mm) ist der Standardwende- (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)
radius die 2,2-fache Bandbreite.
' 0.25"
e Es sind Radiusband-Gleitleisten erhaltlich. (6.4 mm)
* In Richtung der flachen Kurve gesehen betragt der Mindestabstand des Zahnrades von der 0.5 4) 1) )
rechten Bandkante bei Tight Turning Modulen 2,625 in (66,7 mm). (12.7 mm) { ( (

Mindestabstand des Zahnrades von der linken Bandkante mit Tight Turning Modulen: ) }
2,875 Zoll (73 mm).

Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,375 Zoll (34,9 mm).

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit
Material, Durchmesser (gerade) Temp. Bereich (kontinuierlich) | Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m?
Polypropylen Azetal 600 8.760 Wenden Sie sich an den Intralox-Kun- 34 bis 200 1 bis 93 1,20 5,86
Azetal Nylon 600 8.760 | denservice, wenn Sie eine Berechnung ™50 1i5 200 ~46 bis 93 1,73 8,44
der Festigkeit gebogener Bénder bendti- - -
Polypropylen Polypropylen? 600 8.760 gen. 34 bis 220 1 bis 104 1,12 547

@Bei Polypropylen-Béndern kiinnen Polypropylen-Stabe eingesetzt werden, wenn eine hohere chemische Besténdigkeit erforderlich ist. Bitte beachten Sie die niedrigere Bandfestigkeit.
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Radius Flush Grid (2.2)

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 4 102
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35x 0,30 8,9x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

typ

Produkthinweise

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

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist auf eine Minimierung des VerschleiBes ausge-
legt und erfordert eine geringe Untertrumspannung.

Fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius von 2,2 x der Bandbreite
(gemessen an der Innenkante).

Es sind Radiusband-Gleitleisten erhaltlich.

Wenn Niederhaltefiihrungen erforderlich sind, beachten Sie die diesbeziiglichen
Informationen auf Niederhaltefiihrungen (nur 2.2).

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer
Breite von mehr als 36 Zoll (914 mm) in Anwendungen mit flachen Kurven oder
in Spiral-Anwendungen verwenden.

Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,5 Zoll (38,1 mm) mit Niederhaltefiih-
rungen und 1,375 Zoll (34,9 mm) ohne Niederhaltefiihrungen.

oot¢ 314d3S

A

[=— 1.00" NOM. 1.00" NOM. —=4=—1.00" NOM.
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

<SSP

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

0.25"
0.5"
IV(“ mm) [12.7 mm)

_|—+

Banddaten
Standard-Scharnierstab-Ma- | Bandfestigkeit (ge- Temperaturbereich (konti-
terial, Durchmesser 0,18 in rade) Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff (4,6 mm) Ibf/ft N/m (Kurven) °F °C Ib/ft2 kg/m?

Nachweisbares Azetal HR-Nylon 1.300 19.000 |Wenden Sie sich an den| -50 bis 200 -46 bis 93 1,70 8,30
F o = . Intralox-Kundenservice,

l[))::::lzizir;ﬁfnstrahlung nachweis: E:rrgg}\%z%r{ﬁenstrahlung nachweis 1700 24.800 | wenn Sie eine Berech. | -50 bis 200 ~46 bis 93 1,85 9,03
nung der Festigkeit ge-

HHR-Nylon HHR-Nylon 1700 | 24.800 |Pogener Bg’ﬂ‘é‘r:’er bendti-| 50 pis310 | -46 bis 154 1,43 6,98

Speziell auf die Nachweisbarkeit durch Réntgengerite ausgelegt.
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Mold to Width Radius Flush Grid 2.2

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 4 101,6
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 8,9x7,6
Durchlassigkeit 42 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; 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 Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und
erfordert eine geringe Untertrumspannung.

Wenn Niederhaltefiihrungen erforderlich sind, beachten Sie die diesbeziiglichen
Informationen auf Niederhaltefiihrungen (nur 2.2).

Niederhaltefiihrungen kénnen nicht mit Zahnradern mit Teilkreisdurchmessern
2 in und 2,9 in oder mit Zahnrédern mit Vierkantbohrung mit Teilkreisdurchmes-
ser 3,9 in verwendet werden.

Es sind Radiusband-Gleitleisten erhéltlich.

Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,5 Zoll (38,1 mm) mit Niederhaltefiih-
rungen und 1,375 Zoll (34,9 mm) ohne Niederhaltefiihrungen.

_— P S Yy pr— —
= 1
| | . f
K SNSRARSRSNARE I
it O Y SN Yy
) o W L
0.25 in NOM. A
(6.4 mm) 1.0 in NOM. 1.0 in NOM. 1.0 in NOM. _|0.5in NOM.
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (12.7 mm)

S

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnier- | Bandfestigkeit (ge-
stab-Material, Durch- rade) Temp. Bereich (kontinuierlich)| Bandgewicht
messer 0,18 in
Bandwerkstoff (4,6 mm) Ibf K Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft kg/m
Azetal Nylon 560 2.490 Wenden Sie sich an den Intralox-Kun- -50 bis 200 -46 bis 93 0,56 0,83
denservice, wenn Sie eine Berechnung
Polypropylen Azetal 400 1.780 | der Festigkeit gebogener Bénder bengti- 34 bis 200 1 bis 93 0,39 0,57
gen.

SERIE 2400
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Radius with Edge Bearing

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Minimale Breite (Lager einseitig) 7,5 191
Minimale Breite (Lager beidseitig) 9,0 229
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

Estsfglr?]résﬁrygrsgﬁls;ﬁ:?eg{g \égrdeckter Kante erlaubt ein leichtes Einfiihren und ‘ - . . . .m n . . . .' ﬂ |

m o Gelagerte Bandkanten sind nur fiir Kurvenanwendungen erhéltlich.
CICICCK) O
m e Die gelagerten Kanten bestehen aus Edelstahl und werden von einem Kunst- . . . ﬂ
! stoffstift fixiert. l. MARARAAR . -
e Einseitige Lager sind fiir Bander erhaltlich, die sich nur in eine Richtung drehen, =
m beidseitige Lager fiir Bander, die sich in beide Richtungen drehen. Die Lager . L' ' ' U U ' ' '
N milssen an der Innenkante der Kurve platziert und in jeder zweiten Reihe des - . . . . ' . . . . . ﬂ
-h Bandes konfiguriert werden.
e Fiir Bander mit gelagerten Kanten an nur einer Seite sind sowohl biindige Band- [' I' I' ' ' ' ' ' ' ' ' ' B
o kanten als auch Bandkanten mit Niederhaltefiihrung erhéltlich. Diese miissen
Lllallel H H A ﬂ e
o sich an der AuBenkante der Kurve befinden. 4
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere 4 | '| .
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste —— - . .
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu .
ermitteln. (6°4-2§m) 1.00" 1.00" 1.00" 1.00"
g 25. 25. 25. 25.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. l ’_7 >4 mm) (o4 mm) (254 mm) (204 mmT"
L]

Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fa- 0.5"
chen Bandbreite entwickelt. (12.7 mm) - \ \§

T —a

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (konti-
Material, Durchmesser (gerade) nuierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m?
Wenden Sie sich an den Intralox-Kunden-
Azetal Nylon 1.700 | 24.800 | service, wenn Sie eine Berechnung der 0 bis 200 -18 bis 93 1,59 7,76
Festigkeit gebogener Bander bendtigen.
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Radius Flush Grid mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,0 254
Mindestbreite 4,0 101,6
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchlassigkeit 42 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
Produkthinweise

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

e Die umfassend verstérkte und sorgféltig geformte Kante ist konstruiert, um
Beschédigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.

Die biindige Kante verfligt iiber einen eingegossenen Pfeil, der die bevorzugte
Laufrichtung anzeigt, sowie Verlangerungen, um ein Einklemmen der Finger zu
verhindern.

Die Kante des Load-Sharing™-Bands verbessert die Lastverteilung und mini-
miert Ausfalle aufgrund von Ermiidung des Bandes.

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fa-
chen Bandbreite enwickelt (gemessen an der Innenkante).

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und
erfordert eine geringe Untertrumspannung.

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer

SERIE 2400

Breite von mehr als 36 Zoll (914 mm) in Anwendungen mit flachen Kurven oder A
in Spiral-Anwendungen verwenden.
" ; : i 1.0in 1.0in 1.0in
e Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin (25.4 mm) (25.4mm) (25.4 mm)

gungen und den Forderguteigenschaften ab. Bertcksichtigen Sie diese Faktoren

bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet Tf S S T
sind.
e Verfiighar mit Niederhaltefiihrungen D @ @ @ 1

e Es sind Radiusband-Gleitleisten erhaltlich. 0.50 in 0.25in
¢ Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,375 Zoll (34,9 mm). (12.7mm) (6.4 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temp. Bereich (kontinuier-

Material, Durchmesser (gerade) lich)? Bandgewicht
Basis-Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2
Polypropylen PK 1.200 17.500 | \yenden Sie sich an den Intralox-Kun- 34 bis 176 1 bis 80 1,10 5,37
Azetal PK 1.700 24.800 denservice, wenn Sie eine Berechnung -40 bis 176 -40 bis 80 1,59 7,7624
HR-Nylon HR-Nylon 1.700 24.800 | der Festigkeit gebogener Bander bend- | -50 bis 240 -46 bis 116 1,43 6,98
PK PK 1700 | 24.800 tigen. ~40 bis 176 ~40 bis 80 14 6,8348

aSeitlich flexible Anwendungen diirfen keinen hiheren Temperaturen als 180°F (82°C) ausgesetzt werden.
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid mit Load Sharlng Kante

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 10,5 266,7
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchlssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise T S G AT 1_} ;‘x :.. 1.\ g J.- L U L ‘.a 4.1 H =
* Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines Bandes an | 8

Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. r ol W

 Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfachen. ﬁhrihs M"‘ e F‘ (‘ r(.'. J“. 1. {-. {-i J'ﬂ Qﬂ J.ﬁ Uir

Die Ausfiihrung mit biindiger Kante umfasst eine Erweiterung zur Verkleinerung der Off-
nungsgroBe.

Die Load-Sharing™ Bandkante verbessert die Lastverteilung und minimiert das Ausfallrisi- !‘r‘l hn‘ﬂ -57.’ u 1.1- J.‘ l,.i ‘[-“ ‘U’ U—r

Der maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umgebungsbedingungen und

den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren bei der Konstruktion
von Forderersystemen, die mit diesen Bandern ausgestattet sind. (} G
Verfligbar mit Niederhaltefiihrungen.

Es sind Radiusband-Gleitleisten erhéltlich.
Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,5 Zoll (38 mm) mit Niederhaltefiihrungen und

m ko in verschiedenen Bandbereichen.

m " S Matealon S verogbar I kann dabe noen: i oot Komonaton . AR

v Band- und Scharierstab-Material fur e Anwendung zu ermitteln. 200 (.} 2, l’} ARG L{‘Lrl-m
— e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

m e Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und erfordert

M eine sehr geringe Untertrumspannung. <_A

D ¢ Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fachen Bandbrei- | 0.25in |«_1.00in NOM. 1.00in NOM.__|__1.00 in NOM. 0.50 in

o te entwickelt. (6.4 mm) (25.4 mm) e (25.4 mm) (25.4 mm) (12.7 mm)
o

1,375 Zoll (34,9 mm) ohne Niederhaltefiihrungen. A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temp. Bereich (kontinuier-
Basis-Bandwerk- | Material, Durchmesser (gerade) lich)? Bandgewicht
stoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2

Polypropylen Azetal 1.200 17.500 o 34 bis 200 1 bis 93 1,10 5,37
Azetal Nylon 1700 | 24.800 (}’gﬁggqucse'e Vgécn*:lasf:edglfr'] é"gg:g:hm -50 bis 200 ~46 bis 93 1,59 7,76
Polypropylen Polypropylen 1.000 | 14600 | der Festigkeit gebogener Bander bemf 34 bis 200 1 bis 104 1,04 5,10
Durch Réntgenstrahlung | Durch Rontgenstrahlung nach- tigen. B b AR i
nachweisbares Azetal | weisbares Azetal 1.700 | 24.800 50 bis 200 46 bis 93 1,85 9,03

aSeitlich flexible Anwendungen diirfen keinen hdheren Temperaturen als 180 °F (82 °C) ausgesetzt werden.
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid MTW mit Load-Sharing™ Kante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Mindestbreite 4,0 101,6
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchléssigkeit 42 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verschluss; 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 Ausfiihrung mit biindiger Kante umfasst eine Erweiterung zur Verkleinerung der OffnungsgréBe.

Die Kante des Load-SharingTM—Bandes verbessert die Lastverteilung und minimiert Ausfélle aufgrund von
Ermiidung des Bandes.

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
|hre Anwendung zu ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Band wurde fiir seitlich flexible Anwendungen mit einem Standardwenderadius der 2,2-fachen Band-
breite entwickelt.

Der empfohlene Mindestfaktor fiir den Radius betrégt 1,95. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundendienst,
wenn Sie den Mindestfaktor fiir den Radius berechnen mdchten.

genschaften ab. Berlicksichtigen Sie diese Faktoren bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit
diesen Béndern ausgestattet sind.

Verfiigbar mit Niederhaltefihrungen
Es sind Radiusband-Gleitleisten erhéltlich.
Verfiigbare Breiten: 4 Zoll (101,6 mm), 6 Zoll (152,4 mm), 8 Zoll (203,2 mm) und 10 Zoll (254 mm).

Verwenden Sie bei Bénder mit einer Breite von 4 Zoll (102 mm) und Niederhaltefiihrung keine geteilten
Zahnrader aus glasfaserverstarktem Nylon.

Maximale Anzahl an Zahnréadern fiir Bander mit 4 Zoll (101,6 mm):
- ohne Niederhaltefiihrungen: zwei
- mit Niederhaltefiihrungen: eins

Maximale Anzahl an Zahnréadern fiir Bander mit 6 Zoll (152,4 mm):

- ohne Niederhaltefiihrungen: vier.
- mit Niederhaltefiihrungen: drei.

Maximale Anzahl an Zahnradern fiir 8-Zoll-Bénder (203,2 mm) mit und ohne Niederhaltefiihrungen: fiinf.
Maximale Anzahl an Zahnrédern fiir 10-Zoll-Bander (254 mm) mit und ohne Niederhaltefiihrungen: sieben.
Mindestdurchmesser der Messerkante bei Bdndern:

- ohne Niederhaltungsfiihrungen: 1,375 Zoll (34,9 mm)

- mit Niederhaltungsfiihrungen: 1,50 Zoll (38,1 mm).

Der maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umgebungsbedingungen und den Fordergutei-

—A
fe——1.00inNOM 1o 1.00in NOM
L (25.4 mm) (25.4 mm)
0.25in NOM
(6.4 mm)

@ O @ @)*’m‘w

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard- Temp. Bereich
Scharnier- Gerade Bandfestigkeit Ibf (N) (kontinuierlich) Bandmasse Ib/ft (kg/m)
stab-Materi-
al, Durch-
messer |Niederhal-
Basis-Bandwerk-| 0,18 Zoll | tefiihrun- | 4 Zoll 6 Zoll 8 Zoll | 10 Zoll | Bandfestigkeit 4in 6in 8in 10in
stoff (4,6 mm) gen |(101,6 mn{)52,4 mn{R03,2 mn{k54 mny) (Kurven) °F °C | (101,6) | (152,4) | (203,2) | (254)
Ohne 484 850 1.133 1.417 -50 bis | -46 bis| 0,57 0,89 1,19 1,50
Azetal Nvion (2.150) | (3.780) | (5.040) | (6.300) | Wenden Sie sich | 200 93 (0,85) (1,32) 1,77) | (2,23)
y Wit 242 726 1133 | 1.417 | andenlntralox- " 5ohis[ 46 bis| 0,64 0,96 1,26 1,56
(1.080) | (3.230) | (5.040) | (6.300) wlémds?igsgmcgé- 200 93 (0,95) (1,42) (1,88) | (232
Ohne 400 600 800 1.000 | rachnung der Fes-| 34bis | 1bis 0,39 0,60 0,82 1,01
(1.780) | (2.670) | (3.560) | (4.450) | tigkeit gebogener | 220 | 104 | (0,58) | (0,89) | (1,22 | (1,50)
Polypropylen Nylon gKeit genoge - -
it 242 600 800 1.000 |Bander bendtigen.| 34 bis | 1 bis 0,43 0,65 0,86 1,06
(1.080) | (2.670) | (3.560) | (4.450) 220 104 (064) | (0978) | (1,28 | (1,58)

SERIE 2400
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RADIUSBANDER

Flush Grid High Deck mit gelagerter Bandkante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Minimale Breite (Lager einseitig) 7,5 191
Minimale Breite (Lager beidseitig) 9,0 229
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

Das Verschlusssystem mit verdeckter Kante erlaubt ein leichtes Einfiihren und Entfernen der
Scharnierstébe.

m e Gelagerte Bandkanten sind nur fiir Kurvenanwendungen erhéltlich.
m * FEinseitige Lager sind fiir Bander erhéltlich, die sich nur in eine Richtung drehen, beidseitige
Lager fiir Bénder, die sich in beide Richtungen drehen. Die Lager miissen an der Innenkante

w der Kurve platziert und in jeder zweiten Reihe des Bandes konfiguriert werden.
I.TI * Die gelagerten Kanten bestehen aus Edelstahl und werden von Kunststoffstiften fixiert. N N

e Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnier- i \ 8L i
N stab-Materialien sind verflgbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus i-., ‘.' i' [. “..- ! l'
2 Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu ermitteln. AR

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. | ) e i
o * Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fachen Bandbrei- ' ' '! L’ i, l'H lu H H U U U 'l .I .J ..' o=
o te entwickelt. MRARAREKARAAMMASQAQ QSR

 Bandhohe: 0,4 Zoll (10 mm) héher als das serienméBige Band S$2400. ol [\ | ' H AR RRR)

o SerienméBige freie Randzone: 1,88 Zoll (47,75 mm). ylyly\e ‘ ! “ H H - H — .

T Gsamm T Ghamm T Goamm T @mamm |

1] |
F

e mi i
ERY oD NS

A—>

0.90" NOM
(22.8 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temp. Bereich (kontinuier-
Basis-Bandwerk- | Material, Durchmesser (gerade) lich)? Bandgewicht
stoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m2

Wenden Sie sich an den Intralox-Kun-
denservice, wenn Sie eine Berechnung f "

Azetal Nylon 1700 | 24.800 | 4o Festigkeit gebogener Bander bend- 0 bis 200 -18 bis 93 2,83 13,82

tigen.

aSeitlich flexible Anwendungen diirfen keinen hoheren Temperaturen als 180°F (82°C) ausgesetzt werden.
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid High Deck mit Heavy Duty Bandkante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 4 101,6
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35x 0,30 8,9x7,6
Durchlassigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
Produkthinweise

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

Die umfassend verstarkte und sorgfaltig geformte Kante ist konstruiert, um Beschadigungen
durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.

Die biindige Kante verfiigt (iber einen eingegossenen Pfeil, der die bevorzugte Laufrichtung
anzeigt, sowie Verldngerungen, um ein Einklemmen der Finger zu verhindern.

Die Kante des Load—SharingTM—Bandes verbessert die Lastverteilung und minimiert Ausfélle
aufgrund von Ermiidung des Bandes.

Die Bandéffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfachen.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und erfordert
eine geringe Untertrumspannung.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnier-

o

stab-Materialien sind verﬁ]gbar._lnt@alox kann dabei helfen, die beste Kombination aus 1.0in 1.0in @ 10in °
Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu ermitteln. (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) <|'

o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. ‘ N
o Geeignet fiir Kurven mit einem Innenradius gleich der 2,2-fachen Bandbreite + N N m
o Es sind Radiusband-Gleitleisten erhaltlich. \ \ —
e Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer Breite von 0.9in oc
L

n

mehr als 36 Zoll (914 mm) in Anwendungen mit flachen Kurven oder in Spiral-Anwendun- (22.8 mm)
gen verwenden. + (& ) @ @ @

Das Flush Grid High Deck-Band ist 0,4 Zoll (10 mm) hoher als das serienméaBige S2400-
Band.

o SerienméBige freie Randzone: 0,875 Zoll (22,2 mm) 05in 0.251n
o Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,375 Zoll (34,9 mm) (12.7 mm) (6_'4 mm)
Banddaten

Standard-Scharnierstab- Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser | Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 Zoll (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m?
Polypropylen PK 1.200 17500 | \wenden Sie sich an den Intralox-Kun- 34 bi_s 176 1 bi§ 80 1,90 9,28
Azetal PK 1.700 24.800 denservice, wenn Sie eine Berechnung -40 bis 176 -40 bis 80 2,83 13,82
HR-Nylon HR-Nylon 1.700 | 24.800 | der Festigkeit gebogener Bander bend- [ -50 bis 240 -46 bis 116 23 11,23
PK PK 1700 | 24.800 tigen. ~40 bis 176 -40 bis 80 2,49 12,16
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RADIUSBANDER

Flush Grid High Deck mit Load SharlngTM Kante

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Mindestbreite 10,5 266,7
Maximale Breite 36 914
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchlssigkeit 42 %
Produktauflage 23%
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-
typ

Verdeckte Kante; ohne Kopf

Produkthinweise A A A A Y ARy YR Y ntu‘u“h

i ID

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines Bandes an L At - N \ \ 5 ! h FEEs
Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. ) 3 5
U..\IJL'.LHJL\LHHUuuuuww\ \-J"

Die Bandéffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfachen.
Die Ausfiihrung mit biindiger Kante umfasst eine Erweiterung zur Verkleinerung der 0ff-

nungsgroBe. ]'_{I J _{ ‘_{ -'_{ LK l
AW A J‘ 1 ! I A ! J iim]
* Die Load-Sharing Bandkante verbessert die Lastverteilung und minimiert Ermiidungsversa- u Lk o “ H 2 L \ 4
gen in verschiedenen Bandbereichen. \ \

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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen Verschlei ausgelegt und erfordert
eine sehr geringe Untertrumspannung.

Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fachen Bandbrei-
te entwickelt.

Verwendet ein serienmaBiges S2400-Gleitprofil.
SerienméBige freie Randzone: 0,875 Zoll (22,2 mm).
Hohe der Load-Sharing-Kante: 0,4 Zoll (10 mm) héher als das serienméaBige S2400-Band.

?{._{?hh{ h{ JU'.HJUH\IH'H}“H
LMU’J’J’ “l‘“t.*nm\rudﬁ]ﬁ‘*;
bbb iy i

il onaaae
«—A

(1223;’;%,{ [ \ ) i ]

00¥¢ 314d3S

tf\ikﬂt; 1-?

{ 3 ):g 3 ):;) 3 (22.8 mm)
f l¢_1.00 in NOM. 1.00 in NOM. 1 00 in NOM.__| 0.25i
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) 64 m'r'r“)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temp. Bereich (kontinuier-
Basis-Bandwerk- | Material, Durchmesser (gerade) lich)® Bandgewicht
stoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/fi2 | kg/m?
Polypropylen Azetal 1.200 17.500 | Wenden Sie sich an den Intralox-Kun- 34 bis 200 1 bis 93 1,90 9,28
Azetal Nylon 1.700 | 24.800 | denservice, wenn Sie eine Berechnung ™5 phig 200 ~46 bis 93 2,83 13,82
der Festigkeit gebogener Bénder bent- - -
Polypropylen Polypropylen 1.000 14.600 tigen. 34 bis 200 1 bis 104 1,84 8,99

aSeitlich flexible Anwendungen diirfen keinen héheren Temperaturen als 180°F (82°C) ausgesetzt werden.
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid (2,4) mit integrierten Rollen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 9 229
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
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.
Verwendet Azetalrollen.

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 lhre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Fiir Radiusanwendungen mit einem geringen Staudruck und einem Mindestradi-
us der 2,4-fachen Bandbreite (gemessen von der Bandinnenkante).

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.

Zahnrader NICHT in einer Linie mit den Rollen anordnen.

Bénder in 12 in(305 mm) Breite und schmaler haben einen Mindestradiusfaktor
gleich 1,7.

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer
Breite von mehr als 24 in(610 mm) in einer flachen Kurve oder in Spiral-Anwen-
dungen verwenden.

Langsabstand der Rollen serienmaBig: 2 Zoll (51 mm), 3 Zoll (76 mm) oder

4 Zoll (102 mm).

Querabstand der Rollen serienmaBig: 2 Zoll (51 mm) oder 4 Zoll (102 mm).

Rollen-Randzonen: 3,5 Zoll(89 mm) oder 4 Zoll(102 mm) auf Basis des ausge-
wahlten Langsabstandes der Rollen.

..U

o
o
<
Y
—
o
L
77

<+——A
1.00" NOM. 1.00" NOM.

(25.4 mm) (25.4 mm)
20.675"
+ (7.1 mna\

0.25"

6.4 m}rﬂ ) )

0.5"
(12.7 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Schar- |Bandfestigkeit Temperaturbereich (konti-
nierstab-Material,| (gerade) Rollen-Freiraum nuierlich) Bandgewicht
Durchmesser
Bandwerkstoff | 0,18 in (4,6 mm) | Ibf/ft | N/m Zoll mm Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m2
Polypropylen Azetal 500 | 7.300 | 3,50der4,0 | 89oder102 | Wenden Sie sich an den Int- 34 bis 200 1 bis 93 120 | 5,86
Azetal Nylon 500 | 7.300 | 3,50der4,0 | 89oder102 | ralox-Kundenservice, wenn Sie ™ 5o his200 | -46bis93 | 1,73 | 8,44
eine Berechnung der Festigkeit
Polypropylen Polypropylen 500 7.300 3,5 oder 4,0 89 oder 102 gebogener Bénder benétigen. 34 bis 220 1 bis 104 1,12 5,47
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RADIUSBANDER

Radius Flush Grid (2,8) mit integrierten Rollen

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 6 152
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,35x 0,30 8,9x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

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

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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Dieses Band verwendet das Radius Flush Grid (2.2) der Serie 2400 als Basis. Durch die
Positionierung der Rollen erhdht sich der Wenderadius auf 2,8.

Bringen Sie bei Anwendungen mit geringem Staudruck Gleitprofile zwischen den Rollen an.
Bei Anwendungen mit angetriebenen Rollen Gleitprofile unter den Rollen anbringen.

Zahnréder nicht in einer Linie mit den Rollen platzieren.

Fir Radiusanwendungen mit Akkumulation mit einem geringen Staudruck und einem Min-
destradius von 2,8 x Bandbreite (gemessen von der Bandinnenkante).

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer Breite von
mehr als 24 in (610 mm) in einer flachen Kurve oder in Spiral-Anwendungen verwenden.

Querabstand der Rollen serienmaBig: 2 Zoll (51 mm) oder 4 Zoll (102 mm).

Léngsabstand der Rollen serienmaBig: 2 Zoll (51 mm), 3 Zoll (76 mm), oder 4 Zoll
(102 mm).

Mindestbreite mit Niederhaltefiihrungen: 8 Zoll (203 mm). 1.00" NOM. 1.00" NOM.
Rollen-Randzonen: 2 Zoll (51 mm), 2,5 Zoll (63 mm), 3 Zoll (76 mm) oder 3,5 Zoll (89 mm) [ 0.25" ’7 (25.4 mm) (25.4 mm) 4‘ 5
(6.4 mm) '
(12.7 mm)

oot¢ 3143S

auf Basis des Ladngsabstandes der Rollen. 20.675"

(174 mmD_\

* Minimale Rollen-Randzone mit Niederhaltefiihrungen: 3 Zoll (76 mm).
=IEDIED)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
e Bandfestigkeit (gerade)
andard-Schar- .
nierstab-Materi- Rollenabstand (Breite) Temp. Bereich
al, Durchmesser |2 Zoll | 51 mm | 3 Zoll | 76 mm | 4 Zoll |102 mm | Rollen-Freiraum | gapggestig- | (kontinuierlich) | Bandgewicht
Bandwerkstoff | 0,18 in (4,6 mm) | Ibf/ft | N/m | Ibf/ft | N/m | Ibf/ft | N/m Zoll mm | keit (Kurven) °F °C | Ib/f2 | kg/m?
2 51 34 b
Polypropylen Azetal 700 | 10.200 | 800 | 11700 | 900 | 13100 [725bis | 4, .ol Wenden Sie sich 200'3 1bis93| 1,21 | 1,21
3,5 1S an den Intralox-
2 51 Kunderlsservice, sobis | 46 b1
n wenn Sle eine - IS | - IS
Azetal Nylon 1.000 | 14.600 | 1.200 | 17.500 | 1.300 | 12.749 | 2 5 bis 64 bis 89| Berechnung der 200 93 1,61 7,68
35 Festigkeit gebo-
51 gener Bander 34 bis 1 bis
Polypropylen Polypropylen 600 | 8.760 700 | 10.200 | 800 11.700 zyggis 64 bis 89 bendtigen. 290 104 1,04 511
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RADIUSBANDER

Flush Grid Friction Top 2.2 mit Load-Sharing™ Kante

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 10,5 266,7
Maximale Breite 36,0 914,0
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

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

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfachen.
Die Ausfiihrung mit biindiger Kante umfasst eine Erweiterung zur Verkleinerung der fonungsgriiﬁe.

Die Load-Sharing Bandkante verbessert die Lastverteilung und minimiert Ermiidungsversagen in verschie-
denen Bandbereichen.

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit grauem Gummi und in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber 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 ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und erfordert eine sehr geringe
Untertrumspannung.

Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fachen Bandbreite entwickelt.

Der maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umgebungsbedingungen und den Fordergutei-
genschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit
diesen Béndern ausgestattet sind.

Verfiighar mit Niederhaltefiihrungen.
Es sind Radiusband-Gleitleisten erhéltlich.
Einzug fiir Reibflache: 1,125 Zoll (28,6 mm).

Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,5 Zoll (38 mm) mit Niederhaltefiihrungen und 1,375 Zoll
(34,9 mm) ohne Niederhaltefiihrungen.

o
o
<
Y
—
oc
L
77

1.00 in NOM. 1.00 in NOM.
—

(25.4 mm) (25.4 mm)

S | N N

i | #:@ a a

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Schar- Temp. Bereich (kon- Behordliche Zulas-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit tinuierlich) Bandgewicht sung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Bandfestigkeit Friction Top-
stoff Basis/Friction Top| 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m? Hartegrad  |FDA (USA)| EU MC?
Polypropylen Grau/Grau Azetal 1.200 | 17.500 | Wenden Sie sich | 34 bis 150| 1 bis66 | 1,35 6,59 64, Shore A
Polypropylen WeiB/WeiB Azetal 1.200 [ 17500 | & ,?(?Snféﬁlgé 34bis150| 1bis66| 1,35 | 6,59 | 55, Shore A b c
Polypropylen Grau/Grau Polypropylen 1.000 | 14.600 | wenn Sie eine’ 34 bis 150( 1 bis66 | 1,29 6,30 64, Shore A
Berechnung der
Polypropylen WeiB/WeiB Polypropylen 1,000 | 14.600 g’:;’,fet'rggg'rfdgeibge 34bis 150| 1bis66 | 1,20 | 6,30 | 55, Shore A b c
notigen.

aEyropaisches 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 Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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RADIUSBANDER

Radius Friction Top Mold to Width mit Load-Sharing™ Kante

Zoll mm T
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 :
Mindestbreite 4,0 101,6
OffnungsgroBe (ca.) 0,35x 0,30 89x7,6
Durchléssigkeit 42 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; 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 Ausfiihrung mit biindiger Kante umfasst eine Erweiterung zur Verkleinerung der OffnungsgréBe.

Die Kante des Load-SharingTM—Bandes verbessert die Lastverteilung und minimiert Ausfélle aufgrund von
Ermiidung des Bandes.

Erhéltlich in grauem Polypropylen mit grauem Gummi und in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi.

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
Ihre Anwendung zu ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Band wurde fiir seitlich flexible Anwendungen mit einem Standardwenderadius der 2,2-fachen Band-
breite entwickelt.

Der empfohlene Mindestfaktor fiir den Radius betragt 1,95. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundendienst,
wenn Sie den Mindestfaktor fiir den Radius berechnen méchten.

Der maximale Steigungsgrad héngt von der Temperatur, den Umgebungsbedingungen und den Fordergutei-
genschaften ab. Berlicksichtigen Sie diese Faktoren bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit
diesen Béndern ausgestattet sind.

Verfiighar mit Niederhaltefihrungen

Es sind Radiusband-Gleitleisten erhéltlich.

Verfiigbare Breiten: 4 Zoll (101,6 mm), 6 Zoll (152,4 mm), 8 Zoll (203,2 mm) und 10 Zoll (254 mm).
Einzug fiir Reibflache:

- Bei Breiten von 4 Zoll (101,6 mm) und 6 Zoll (152,4 mm): Einzug bei 0,70 Zoll (17,78 mm) geformt.
- Bei Breiten von 8 Zoll (203,2 mm) und 10 Zoll (254 mm): Einzug bei 0,95 Zoll (24,1 mm) geformt.

oot¢ 3143S

Verwenden Sie bei Bander mit einer Breite von 4 Zoll (102 mm) und Niederhaltefiihrung keine geteilten
Zahnrader aus glasfaserverstérktem Nylon.

Maximale Anzahl an Zahnrédern:

- 4-Zoll-Bénder (101,6 mm) ohne Niederhaltefiihrungen: zwei Zahnrader. - A

- 4-Zoll-Béinder (101,6 mm) mit Niederhaltefiihrungen: ein Zahnrad. 1.00" NOM. __I_, 1.00" N°M-_|._ o, __I (5_?'3.,",,

- 6-Zoll-Bénder (152,4 mm) ohne Niederhaltefiihrungen: vier Zahnrader. (254 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

- 6-Zoll-Bénder (152,4 mm) mit Niederhaltefiihrungen: drei Zahnréder. ( I I \ I I \ I I \ 1

- 8-in-(203,2-mm-)Béander mit und ohne Niederhaltefiihrungen: fiinf Zahnrader. ’ 0.7

- 10-in-(254-mm-)Bénder mit und ohne Niederhaltefiihrungen: sieben Zahnrader. @ + @ + @ -+ (17.8 mm)

* Mindestdurchmesser der Messerkante: l
- Bénder ohne Niederhaltefiihrungen: 1,375 Zoll (34,9 mm). . .
- Bander mit Niederhaltefiinrungen: 1,50 Zoll (38,1 mm). A bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen
Banddaten
Standard- Temp. Bereich
Scharnierstab- Gerade Bandfestigkeit Ibf (N) (kontinuierlich) Bandmasse Ib/ft (kg/m)
Material,
Durchmesser
Basis-Bandwerk- 0,18 Zoll Niederhal- | 4,0Zoll | 6,0Zoll | 8,0Zoll |10,0Zoll| Bandfestigkeit 4,0 Zoll | 6,0Zoll | 8,0 Zoll | 10,0 Zoll
stoff (4,6 mm) |tefilhrungen|(101,6 mm)(152,4 mm)(203,2 mm)(254 mm) (Kurven) F° C° [(101,6 mm)(152,4 mm)(203,2 mm})(254 mm)|
Ohne 400 600 800 1.000 | Wenden Sie sich | 34 bis | 1 bis 0,48 0,73 0,97 1,21
(1.780) (2.670) (3.560) | (4.450) | an den Intralox- 150 66 0,72) (1,08) (1,44) (1,79
Kunde'nse.rvice,
Polyproplen Nylon it 202 | 600 | 800 | 1000 |jemSeleBe| sups | bis | 051 | 077 | 102 | 128
(1.080) (2.670) (3.560) | (4.450) tigkeit gebogener 150 66 (0,76) (1,14) (1,52) (1,89)
Bénder bendtigen.
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RADIUSBANDER

Radius Friction Top mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,0 254
Mindestbreite 4,0 101,6
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchlassigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

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

e Die umfassend verstérkte und sorgféltig geformte Kante ist konstruiert, um
Beschédigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.

Die Kante des Load-Sharing™-Bandes verbessert die Lastverteilung und mini-
miert Ausfalle aufgrund von Ermiidung des Bandes.

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Erhaltlich in grauem Polypropylen mit grauem Gummi, in weiBem Polypropylen
mit weiBem Gummi und in blauem Polypropylen mit blauem Hochleistungsgum-
mi.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und
erfordert eine geringe Untertrumspannung.

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer
Breite von mehr als 36 Zoll (914 mm) in Anwendungen mit flachen Kurven oder
in Spiral-Anwendungen verwenden.

Das Band wurde fiir Radiusanwendungen mit einem Wenderadius der 2,2-fa-

SERIE 2400

e

h : 1.00in 1.00 in 1.00 in ;
chen Bandbreite entwickelt. (25.4 mm) 25.4 mm) 25.4 mm) (;-:?n ':‘ )
e Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin-
gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Béndern ausgestattet
sind.
o Verflighar mit Niederhaltefiihrungen. A
e Einzug fir Reibflache: 1,125 Zoll (28,6 mm). (Dz @ D)z D Y
e Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,375 Zoll (34,9 mm). *
. 0.50 in
(gf::‘) (12.7 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Schar- Temperaturbereich Behirdliche Zulas-
nierstab-Material, | Bandfestigkeit (kontinuierlich) Bandgewicht sung
Basis-Bandwerk- Durchmesser Bandfestigkeit Friction Top- FDA
stoff Basis/Friction Top | 0,18 Zoll (4,6 mm) | Ibf/ft N/m (Kurven) °F °C Ib/ft2 | kg/m? Hértegrad (USA) |EUMC?
Wenden Sie sich | 34 bis ;
Polypropylen Grau/Grau PK 1200 | 17.500 | 2" den Intralox- 150 1bis66 | 1,29 6,30 64, Shore A
Kundenservice, 34 bi
Polypropylen WeiB/WeiB PK 1.200 | 17.500 | wenn Sie eine 1 5ds 1bis66 | 1,29 6,30 55, Shore A b c
Berechnung der
. Festigkeit gebo- .
Blau/Hochleis- 5 _| 34bis h
Polypropylen tungs-FT, Blau PK 1.200 | 17.500 Qeﬂerr]g?;éi:f be 176 1bis80| 1,35 | 6,59 59, Shore A b c

aEuropaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméaB 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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RADIUSBANDER

0,4 in High Radius Friction Top mit Heavy-Duty Edge

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,0 254
Mindestbreite 4,0 101,6
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35 x 0,30 89x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
Produkthinweise

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

Die umfassend verstérkte und sorgféltig geformte Kante ist konstruiert, um
Beschédigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.
Die Kante des Load-Sharing™-Bandes verbessert die Lastverteilung und mini-
miert Ausfalle aufgrund von Ermiidung des Bandes.

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Erhéltlich in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi und blauem Polypropylen
mit blauem Hochleistungsgummi.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Das Zahnrad-Antriebssystem ist fiir einen minimalen VerschleiB ausgelegt und
erfordert eine geringe Untertrumspannung.

Der maximale Steigungsgrad hangt von der Temperatur, den Umgebungsbedin- lq— 100in _ppl g 1.00in _p | g 1.00in _p, | +

gungen und den Forderguteigenschaften ab. Beriicksichtigen Sie diese Faktoren (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)
bei der Konstruktion von Forderersystemen, die mit diesen Béndern ausgestattet Ve j

00¥¢ 314d3S

0.40 in
Geeignet fiir Kurven mit einem Innenradius gleich der 2,2-fachen Bandbreite (10.2mm)

Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, bevor Sie ein Band mit einer A
Breite von mehr als 36 Zoll (914 mm) in Anwendungen mit flachen Kurven oder ( ) D D D
in Spiral-Anwendungen verwenden. |

sind.

e Einzug fiir Reibflache: 0,95 Zoll (24,1 mm) 4
e Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,375 Zoll (34,9 mm) 0.25in 0.50in
(6.4 mm) (12.8 mm)
Banddaten
Temperaturbe-
Standard-Schar- reich (kontinu- Behdrdliche
nierstab-Material, Bandfestigkeit ierlich) Bandgewicht Zulassung
Basis/Friction | Durchmesser Bandfestigkeit Friction Top- | FDA EU
Bandwerkstoff Top 0,18 in (4,6 mm) | Ibf/ft | N/m (Kurven) °F °C | Ib/ft2 |kg/m?| Hartegrad | (USA) | MCP
Polypropylen WeiB/WeiB PK 1200 | 17.500 | WendenSiesichan | 340 | 4 pisg5| 169 | 825 | 55 Shore A ¢ ¢
denservice, wenn
Blau/Hochleis- sie eine Berechnung| o s
Polypropylen tungs-Blau PK 1.200 | 17.500 g:; gf%t;gnlgzl: gggg 176 | 10is80| 1,77 | 865 | 59, Shore A ¢ d
tigen.

bEuropiiisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.
CVon der FDA mit Einschrinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
9\ion der EU mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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RADIUSBANDER

Radius Raised Rib

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Mindestbreite 4 102
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,35x 0,30 8,9x7,6
Durchldssigkeit 42 %
Produktauflage 18 %
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.

Erméglicht den Luftstrom (iber das Band, um optimale Kiihlung bei lebensmittel-
verarbeitenden Anwendungen zu gewahrleisten.

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 o
ermitteln. (@)
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. ‘ <
e Geeignet fiir Kurven mit einem Innenradius gleich 2,2 x Bandbreite. { ’ ’ J’ 1'* N
e Erleichtert die nahtlose Ubergabe von kleinen Paketen durch die Verwendung ARRAR . ;'. . :. . . m
von Ubergabeplatten. J o 4l =
e (eeignet fiir serienméaBige S2400-Gleitprofile. ' m
e SerienmaBige freie Randzone: 1,12 Zoll (28,6 mm). |.u
e Band-Bahnhéhe: 0,5 Zoll (12,7 mm) hoher als das serienméBige S2400-Band. w
| (T AT 1T T T veovom
05" | _L (25.4 mm)
(12.7 mm) @ @ @
T | 1.00" NOM.‘_l_j.OO" NOM.‘_l_l,DO" NOM,4_~ f 0.25"
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (6.4 mm)

A Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendungen

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-

Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,18 in (4,6 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m2

Polypropylen Azetal 1200 | 17.500 | oo cie sich an den Infralos-Kun- 3% bi§ 200 1 bis_ 93 1,98 9,68
Azetal Nylon 1.700 24.800 | denservice, wenn Sie eine Berechnung| _ -50 bis 200 -46 bis 93 3,00 14,67

Polypropylen Polypropylen? 1.000 14.600 | der Festigkeit gebogener Bander beng- 34 bis 220 1 bis 104 1,92 9,39
HR-Nylon Nylon 1700 | 24.800 tigen. -50 bis 240 46 bis 116 25 12,25

@Bei Polypropylen-Béndern kiinnen Polypropylen-Stabe eingesetzt werden, wenn eine hihere chemische Besténdigkeit erforderlich ist. Bitte beachten Sie die niedrigere Bandfestigkeit.
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RADIUSBANDER

Anzahl Zahnrader und Gleitleisten

Bandbreitenbereich? Mindestanzahl der Zahnréader pro Gleitprofile®
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
4 102 1 2 2

5 127 2 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 5 3 3

16 406 5 3 3

18 457 5 3 3
20 508 5 4 3
24 610 5 4 3
30 762 7 5 4
32 813 7 5 4
36 914 7 5 4
42 1.067 9 6 5
48 1.219 11 7 5

Verwenden Sie fir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 9 in (229 mm) Mittellinienab- | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand stand abstand

und Mittelzahnrad-Versatz.
€ Die angegebene Anzahl der Gleitprofile umfasst nicht das Niederhalte-Gleitprofil.

3\Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert iibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die néchstgroBere Breite an. Bander sind erhéiltlich in
Abstufungen von 0,50 in (12,7 mm) mit einer Mindestbreite von 4 in (102 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 kénnen zusatzliche Zahnrader erforderlich sein. Informationen zur Arretierstelle finden Sie unter Halteringe

Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Ldnge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhédngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 \\ 8.0 203
g;g N \\\\\ 7.0 178
MEERNERNNS
06 AN
0'5 NN T 50 127
A 0.4 \\ ) \\\\ 20T~ A 4.0 102 B
. ~ Y
s \‘ \gT\\ 16T 30 76
. \6T \\\\ 12T 20 \‘ 51
02 \ NN 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | G Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m)
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RADIUSBANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen®
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss

6(1340%)] 20 | 51 | 20 | 51 | 054 | 14 | 075 20

9(603%) | 29 | 74 | 29 | 74 | 10 | 25 1 1 25 | 25
12641%)| 39 | 9 | 40 | 102 | 10 | 25 [1bs15| 15 [ B2 | 40
16(192%)| 51 | 130 | 52 | 132 | 10 | 25 [1bs15| 15 | %08 | 40
20(1,23%)| 64 | 163 | 64 | 163 | 10 | 25 [1bists| 15 | 2505 | 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal

e Das Zahnrad mit 6 Z&hnen und einem Teilkreisdurchmesser von 2,0 Zoll (51 mm) und das Zahnrad mit
9 Zdhnen und einem Teilkreisdurchmesser von 2,9 Zoll (74 mm) diirfen nur bis maximal 60 Ibf/Zahnrad
(267 N/Zahnrad) belastet werden.

e Das Zahnrad mit 6 bzw. 9 Z&hnen nicht zusammen mit Niederhaltefiihrungen verwenden.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e \Wenden Sie sich fiir Informationen (iber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

Nylon mit FDA-Zulassung
12(3,41%)| 3,9 99 4 102 1,0 25 | 1,1-1/4 1,5
16 (1,92 %)| 5,1 130 5,2 132 1,0 25 1,25 40
20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1,0 25 1,5

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
¢ Dieses Zahnrad nicht zusammen mit Niederhaltefiihrungen verwenden.
e Der Temperaturbereich betragt -50°F bis 240 °F (-46°C bis 116 °C).

o
o
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Glasfaserverstérktes Nylon

12(3,41%)| 3,9 99 39 99 1 25
16 (1,92 %)| 5,1 130 5,2 132 1 25 1,5 40
20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1 25
e Erhéltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon

e Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhiltliche BohrungsgroBen®
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Polyurethan-Spitzguss

12(3,41%)| 3,9 99
16 (1,92 %)| 5,1 130 5,2 132 1,0 25
e Erhéltlich in grauem oder schwarzem Polyurethan

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

e Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Bandern tiber 750 Ibf/ft
(10.900 N/m) auf 750 Ibf/ft (10.900 N/m) herabgesetzt. Alle anderen Bénder behalten die angegebenen

1,5 40

Festigkeiten.

CleanLock™, aus Azetal
16 (1,92 %)| 5,1 130 52 132 1 25 1,5 40 r
20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1 25 1,5 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

oot¢ 3143S

EZ Clean™, aus HR-Nylon
16(1,92%)| 51 | 130 | 52 [ 132 | 10 | 25 | | | | 40
e Erhéltlich in goldbraunem HR-Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

bUS—PassfedergriiBen bei Zahnradern mit Rundbohrung entsprechen der ANSI-Norm B17.1-1967 (R1989) und die metrischen PassfedergroBen der DIN-Norm 6885.
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoln) (Zoll) | (mm) | (mm)

Geteilt, aus extrem verschleiBfestem Polyurethan

16 (1,92 %)| 5,1 130 52 132 1,0 25 1,5 40

20(1,23%)| 6,4 | 163 6,4 163 1,0 25 1,5 40

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem, extrem verschleiBfestem Polyurethan

e Bei Verwendung von Polyurethan-Zahnradern ist die Bandfestigkeit von Bandern tiber 750 Ibf/ft
(10.900 N/m) auf 750 Ibf/ft (10.900 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).

e Der Temperaturbereich betrdgt -40°F bis 160°F (-40°C bis 70°C).
e Zahnrader mit einer quadratischen Bohrung von 1,5 Zoll sind in FDA-konformen Materialien erhéltlich.
e \Wenden Sie sich fiir Informationen tiber die Erhaltlichkeit bitte an den Intralox-Kundenservice.

Geteilt, aus naturfarbenem Nylon (FDA)

20(1,23%)| 64 | 163 | 64 | 163 | 15 | 38 | | 15 | |

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

Geteilt, aus Azetal

12341%)] 39 | 99 | 39 | 99 | 10 | 25 | 1-1/4 | 15 | |

e Erhdltlich in naturfarbenem Azetal
o Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e Das Zahnrad mit einer 1,5-Zoll-Bohrung nicht zusammen mit Niederhaltefiihrungen verwenden.

Geteilt, aus glasfaserverstiarktem Nylon

16(1,92%)| 51 | 130 | 52 [ 132 | 15 | 38 | 1-1/4 | | 30,40 |

e Erhdltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon
e Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

SERIE 2400
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RADIUSBANDER

Heavy Duty Kantenmitnehmer

Erhéltliche Mitnehmerhohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe

3,0 76 Azetal, Polypropylen, PK

e Die umfassend verstérkte und sorgféltig geformte Kante ist konstruiert, um Be-
schadigungen durch Bandscheuern standzuhalten, und bleibt dabei reinigbar.

¢ Die biindige Kante verfiigt iiber einen eingegossenen Pfeil, der die bevorzugte
Laufrichtung anzeigt, sowie Verldngerungen, um ein Einklemmen der Finger zu
verhindern.

e Die Mitnehmer besitzen keine Niederhaltefiihrungen an der Unterseite, konnen
jedoch mit einem Band mit Niederhaltern verwendet werden, bei einem Mindest-
abstand der Mitnehmer von 4 Zoll (102 mm).

e Minimale freie Randzone: 1,125 Zoll (29 mm).

Heavy Duty Edge Bordkanten
Erhéltliche Bordkantenhdhe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1,0 25
30 7 Polypropylen, Polyethylen?, Azetal

e Das Standard-Uberlappungsdesign gewahrleistet die Produktmitnahme.

e Befestigung am Band mit Scharnierstében. Keine weiteren Befestigungselemente
erforderlich.

e Leicht zu reinigen. Geeignet fiir Lebensmittelanwendungen (FDA-zugelassen).

e Minimal erforderliche Randzone: 0,9 Zoll (22 mm) bei Wendefaktoren von 2,2,

1,4 Zoll (35 mm) bei Wendefaktoren von 2,2 mit Niederhaltefiihrung, 2,9 Zoll
(73 mm) bei Wendefaktoren von 1,7.

@Nur in 3,0 Zoll (76 mm) erhaltlich

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

e Sie wurden fiir Raised Rib-Bander der Serie 2400 entwickelt und losen Probleme
bei der Fordergutlibergabe 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 Zahnréder lduft.

e Fingeriibergabeplatten lassen sich leicht mit gewdhnlichen Befestigungsmitteln
am Fordererrahmen befestigen.

376
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Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von $2400 Fingeriibergabeplatten

Abmessung Zoll mm
H 5,83 148
| 3,96 101
J 2,50 64
K 0,74 19
M PP 3,979 101,1
PE 3,976 101,0
F 2,38 61
L 2,00 51
G 0,19 5

2 Abstand zwischen Fingeriibergabeplatten bei Umgebungstemperatur

SERIE 2400
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Niederhaltefiihrungen (nur 2.2)

e \Verfiighare Werkstoffe: Polypropylen, Azetal, HR-Nylon.

¢ Niederhaltefiihrungen befinden sich an der Unterseite des Bandes fiir Anwendun-
gen, bei denen die Bandkanten frei sein miissen. Auch erhaltlich fiir Friction
Top-Module.

Niederhaltefiihrungen erméglichen es, zwei Bander nebeneinander ohne groBen
Zwischenraum laufen zu lassen.

Die Bandkante ist zur Reibungsreduzierung glatt und relativ dick, sodass sie
verschleiBfest ist und den Scharnierstabverschluss schiitzt.

Nicht empfohlen fiir Spiral-Anwendungen mit angetriebener Trommel und niedri-
ger Spannung.

Konnen nicht mit Zahnradern mit Teilkreisdurchmessern 2 in und 2,9 in oder
mit Zahnradern mit Vierkantbohrung mit Teilkreisdurchmesser 3,9 in verwendet
werden.

e Andere Teilkreisdurchmesser mit groBen Bohrungen bieten eventuell zu wenig I A
Freiraum zwischen der Niederhaltefiihrung und der Welle. Durch die Subtraktion
der BohrungsgroBe vom Teilkreisdurchmesser werden diese Zahnréder leicht er-
kannt. Wenn das Ergebnis geringer ist als 2,0 in (51 mm), kann dieses Zahnrad
nicht mit Niederhaltefiihrungen verwendet werden.

 Mindestdurchmesser der Messerkante: 1,5 Zoll (38,1 mm). 035" 035" 1 J
1.07" ] (8.9 mm) (8.9 mm) 1.07"
(27.2 mm) (27.2 mm)
A Bandbreite
Abbildung 68: Vorderansicht
--—8B
l— 1.00" NOM. e 1:00" NOM. 1.00" NOM. 05"
(25.4 mm) (25.4 mm) “" (25.4 mm) "(1 3mm)

& CO+> @D} - 1

B Bevorzugte Bandlaufrichtung fiir flache Kurvenanwendunaen
Abbildung 69: Seitenansicht

oot¢ 314d3S

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®.

> B [«

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 70: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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Abmessungen des S2400 Foérdererrahmens

Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?

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

Radius Flush Grid — gerade Kante mit oder ohne Niederhaltefiihrungen
2,00 510 6 0,62-0,75 16-19 1,22 31 2,00 51 1,31 33
2,9° 740 9 1,12-1,21 28-31 1,51 38 2,92 74 1,77 45
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,86 47 3,86 98 2,24 57
51 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 513 130 2,88 73
6,4 163 20 2,91-2,95 74-75 2,31 59 6,39 162 3,51 89

Radius Flush Grid High Deck, 0,4 in High Radius Friction Top
2,0 510 6 0,62-0,75 16-19 1,22 31 2,40 61 1,71 43
2,9 740 9 1,12-1,21 28-31 1,51 38 3,32 84 2,17 55
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,86 47 4,26 108 2,64 67
51 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 5,53 140 3,28 83
6,4 163 20 2,91-2,95 74-75 2,31 59 6,79 172 3,91 99
Radius Friction Top — mit oder ohne Niederhaltefiihrungen

2,0 510 6 0,62-0,75 16-19 1,22 31 2,20 56 1,51 38
2,9 740 9 1,12-1,21 28-31 1,51 38 3,12 79 1,97 50 °
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,86 47 4,06 103 2,44 62 =
5,1 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 5,33 135 3,08 78 g
6,4 163 20 2,91-2,95 74-75 2,31 59 6,59 167 3,7 94

Radius mit integrierten Rollen (alle Modelle) — frei bewegliche Rollen I'I_J
2,0 510 6 0,62-0,75 16-19 1,22 31 2,09 53 1,40 36 E
2,9 74P 9 1,12-1,21 28-31 1,53 39 3,01 76 1,86 47 L
39 99 12 1,62-1,68 41-43 1,78 45 3,95 100 2,33 59 w
5,1 130 16 2,26-2,31 57-59 2,06 52 5,21 132 2,96 75
6,4 163 20 2,91-2,95 74-75 2,31 59 6,48 165 3,60 91

Radius mit integrierten Rollen (alle Modelle) — angetriebene Rollen
2,0 510 6 0,53-0,66 13-17 1,24 31 2,09 53 1,40 36
2,9 74P 9 1,04-1,12 26-31 1,57 40 3,01 76 1,86 47
39 99 12 1,53-1,59 39-40 1,92 49 3,95 100 2,33 59
5,1 130 16 2,18-2,23 55-57 2,19 56 5,21 132 2,96 75
6,4 163 20 2,82-2,86 72-73 2,41 61 6,48 165 3,60 91
Radius Raised Rib

2,0 51 6 0,62-0,75 16-19 1,22 31 2,50 64 1,81 46
29 74 9 1,12-1,21 28-31 1,51 38 3,42 87 2,27 58
3,9 99 12 1,62-1,68 41-43 1,86 47 4,36 111 2,74 70
51 130 16 2,26-2,31 57-59 2,11 54 5,63 143 3,38 86
6,4 163 20 2,91-2,95 74-75 2,31 59 6,89 175 4,01 102

3Verwenden Sie fiir allgemeine Anwendungen und fiir Anwendungen, bei denen die Endiibergabe von kippempfindlichem Fordergut nicht kritisch ist, den Mindestwert.
b Kann nicht mit Niederhaltefiihrungen verwendet werden.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Foérderern 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®.

$2400 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung

Mindestabstand

Teilkreisdurchmesser

Zoll

mm

Zéahnezahl

Zoll

mm

2,0

51

6

0,134

34
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$2400 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
2,9 74 9 0,088 2,2
39 99 12 0,065 1,7
51 130 16 0,050 1,3
6,4 163 20 0,039 1,0

NIEDERHALTEGLEITLEISTEN

Wir empfehlen, an beiden Bandkanten (auBer bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen)
Niederhaltegleitleisten lber die gesamte Léange des Obertrums zu montieren.
e Weitere Informationen zu Intralox-Niederhaltegleitprofilen finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

¢ Informationen zur Konstruktion des Férderers fiir Niederhaltegleitleisten finden Sie unter Niederhaltegleitleisten im
Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung Uber Radiusbé&nder und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fir die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm flir Spirale und Radius.

ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

e Der empfohlene Mindestwendefaktor betragt fiir S2400 mit Standardkante die 2,2-fache Bandbreite, gemessen von
der Innenkante. Bei engen Kurven betragt der minimale Wenderadius die 1,7-fache Bandbreite.

00¥¢ 314d3S

e Der Mindestwert flr den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betragt das 2,0-fache der
Bandbreite. Kiirzere gerade Teilstrecken fiihren zu einem hohen VerschleiB an der Fiihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

e Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert fir den Geradeauslauf vorgesehen.

e Der Mindest-Geradelauf zur Antriebswelle betrdgt mindestens 5 ft (1,5 m). Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar
sind, ist bei kiirzeren Langen, mindestens das 1,5-fache der Bandbreite, ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um
Probleme mit ZahnradverschleiB und fehlerhafter Spurfiihrung zu vermeiden. Weitere Informationen finden Sie unter
Spannvorrichtungen.

¢ Die Mindestlange fir die letzte gerade Teilstrecke unmittelbar nach der Umlenkwelle betragt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist, bis zum 1,0-fachen der Breite, kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle verwendet werden.
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Knochenkette

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Gussbreite 2,25 57
Durchldssigkeit -
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

WARNUNG: Niederhaltegleitprofile sind an den inneren und &uBeren Kanten

aller Kurven erforderlich, und zwar sowohl an der Obertrum- als auch an der

Untertrumseite des Bandes. Sofern sie den Forderbetrieb nicht behindern, sollten

Sie die Niederhaltegleitprofile liber die gesamte Lange des Forderers verwenden,

um sowohl das Band als auch das am Band arbeitende Personal zu schiitzen.

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

e Eine dicke, langlebige Kunststoffoberflache um Edelstahlstifte fiir eine langere
Lebensdauer und weniger Bruch.

Erhaltlich mit verlangerten Stiften.

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
ermitteln.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Kann auf den gleichen Bahnen wie andere herkémmliche Gelenkketten laufen.

0.90"

Sowohl fiir gerade Abschnitte als auch fiir Kurven erhéltlich. Die gerade Ausfiih- —-I 23 mm)r—
rung kann nicht fir Kurvenanwendungen verwendet werden. Die Kurvenausfiih- { R

o
o
o
®
—
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L
77

rung nur fiir Kurvenanwendungen verwenden.
e Die Kurvenausfiihrung ist fiir Anwendungen mit einem minimalen Mittellinien-
Wenderadius von 16 in (406 mm) geeignet.
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m) 2.25" 2.79"
(57.2 mm) (70.9 mm)
Abbildung 71: Serie 3000T
" 2.00"
0.4
10.2 (50.8 mm) }
l : ' o w(soaizrim)
0.8" ’
20.4 @) O {
¢ '"Tm) : 6 - — — 4 :
Banddaten
Temperaturbereich (kontinu-
Standard-Scharnierstab-Material, | Kettenfestigkeit ierlich) Kettenmasse
Kettenwerkstoff Durchmesser 0,25 Zoll (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
Azetal (gerade) Edelstahl 700 3.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,88 1,21
Azetal (Kurven) Edelstahl 560 2.490 -50 bis 200 -46 bis 93 0,90 1,25
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Mesh Top™

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,00 50,8
Mindestbreite 2,3 57,2
OffnungsgroBe (ca.) - -
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

WARNUNG: Niederhaltegleitprofile sind an den inneren und &uBeren Kanten

aller Kurven erforderlich, und zwar sowohl an der Obertrum- als auch an der

Untertrumseite des Bandes. Sofern sie den Forderbetrieb nicht behindern, sollten

Sie die Niederhaltegleitprofile tiber die gesamte Lénge des Forderers verwenden,

um sowohl das Band als auch das am Band arbeitende Personal zu schiitzen.

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

e Das Mesh Top Design eliminiert die Durchldssigkeit und verbessert damit die
Sicherheit der Arbeiter.

Eine dicke, langlebige Kunststoffoberflaiche um Edelstahlstifte herum sorgt fiir
eine langere Lebensdauer und weniger Bruch.

Erhaltlich mit verlangerten Stiften.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 0.9"

Kann auf den gleichen Bahnen wie andere herkémmliche Gelenkketten laufen. (28 mm) ]

Verbessertes Design sorgt fiir vereinfachte Reinigung.
Sowohl fiir gerade Abschnitte als auch fiir Kurven erhéltlich.
HINWEIS: Nur die Kurvenausfiihrung kann flir Kurvenanwendungen verwen-

000€ 314d3S

det werden. Die gerade Ausfiihrung kann nicht fiir Kurvenanwendungen ver- C) 2.25" 2.77"

wendet werden. (57.2 mm) (70.9 mm)
¢ Die Kurvenausfiihrung ist fiir Anwendungen mit einem minimalen Mittellinien- O

Wenderadius von 16 in (406 mm) geeignet.
e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m) AR

2.0"
l 0.4" (50.8 mm)
(10.2 mm)
Il 0.25"

(6.4; mm)
O ® @)

I T

Banddaten
Temperaturbereich (kontinuier-
Standard-Scharnierstab- Kettenfestigkeit lich) Kettenmasse
Kettenwerkstoff Material 0,25 in (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m
Azetal (gerade) Edelstahl 700 3.110 -50 bis 200 -46 bis 93 0,89 1,32
Azetal (Kurven) Edelstahl 560 2.490 -50 bis 200 -46 bis 93 0,91 1,36
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Festigkeitsfaktor
09 AN
0.8 \\\ N
0.7 \\\\
0.6 \\\\\
05 NN\ \\
A . N ~\ \\
04 \\\ 12T\
N
03 \\\ 1 OT\\\
8T
0.2 \\\
1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20
B
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min
B Verhéltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min):
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB
T Z&hnezahl (m)
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
o
Kettenzug-Grenzwert mit UHMW-PE-Zahnrédern, abhéngig von der BohrungsgroBe 8
Nom. Teilkreisdurch- Zahnrad-BohrungsgraBe m
messer 1,5 in Vierkant 40 mm Vierkant 1 in rund 1,25 in rund 1,5in rund I.IJ
Zahnezahl Zoll mm Ibf K Ibf K Ibf K Ibf K Ibf K —
8 5,2 132 640 2.850 640 2.850 74 330 90 400 162 720 I.'C
10 6,5 165 520 2.310 520 2.310 78 250 95 420 172 770 ‘Ilg
12 7,7 196 432 1.920 432 1.920 65 290 79 350 143 640

UHMW-PE-Zahnrader

Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl| messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriéBen
(Polygon- Rund |Vierkant| Rund (Vierkant
effekt) Zoll | mm | Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) | (mm) | (mm)
8 (7,61 %)
Vierkant- | 52 | 132 | 5,3 135 1,5 38 1,5 40
bohrung
8 (7,61 %)
Rundboh- | 52 | 132 | 53 135 1,2 30 1-1/4
rung
10
(4,89 %) 6,5 | 165 | 6,7 170 1,5 38 1-1/4 1,5 40
12
(3.4 %) 7,7 | 196 | 8,0 203 1,5 38 1-1/4 1,5 40
e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).
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Verlidngerte Stifte

e Module mit verléngerten Stiften aus Edelstahl 303 kénnen sowohl
flir Kurven als auch fiir gerade Kettenabschnitte verwendet werden. == & _ X 4 !
e Diese Stifte werden haufig bei nebeneinander laufenden Ketten ) k
verwendet, wobei Rollen fiir Anwendungen mit geringem Staudruck | 9 - | - - (-

verwendet werden.

e Der minimale Abstand zwischen den verldngerten Verbindungsstif- .
ten betragt 2,0 Zoll (50,8 mm). > &

e Die Module mit verldngerten Verbindungsstiften konnen in die Stan-
dardkette eingesetzt werden, und zwar alle 2,0 Zoll (50,8 mm).

e |ntralox bietet ausschlieBlich verlangerte Stege und verlangerte Stif- 2.25"
te an. Erweiterungen fiir diese Zubehorteile sind nicht von Intralox (57.2 mm)
erhéltlich. Wenden Sie sich fiir Informationen uiber die Lieferzeiten 375"
bitte an den Intralox-Kundenservice. (95.3 mm)

1.5"
(38.1 mm)

0.5"
(12.7 mm)

Verlédngerte Stifte fiir gerade und kurvige Ausfiihrungen

Verlangerte Stege

e Module mit verldngerten Stegen konnen sowohl fiir Kurven als auch
flir gerade Kettenabschnitte verwendet werden.

e Diese verldngerten Fiihrungen kdnnen zur Befestigung von Mitneh-
mern, Leisten usw. verwendet werden.

e Die Module mit verldngerten Fiihrungen beruhen auf der Kurvenket-

ten-Konstruktion, so dass die Werte der Kurvenkette auch dann
verwendet werden miissen, wenn die Module mit verléngerten Fiih-

000€ 3A14d3S

|< 0.90",
rungen in gerade laufende Ketten eingesetzt werden. 23 mm)

¢ Der minimale Abstand zwischen den Fiihrungen betrdgt 2,0 in (2‘;-?“5;) oo
(50,8 mm).

e Die Stege konnen in die Standardkette eingesetzt werden, und zwar

alle 2,0 Zoll (50,8 mm). 2.25"
57.2 3.75"
¢ ) (95.3 mm)

e Intralox bietet ausschlieBlich verldngerte Stege und verléngerte Stif-
te an. Erweiterungen fiir diese Zubehorteile sind nicht von Intralox
erhaltlich. Wenden Sie sich fiir Informationen (iber die Lieferzeiten
bitte an den Intralox-Kundenservice. ()N}

Verlédngerte Stege fiir gerade und kurvige Ausfiihrungen
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ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern vorgesehenen Fdrderer 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®.

B ¢

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 (o]
Abbildung 72: Antriebsabmessungen A, B, C und E (@)
Abmessungen des S3000 Fordererrahmens 8
Zahnradbeschreibung A B C E

Bereich (Mindestwert bis Hochst- u—l
Teilkreisdurchmesser wert)? E
Zoll mm Zahnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm |.u
Knuckle Chain, Mesh Top w

5,2 132 8 2,01-2,21 51-56 2,29 58 5,23 1,33 3,14 80

6,5 165 10 2,68-2,84 68-72 2,63 67 6,47 164 3,76 96

7,7 196 12 3,33-3,46 85-88 2,94 75 7,73 196 4,39 112

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®.

$3000 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
5,2 132 8 0,200 5,1
6,5 165 10 0,158 4,0
7,7 196 12 0,132 3,4
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S4009 Flush Grid

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 25,4
Gussbreite 33 84
Durchldssigkeit 13%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Die gleiche Bahndicke wie beim entsprechenden geraden Band der Serie 900
Flush Grid: 0,344 Zoll (8,7 mm).

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwendet S1400-Zahnréder

Alle S1400- und S4000-Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei der Nach-
rlistung oder Umstellung nicht ausgebaut werden miissen.

Der voraussichtliche Bandzug fiir Inre Anwendung kann mit dem Intralox Engi-
neering-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

Kurvenbahnen mit Schwalbenschwanzfiihrung sind an der Innenseite aller Kur-
ven erforderlich.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

Entwickelt fiir den Betrieb mit Gleitprofilen mit 85 mm Abstufung. Kontaktieren
Sie den Intralox-Kundenservice fiir Zeichnungen von Gleitprofildesigns.

o
o
o
<
—
oc
i
77

1.00" NOM.

(25.4 mm)
0.500"
(12.7 mm) 8° 0.188"
‘ (4.8 mm)
-
- N )
1.657" 0.344"
(42.1 mm) (8.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us
Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm
Azetal 33 84 Edelstahl 500 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 0,97 1,44 18 457
HHR-Nylon 33 84 |Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 0,97 1,44 18 457
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S4009 Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 33 84
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwendet S1400-Zahnréder

Alle $1400- und S4000-Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei der Nach-
ristung oder Umstellung nicht ausgebaut werden miissen.

Der voraussichtliche Bandzug fiir Inre Anwendung kann mit dem Intralox Engi-
neering-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

Siehe Tabelle mit Banddaten zum minimalen Mittellinien-Wenderadius.

Kurvenbahnen mit Schwalbenschwanzfiihrung sind an der Innenseite aller Kur-
ven erforderlich.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

Entwickelt fiir den Betrieb mit Gleitprofilen mit 85 mm Abstufung. Kontaktieren
Sie den Intralox-Kundenservice fiir Zeichnungen von Gleitprofildesigns.

000% J1H3S

3.299"

I—— (83.8 mm)—.l

=11.00" NOM.
(25.4 mm)

0.500" — <—f
(12.7 mm) 0.188"

e
1_[ (4.8 mm)

1.657" 0.384"

(42.1 mm) (9.8 mm)
Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us

Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm

Azetal 33 84 | Edelstahl 500 2220 | -50bis200 | -46 bis 93 1,11 1,65 18 457

HHR-Nylon 33 84  |Edelstahl 500 2220 | -50bis310 | -46bis154 | 0,98 1,46 18 457
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S4014 Flat Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 33 84
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Gleiche Bahndicke wie beim entsprechenden geraden Band der Serie S1400
Flat Top: 0,5 Zoll (12,7 mm).

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwendet S1400-Zahnréder

Alle S1400- und S4000-Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei der Nach-
riistung oder Umstellung nicht ausgebaut werden miissen.

Der voraussichtliche Bandzug fiir lhre Anwendung kann mit dem Intralox Engi-
neering-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom
Intralox-Kundenservice.

Kurvenbahnen mit Schwalbenschwanzfiihrung sind an der Innenseite aller Kur-
ven erforderlich.

e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)

o Entwickelt fiir den Betrieb mit Gleitprofilen mit 85 mm Abstufung. Kontaktieren
Sie den Intralox-Kundenservice fiir Zeichnungen von Gleitprofildesigns.

SERIE 4000

3.299"

I__ (83.8 mm)__l

1.00" NOM.
(25.4 mm)
0.500"
o 0.188"
(12.7 mm) 8 ‘ 4.8 mm)
e
I 157" . 0500"
(42.$5r;l1m) (12.7 mm)
Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us
Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm
Azetal 33 84 | Edelstahl 500 2220 | -50bis200 | -46 bis 93 1,29 1,92 18 457
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S4030 ProTrax™ Flat Top, seitlich flexibel, mit Stegen, 7,5 in

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 7,5 191,0
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Zwei blaue, leistungsstarke, mit Teflon™ beschichtete Magnete sind in jedes
Modul integriert (ein Magnet pro Fliigel). Bei Fragen zum Einfluss von Tempera-
tur auf Magnetstarke, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

Blaue, durch Metall nachweisbare Kappen aus Nylon halten die Magneten in
den Modulen.

Niederhaltestege passen zu Abmessungen der Serie 4090.

GroBere VerschleiBfestigkeit dank dickerem Bahnwerkstoff als bei Flat Top-Band
der Serie 409X.

m ¢ Die Standardkonfiguration besteht aus abwechselnden Reihen von Magnetmo-
m dulen und seitlich flexiblen Flat Top-Modulen der Serie 403X.
w e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
-— ¢ Verwendet die gleichen Zahnrader wie S1400 und S4000.
I'I'I e Benotigt nur ein Antriebs- und Umlenkzahnrad pro Bandbahn.
H e Der Bandabstand sollte auf Basis des maximalen Oberflachenkontakts mit dem
o) Boden des Forderguts bestimmt werden. l
o e |deal fiir Anwendungen mit Schrégférderung, Vertikalverteilweichen und andere lf *}
o Anwendungen. 0.64in : T
o Mindestteilkreisdurchmesser der Zahnréder: 3,9 Zoll (99,0 mm). (163 mm) ju— 048 047in
T 1.65in (12.2 mm) (12.0 mm)
(41.9 mm)
2.36in
(59.9 mm)
f«— 1.0in 1.0in 1.0in —»
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)
S N S N
L (10 _NOND !
(23.1 mm) 1.11in
O] O O] O] Of=m
C—o C—J /3 —3 l
Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us
Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm
HHR-Nylon 75 191 | Edelstanl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 2,44 3,63 24 610
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S4031 ProTrax™ Flat Top, seitlich flexibel, mit Stegen, 7,5 in

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 7,5 191,0

Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Zwei blaue, leistungsstarke, mit Teflon™ beschichtete Magnete sind in jedes
Modul integriert (ein Magnet pro Fliigel). Bei Fragen zum Einfluss von Tempera-
tur auf Magnetstarke, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

Blaue, durch Metall nachweisbare Kappen aus Nylon halten die Magneten in
den Modulen.

Niederhaltestege passen zu Abmessungen der Serie 4091.

GroBere VerschleiBfestigkeit dank dickerem Bahnwerkstoff als beim S409X Flat
Top

* Die Standardkonfiguration besteht aus abwechselnden Reihen von Magnetmo- (@)
dulen und seitlich flexiblen Flat Top-Modulen der Serie S403X. (@)
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. (@)
e Verwendet die gleichen Zahnrader wie S1400 und S4000. <
e Bendétigt nur ein Antriebs- und Umlenkzahnrad pro Bandbahn. I.IJ
e Der Bandabstand sollte auf Basis des maximalen Oberflachenkontakts mit dem i
Boden des Férderguts bestimmt werden. . ]l m
e |deal fiir Anwendungen mit Schragférderung, Vertikalverteilweichen und andere ll 1 m
Anwendungen. (12.26 in ) ; T w
¢ Mindestteilkreisdurchmesser der Zahnréder: 3,9 Zoll (99,0 mm). L — —  053in 0.47in
T |l 1.65in___| (13.5 mm) (12.0 mm)
(41.9 mm)
217in
(55.1 mm)
fe— 1.0in 1.0in 1.0in —»
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)
N N N N
.91f in \ D ] (:) T
(23.1 mm) 1.13in
T \O| O] O O] Ofezm
S 3 3 3
Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us
Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm
HHR-Nylon 75 191 |Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 2,44 3,63 24 610
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S4032 ProTrax™ Flat Top, seitlich flexibel, mit Stegen, 7,5 in

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 7,5 191,0
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Zwei blaue, leistungsstarke, mit Teflon™ beschichtete Magnete sind in jedes
Modul integriert (ein Magnet pro Fliigel). Bei Fragen zum Einfluss von Tempera-
tur auf Magnetstarke, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

Blaue, durch Metall nachweisbare Kappen aus Nylon halten die Magneten in

den Modulen.

Niederhaltestege passen zu Abmessungen der Serie 4092.

(TartiBere VerschleiBfestigkeit dank dickerem Bahnwerkstoff als beim S409X Flat
op

Die Standardkonfiguration besteht aus abwechselnden Reihen von Magnetmo-

dulen und seitlich flexiblen Flat Top-Modulen der Serie S403X.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Verwendet die gleichen Zahnrader wie S1400 und S4000.

Bendtigt nur ein Antriebs- und Umlenkzahnrad pro Bandbahn.

Der Bandabstand sollte auf Basis des maximalen Oberflachenkontakts mit dem 047in

Boden des Forderguts bestimmt werden. L ] ] (12,0 mm)

Ideal fiir Anwendungen mit Schrégforderung, Vertikalverteilweichen, Indexie- 0.90in 1 (175 mm)

H . (22.9 mm)
rung von Backblechen, Dosierung, Entfernen von Deckeln und Radiusanwen- Q
dungen. 222in

Mindestteilkreisdurchmesser der Zahnrader: 5,1 Zoll (129,5 mm). T eedma)

000% J143S

2.98in
(75.6 mm)

1.0in —sle— 1.0in 1.0in 1.0in —»
(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

R WD

Do\h Ol Oi O] ez
By

Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us
Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm
HHR-Nylon 75 191 | Edelstahl 500 2220 | -50bis310 | -46bis154 | 2,66 3,95 24 610
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S4033 ProTrax™ Flat Top, seitlich flexibel, 7,5 in

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 7,5 191,0
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Zwei blaue, leistungsstarke, mit Teflon™ beschichtete Magnete sind in jedes
Modul integriert (ein Magnet pro Fliigel). Bei Fragen zum Einfluss von Tempera-
tur auf Magnetstarke, wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

Blaue, durch Metall nachweisbare Kappen aus Nylon halten die Magneten in
den Modulen.

Die Standardkonfiguration besteht aus abwechselnden Reihen von Magnetmo-
dulen und seitlich flexiblen Flat Top-Modulen der Serie 403X.

GroBere VerschleiBfestigkeit dank dickerem Bahnwerkstoff als bei Flat Top-Band
der Serie 409X.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwendet die gleichen Zahnrader wie S1400 und S4000.
Bendtigt nur ein Antriebs- und Umlenkzahnrad pro Bandbahn.

Der Bandabstand sollte auf Basis des maximalen Oberflachenkontakts mit dem
Boden des Forderguts bestimmt werden.
0.47in

Ideal fiir Anwendungen mit Schragforderung, Vertikalverteilweichen und andere _ [ ] (12.0 mm)
Anwendungen. el

Mindestteilkreisdurchmesser der Zahnrader: 3,9 Zoll (99,0 mm).

Fiir Empfehlungen fiir kurvengéngige Anwendungen wenden Sie sich bitte an o ]
Intralox.

o
o
o
<
—
oc
i
77

1.0in —sfe— 1.0in —»le— 1.0in —>«— 1.0in —»

(25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm) (25.4 mm)

f ‘\D‘ \D\ N

91in
(23.1 mm)

O Of offf ofl ©

Banddaten
Standard-Scharnier- Minimaler Mittel-
stab-Material, Durch- Temperaturbereich (konti- linien-Wenderadi-
Breite des Bandes messer 0,25 Zoll Bandfestigkeit nuierlich) Bandgewicht us
Bandwerkstoff Zoll mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft kg/m Zoll mm
HHR-Nylon 75 191 |Edelstahl 500 2220 | -50bis310 | -46 bis 154 2,29 3,41 18 457
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S4090 Sideflexing Flat Top

Zoll mm o '
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 - /‘/
Gussbreite 3,25 83 ‘
45 114
75 191
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift
Produkthinweise

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

Gleiche Bahndicke wie beim entsprechenden geraden Band der Serie S900 Flat
Top: 0,384 Zoll (9,8 mm).

e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o Verwendet S1400-Zahnrader
o Alle Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder Umstel-

(7)) lungen nicht ausgebaut werden miissen.
m e Der voraussichtliche Bandzug fir lhr System kann mit dem Intralox Enginee-
w ring-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intra-
et lox-Kundenservice.
m e Unter Banddaten finden Sie den minimalen Mittellinien-Wenderadius.
N e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)
o e Mindest-Riickbiegungsradius:
(@) - Bei Bandbreiten von 3,25 Zoll (83 mm) und 4,5 Zoll (114 mm) betragt der
o Mindest-Riickbiegungsradius 6 Zoll (152,4 mm).
- Bei Bandbreiten von 7,5 Zoll (191 mm) betrdgt der Mindest-Riickbiegungsra-
dius 9,25 Zoll (235 mm), aber es werden 12 Zoll (305 mm) empfohlen.
: !
(16'}mm) — - \ 0.48" 0.384"
‘F‘g m?)’ (12.2 mm) (9.8 mm)
236"
(59.9 mm)
Banddaten
Minimaler Mit-
Standard-Verbindungsstift- Temperaturbereich (kontinuier- tellinien-Wende-
Breite des Bandes | aterial, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht radius
Bandwerkstoff | Zoll mm 0,25 in (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft | kg/m | Zoll mm
Azetal 3,25 83 Edelstahl 500 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,21 1,80 18 457
Azetal 45 114 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,40 2,08 18 457
Azetal 75 191 Edelstahl 500 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,86 2,77 24 610
HR-Nylon 3,25 83 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 240 -46 bis 116 1,02 1,52 18 457
HR-Nylon 7,5 191 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 240 -46 bis 116 1,54 2,29 24 610
HHR-Nylon 3,25 83 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,04 1,55 18 457
HHR-Nylon 45 114 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,18 1,76 18 457
HHR-Nylon 75 191 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,57 2,34 24 610
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S4091 Sideflexing Flat Top

Zoll mm o '
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 - /‘/
Gussbreite 3,25 83 ‘
45 114
75 191
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift
Produkthinweise

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

Gleiche Bahndicke wie beim entsprechenden geraden Band der Serie S900 Flat
Top: 0,384 Zoll (9,8 mm).

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwendet S1400-Zahnréder

Alle Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder Umstel-
lungen nicht ausgebaut werden miissen.

Unter Banddaten finden Sie den minimalen Mittellinien-Wenderadius.

Der voraussichtliche Bandzug fiir Inr System kann mit dem Intralox Enginee-
ring-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intra-
lox-Kundenservice.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)
Mindest-Riickbiegungsradius:

- Bei Bandbreiten von 3,25 Zoll (83 mm) und 4,5 Zoll (114 mm) betrégt der
Mindest-Riickbiegungsradius 6 Zoll (152,4 mm).

- Bei Bandbreiten von 7,5 Zoll (191 mm) betrdgt der Mindest-Riickbiegungsra-
dius 9,25 Zoll (235 mm), aber es werden 12 Zoll (305 mm) empfohlen. _l_h ﬂ 1

0.66" ; T
(16.8 mm) P -

T 1.65" 0.53" 0.384"
‘W1 9 mW (13.5 mm) (9.8 mm)
217"

o
o
o
<
—
oc
L
77

(55.1 mm)
Banddaten
Minimaler Mit-
Standard-Verbindungsstift- Temperaturbereich (kontinuier- tellinien-Wende-
Breite des Bandes | \aterial, Durchmesser Bandfestigkeit lich) Bandgewicht radius
Bandwerkstoff | Zoll mm 0,25 in (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft | kg/m | Zoll mm
Azetal 3,25 83 | Edelstahl 500 2220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,22 1,81 18 457
Azetal 45 114 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 140 | 2,08 18 457
Azetal 7,5 191 | Edelstahl 500 2220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,84 2,74 24 610
HR-Nylon 3,25 83 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 240 -46 bis 116 102 | 152 18 457
HR-Nylon 75 191 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 240 -46 bis 116 154 | 2,29 24 610
HHR-Nylon 3,25 83 | Edelstahl 500 2220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,04 1,55 18 457
HHR-Nylon 45 114 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,18 | 1,76 18 457
HHR-Nylon 75 191 | Edelstahl 500 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 157 | 234 24 610
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S4092 Sideflexing Flat Top

Zoll mm o '
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254 - /‘/
Gussbreite 3,25 83 ‘
45 114
75 191
Durchldssigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift
Produkthinweise

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

Gleiche Bahndicke wie beim entsprechenden geraden Band der Serie S900 Flat
Top: 0,384 Zoll (9,8 mm).

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwendet S1400-Zahnréader
Alle Zahnrader sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder Umstel-

m lungen nicht ausgebaut werden miissen.
m e Zahnrader mit einem Teilkreisdurchmesser 3,9 Zoll (99 mm) sind nicht kompati-
w bel mit S4092-Béndern.
— e Der voraussichtliche Bandzug fiir lhr System kann mit dem Intralox Enginee-
m ring-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intra-
lox-Kundenservice.
e e Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m)
8 e Mindest-Riickbiegungsradius:
o - Bei Bandbreiten von 3,25 Zoll (83 mm) und 4,5 Zoll (114 mm) betréagt der
Mindest-Riickbiegungsradius 6 Zoll (152,4 mm).
- Bei Bandbreiten von 7,5 Zoll (191 mm) betrdgt der Mindest-Riickbiegungsra- _L{r —
dius 9,25 Zoll (235 mm), aber es werden 12 Zoll (305 mm) empfohlen.
0.90"
(22.9 mm) - 0.384"
_T— 2.22" 0.70" (9.8 mm)
(56.4 mm) P
2.08" (17.8 mm)
(75.6 mm)
Banddaten
Minimaler Mit-
Breite des Temperaturbereich (kontinuier- tellinien-Wen- | Behdrdliche Zulas-
Bandes Standard-Verbindungsstift- | Bandfestigkeit lich) Bandgewicht deradius sung
Material, Durchmesser 0,25 in FDA
Bandwerkstoff | Zoll | mm (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft | kg/m | Zoll mm | (USA) | J2 |EU mcb
Azetal 3,25 83 | Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,43 2,13 18 457 c c c
Azetal 45 114 | Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 1,61 2,40 18 457 c c c
Azetal 75 191 |Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 200 -46 bis 93 2,05 3,05 24 610 c c c
HR-Nylon 3,25 83 | Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 240 -46 bis 116 1,26 1,87 18 457 c c
HR-Nylon 75 191 | Edelstanl 500 | 2.220 -50 bis 240 -46 bis 116 1,71 2,55 24 610 c c
HHR-Nylon 3,25 83 | Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,28 1,92 18 457 c Cc
HHR-Nylon 45 114 | Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,40 2,08 18 457 c c
HHR-Nylon 75 191 | Edelstahl 500 | 2.220 -50 bis 310 -46 bis 154 1,80 2,68 24 610 c c

2 Japanisches Ministerium fiir Gesundheit, Arbeit und Soziales
bEuropéiisches. Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
CErfiillt alle Richtlinien
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S4092 Square Friction Top seitlich flexibel

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,00 254
Gussbreite 75 191
Durchlassigkeit 0%
Scharnierausfiihrung Geschlossen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Presspassung; gerandelter Verbin-
typ dungsstift

Produkthinweise

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

Erhaltlich in blauem Azetal mit schwarzem Gummi.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Verwenden Sie die gleichen Zahnréader wie fiir S1400 und S4000.

Zahnréder sind geteilt, sodass die Wellen bei Nachriistungen oder Umstellungen
nicht ausgebaut werden miissen.

Der voraussichtliche Bandzug fiir Ihr System kann mit dem Intralox Enginee-
ring-Program berechnet werden. Weitere Informationen erhalten Sie beim Intra-
lox-Kundenservice.

Zahnréder mit einem Teilkreisdurchmesser 3,9 Zoll (99 mm) sind nicht kompati-
bel mit S4092-Béndern.

Lieferung in Einheiten von je 10 ft (3 m).

o
o
o
<
—
oc
L
77

7V

dRRRRRRRRR

P OO OU00 g oo N
U

0.90"
(22.9 mm) A
0.70"
222"
T oy mm)_’| ‘ (17.8 mm)
2.98"
(75.6 mm) I
Banddaten
Standard-Schar- Minimaler Mit-
Breite des Ban- nierstab-Materi- Bandfestig- |Temp. Bereich (kontinu- tellinien-Wen- |Behdrdliche Zulas-
des al, Durchmesser keit ierlich) Bandgewicht deradius sung
Basis-Band- Basis/Fric- 0,25 Zoll Friction Top- FDA
werkstoff Zoll mm | tion Top (6,4 mm) Ibf K °F °C Ib/ft | kg/m Hartegrad Zoll mm (USA) | EUMC?
Azetal 75 191 E(I:%%arz Edelstahl 500 | 2.220 |-10bis 130| -23 bis 54 | 2,35 3,50 54, Shore A 24 610 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 Einschrinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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RADIUSBANDER

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss

$4032 ProTrax mit Stegen und $4033 ProTrax — Magnetkraft und
Festigkeitsfaktor Metalldicke
1.0 8.00 35.58
09 AN N
o \\k\\\ - 7.00 \ 3115
NN T~ 6.00 26.69
0.7 AR \\
06 \‘\‘\‘\\ 31 T< 5.00 2224
05 NN N ‘ A \
A . N \\\\ ~ 2\1T 4.00 \ 17.79
0.4 \\\\ R 3.00 \ 13.34
NUN_18T. \_
LN 2,00 8.90
03 N 16T \
\ N 1.00 \ 445
02 1?1 0.00 S 000
"1 2 3 4 5 6 7 8 910 15 20 0 5 R
B B
A Festigkeitsfaktor V Bandgeschwindigkeit FuB/min | A Magnetkraft (Ibf)
B Verhéltnis Geschwindigkeit/Ldn-  (m/min): B Metallstdrke (StahimaB)
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Magnetkraft (N)
T Zahnezahl (m)
) o o o HINWEIS: Die dargestellte Magnetstérke gilt fir einen Einzelmagneten inner-
Zur Ermittlung des Verhltnisses Geschwindigkeit/Ldnge teilen Sie die Bandge- | halb eines Fliigels eines Moduls unter Verwendung eines flachen Backbleches.
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann | Die Ergebnisse variieren je nach Backblechtyp, Oberflachentextur und Tempera-
am Schnittpunkt des Verhdltnisses Geschwindigkeit/L&dnge und der entsprech- | tur.
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
m Hinweise zur Bandauswahl.
m
! Einteilige Zahnréder
1 Nom. Teil-
' kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
o) Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgrioBen
o (Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
o

12(3,41%)| 3,9 99 3,9 99 1,5 38 1,5 40
15(219%)| 49 | 124 | 49 124 1,5 38 2,5 60
18(1,52%)| 57 | 145 58 148 1,5 38 2 2,5 50 60
24(0,86%)| 7,7 | 196 78 198 1,5 38 90

e Erhéltlich in naturfarbenem und gelbem Azetal
e Zahnrader mit einem Teilkreisdurchmesser 3,9 Zoll sind nicht kompatibel mit S4092-Bandern.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Nylon-Spitzguss

12(3,41%)| 3,9 99 3,9 99 1,5 38 1,5 40
15(219%)| 49 | 124 | 49 124 1,5 38 2,5
18(1,52%)| 57 | 145 58 148 1,5 38 30, 40

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
e Zahnrader mit einem Teilkreisdurchmesser 3,9 Zoll sind nicht kompatibel mit S4092-Bandern.
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)

HR-Nylon-Spritzguss
24(086%)| 7.7 [ 196 | 78 | 198 | 15 | 38 | | 25 | | 60
e Erhéltlich in goldbraunem HR-Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-

Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)

Gefrast, aus Azetal
18(1,52%)| 57 | 145 | 58 | 148 | 15 | 38 30,70
e Erhaltlich in naturfarbenem Azetal
o Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
Geteilte Zahnréader

Nom. Teil-

kreisdurch- | 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)

Geteilt, aus Nylon, FDA-konform

16(1,92%)| 51 | 130 | 52 | 132 | 15 | 38 [12515] 15 | 30 | 40

e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).

Geteilt, aus glasfaserverstiarktem Nylon

18 (1,52 %)

57 | 145

58 148

2,0 51

1 bis 2

21(1,12 %)

6,7 | 170

6,8 172

2,0 51

15,25

25 bis

40, 60

15,25

50

40, 60

e Erhéltlich in grauem glasfaserverstarktem Nylon
e Temperaturbereich: -51 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C)
e RundbohrungsgroBen sind in Schritten von 1/16 Zoll oder 5 mm in den aufgefiihrten Bereichen erhéltlich.

SERIE 4000

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbénder

399
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Geteilte Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant

fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Geteilt, aus Polypropylen-Verbundwerkstoff

18(1,52%)| 57 | 145 58 148 2,0 51 15,25 40, 60
21(1,12%)| 6,7 | 170 6,8 172 2,0 51 15,25 40, 60
31(051%)| 99 | 251 | 101 257 2,0 51 3,5

e Erhéltlich in blauem Enduralox Polypropylen
o Temperaturbereich: -20 °F bis 220 °F (-29 °C bis 104 °C).

Geteilt, aus Polyurethan-Verbundwerkstoff

31051%)]| 99 | 251 | 101 | 257 | [0 | 38,4 35

e Erhéltlich in schwarzem Polyurethan-Verbundwerkstoff
e Temperaturbereich: -50 °F bis 240 °F (-46 °C bis 116 °C).

e Die 2,5-Zoll-Vierkantbohrung wird mithilfe eines Bohradapters im Zahnrad mit der 3,5-Zoll-Vierkantboh-
rung erzeugt.

000% J143S

Hochstlast fiir geteiltes Zahnrad aus glasfaserverstiarktem Nylon

GroBenbereich Rundbohrung
Nom. Teilkreis- 1-1/4in bis 1-7/16 in bis
Zihne- durchmesser 1in bis 1-3/16 in 1-3/8in 1-3/4in 1-13/16 in bis 2 in | 25 mm bis 35 mm | 40 mm bis 50 mm
zahl Zoll mm Ibf K Ibf K Ibf K Ibf K Ibf K Ibf K
18 57 145 300 1.330 340 1.510 400 1.780 540 2.400 240 1.070 410 1.820
21 6,7 170 225 1.000 275 1.220 350 1.560 500 2.220 175 780 400 1.780
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RADIUSBANDER

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fur den Einsatz mit Intralox-Bandern 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®.

> B [«

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 73: Antriebsabmessungen A, B, C und E 8
Abmessungen des S4000 Fordererrahmens <
Zahnradbeschreibung A B C E m
Bereich (Mindestwert bis Hochst- —
Teilkreisdurchmesser wert)? m
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm 0
$4009 Flush Grid w
39 99 12 2,07-2,14 53-54 2,31 59 4,62 117 2,73 69
51 130 16 2,73-2,78 69-71 2,51 64 5,90 150 3,37 86
57 145 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,54 166 3,69 94
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,70 69 7,50 191 417 106
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,70 272 5,77 147
$4009 Flat Top
39 99 12 2,07-2,14 53-54 2,31 59 4,66 118 2,77 70
5,1 130 16 2,73-2,78 69-71 2,51 64 5,94 151 3,41 87
57 145 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,58 167 3,73 95
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,70 69 7,54 192 421 107
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,74 273 5,81 148
$4014 Flat Top
39 99 12 2,07-2,14 53-54 2,31 59 4,24 108 2,68 68
5,1 130 16 2,73-2,78 69-71 2,51 64 5,49 139 3,64 92
57 145 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,09 155 3,95 100
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,70 69 7,09 180 4,43 113
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,86 276 5,93 151
$4030 und S4031 ProTrax Flat Top seitlich flexibel mit Stegen (7,5 Zoll)
39 99 12 2,07-2,17 53-54 2,31 59 4,66 118 2,77 70
5,1 130 16 2,73-2,78 67-71 2,51 64 5,989 152 3,459 88
58 147 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,629 168 3,779 96
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,7 69 7,589 193 4,259 108
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,789 274 5,859 149

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander 401



000¥ 314d3S

RADIUSBANDER

Abmessungen des S4000 Férdererrahmens

Zahnradbeschreibung A B (H
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zoll mm Zéhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
$4032 ProTrax Flat Top seitlich flexibel mit Stegen (7,5 in)
51 130 16 2,73-2,78 67-71 2,51 64 5,99 152 3,46 88
58 147 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,63 168 3,78 96
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,7 69 7,59 193 4,26 108
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,79 274 5,86 149
$4033 ProTrax Flat Top seitlich flexibel (7,5 in)
39 99 12 2,07-2,17 53-54 2,31 59 4,66 118 2,77 70
5,1 130 16 2,73-2,78 67-71 2,51 64 5,989 152 3,459 88
58 147 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,629 168 3,779 96
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,7 69 7,589 193 4,259 108
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,789 274 5,859 149
$4090, S4091, S4092 Flat Top seitlich flexibel
3,9 99 12 2,07-2,14 53-54 2,31 59 4,62 117 2,73 69
51 130 16 2,73-2,78 69-71 2,51 64 5,90 150 3,37 86
57 145 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,54 166 3,69 94
6,7 170 21 3,54-3,58 90-91 2,70 69 7,50 191 417 106
9,9 251 31 5,15-5,18 131-132 3,15 80 10,70 272 5,77 147
$4092 Square Friction Top seitlich flexibel
5,2 132 16 2,73-2,78 69-71 2,51 64 6,14 156 2,84 72
58 147 18 3,05-3,10 77-79 2,54 65 6,78 172 3,16 80
6,8 173 21 3,54-3,58 90-91 2,70 69 7,74 197 3,64 92
10,0 254 31 5,15 131 3,15 80 10,94 278 5,24 133

@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 Foérderern 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®.

$4000 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
39 99 12 0,066 1,7
5,1 130 16 0,050 1,3
57 145 18 0,044 1,1
6,7 170 21 0,038 1,0
9,9 251 31 0,025 0,6
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2 LIEFERPROGRAMM

SPIRAL-BANDER

TECHNISCHE ANALYSE FUR SPIRAL- UND RADIUSBANDER

Intralox kann eine technische Analyse fiir Spiral- und Radiusanwendungen
durchfuhren, um den geschéatzten Bandzug zu bestimmen und sicherzustellen, dass
das Band fiir die Anwendung stabil genug ist. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Die folgenden Informationen sind fiir eine technische Analyse erforderlich:

¢ Alle Umgebungsbedingungen, die den Reibungskoeffizienten beeinflussen
kénnen. Verwenden Sie bei schmutzigen oder abrasiven Bedingungen héhere
Reibungskoeffizienten als normal.

e Bandbreite

e Lange jedes geraden Bandabschnitts

e Winkel, Richtung und Innenradius jedes Kurvenabschnitts
e Materialien von Obertrum und Niederhaltegleitleisten.

o Foérdergutlast Ibf/ft* (N/m?)

e Bedingungen fir die Produkt-Akkumulation

¢ Belt speed (Bandgeschwindigkeit)

e Hoéhenunterschiede zwischen den einzelnen Abschnitten
e Betriebstemperaturen

e Spezifikationen Zahnrad und Welle

Intralox kann lhnen bei der Auswahl von Radius- und Niederspannungs-

Spiralbandern mit angetriebener Trommel fiir lInre Anwendung helfen. Weitere
Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 1.0
Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 18 660
Maximale Breite 50 1270
Breitenabstufungen 1,0 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,85 x 0,88 21,6 x 22,5
% D)urchléssigkeit (vollstandig ausgezo- 56 %
gen
Mindestdurchlassigkeit (1,0 TR) 22%
Scharnierausfiihrung Offen
fycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbédndern.

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

Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Ausgelegt fir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb
mit einem minimalen Wenderadius der 1,0-fachen Bandbreite (von der Innen-
kante gemessen).

Mit dem Intralox Engineering-Program konnen Sie fiir die meisten Radiusan-
wendungen die Anforderungen an die Festigkeit ermitteln, sodass das Band fiir

Ihre Anwendung stark genug ist. 2.00" NOM. 2.00" NOM. _ 2.00" NOM. 2.00" NOM.

Bei Bandbreiten unter 26 in (660 mm) und iiber 50 in (1270 mm) wenden Sie L "~ (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) |
sich an den Intralox-Kundenservice.

Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen — JP/' — )?/' — JP/' |)) J_

erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. 0.295" - 059" |

Minimaler Zahnradabstand von der (zusammengeschobenen) Innenkante der (7.5 mm) A (15 mm)
Spirale: 12 Zoll (304,8 mm).

o
o
©
Y
—
oc
L
77

A Laufrichtung mit Lauféffnungen vorne

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.300 19.000 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,46 7,13
SELM Azetal 1.100 16.100 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 6,05

2Die angegebene Festigkeit von Spiralbandern und die zugehdrige Berechnungsmethode variieren je nach Spiralbandhersteller. Spiral-Techniker von Intralox sind lhnen gerne bei einem
Vergleich der Spiralbandfestigkeit behilflich.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 1.1

Zoll mm : 3 g
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8 '. '
Mindestbreite 15 381
Maximale Breite 44 1118 LR
Breitenabstufungen 1,0 254 A = _' —
BffnungsgroBe (ca.) 0,85 x 0,88 21.6x225 = Gl el S8 _SS LN
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 56 % = (il AP 1 )
gen)
Mindestdurchldssigkeit (Wenderadius 1,1) 22 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ
Produkthinweise
 Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden || ||. l l ' ' I
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob- l
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern. l l l l ' ‘ '
¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
m Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. || . l l l ' ' I '
I'I1 o Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster. I l l l . . . . I 1 l ' l ‘ ‘ |
w e Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
ﬁ chen. o 'I Illll"l
e Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Jedes Bandmaterial verfligt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. And . .
N Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste . l l . . . ' ! |
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fir lhre Anwendung zu T
o ermitteln, TN\ ' '
(@) e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. . l I l . . . ‘ ’l l
o o Ausgelegt fiir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb ! '
mit einem minimalen Wenderadius vom 1,1-fachen der Bandbreite (von der | | | | . i
Innenkante gemessen). -
e Bei Bandbreiten unter 15 in (381 mm) und iiber 44 in (1118 mm) wenden Sie 2.00" NOM. 2,00" NOM. 2.00" NOM. 2.00" NOM.
sich an den Intralox-Kundenservice. L (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm)
o \Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. — P/' — )?/' — )?/' |)) J
e Minimaler Zahnradabstand von der (zusammengeschobenen) Innenkante der 0.295" . Ee— 0-59"_f
Spirale: 9,0 Zoll (228,6 mm). (7.5 mm) A (15 mm)
A Laufrichtung mit Laufoffnungen vorne
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K “F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 1.300 19.000 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,44 7,03
SELM Azetal 1.100 16.100 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 6,05

@Dje angegebene Festigkeit von Spiralbindern und die zugehérige Berechnungsmethode variieren je nach Spiralbandhersteller. Spiral-Techniker von Intralox sind lhnen gerne bei einem
Vergleich der Spiralbandfestigkeit behilflich.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 1.6, 2.0

Zoll mm = &
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8 . s '
Mindestbreite 24 610 = > N
Maximale Breite 60 1.524 - = = N
Breitenabstufungen 1,0 25,4 o e ke
OffnungsgroBe (ca.) 0,94 x 0,65 23,8x16,5 | —_— N N \
% Durchlassigkeit (vollstdndig ausgezo- 54 % s
gen) -y
Mindestdurchléssigkeit (bei Wenderadius 40 % - N
Scharnierausfiihrung Offen - -~ o~ ' )
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf o 428 e ‘
yp . ‘.

Produkthinweise ettt wetede b A&

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden | . - - . - . - - . . . . . . . .
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern. I'...- ...--.....- -.-.-.-...'.'.'. . .

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines

Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. [} ] . EEn - - ® . . . . ' ' ' ' '
L]

o

* Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster. I EEEEEEEEERAAAN o
. Eri]%rliandéﬁnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa- 3F - TEEE (T 1| ] | - ' ' ' ' 8
* Jedes Bandmaterial yerf'tlgt_i]ber ein Standard-Scharnierstab'-Material.'Andere | ' . . . - - . - . . . . . . . . . I.IJ
Sonamestal Materlen 1 vriohr o dba refer detes. | HEMMEEEEHENEENVYVYYY —
ermittel, e n schamiersiab MaEnal firiie AMEnngzl - | mmmmmmEammEaEnaaaann o
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. [ ] . . i | . - b ] . - - . . - . ' ' ' ' ' ‘I'g

Ausgelegt fiir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb | . . . . . - . . - - - - . . . . . . .
km;tngnge;n%ggé%.alen Wenderadius der 1,6-fachen Bandbreite (von der Innen- ] . . - i | . L& | . . . . - ' ' ' . '

e \Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten 2.00"NOM. _,  2.00"NOM. _,_ 2.00"NOM. _,  2.00" NOM.
unter 24 Zoll (610 mm) in Betracht ziehen 1 (50.8mm) | (50.8mm) | (50.8mm) | (50.8 mm) _L
e Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen 1—@ ! ) ) ! D ! ) !
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. 0.2557 | ( | ( | ( | 5 2
. 50"
(7.5 mm) (15 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.700 24.800 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,41 6,88
Polypropylen® Azetal 1.500 21.900 300 1.330 34 bis 200 1 bis 93 1,01 4,93
SELM Azetal 1.500 21.900 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 6,05

2Dje angegebene Festigkeit von Spiralbindern und die zugehérige Berechnungsmethode variieren je nach Spiralbandhersteller. Spiral-Techniker von Intralox sind lhnen gerne bei einem
Vergleich der Spiralbandfestigkeit behilflich.
D Nur als 1.6 Radius erhiltiich.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 2.2, 2.5 und 3.2
Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 24 610
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,94 x 0,65 23,8x16,5
% D)urchléissigkeit (vollsténdig ausgezo- 57 %
gen
Mindestdurchldssigkeit (bei Wenderadius 309
Scharnierausflihrung 0Offen
?ycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines

m Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
I'I1 o Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberfléchenraster.
w e Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
— chen.
m e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
N Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
(2)] ermitteln.
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
= o Ausgelegt fiir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb
mit einem minimalen Wenderadius der 2,2-fachen Bandbreite (von der Innen-
kante gemessen). | ! ! ¥
e \Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten 2.00" NOM. , 2.00" NOM. , _ 2.00" NOM. ,  2.00" NOM.
unter 24 Zoll (610 mm) in Betracht ziehen I’_(so 8 mm) (50.8mm) | (50.8mm) | (50.8 mm) - _L
e Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen 1_@ ' D ! D ! D !
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. 0.2557 | ( | ( | ( | ( y 2
- 5
(7.5 mm) (15 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.700 24.800 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,54 7,52
Polypropylen Azetal 1.500 21.900 400 1.780 34 bis 200 1 bis 93 1,04 5,08
SELM Azetal 1.500 21.900 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 6,05

@Dje angegebene Festigkeit von Spiralbindern und die zugehdrige Berechnungsmethode variieren je nach Spiralbandhersteller. Spiral-Techniker von Intralox sind lhnen gerne bei einem
Vergleich der Spiralbandfestigkeit behilflich.
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SPIRAL-BANDER

Spiral Rounded Friction Top

Zoll mm -
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 24 610
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,94 x 0,65 23,8x16,5
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-VerschIuss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberfléchenraster.
Die Bandéffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-

chen. (@
e Friction Top ist in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi, in blauem Azetal (@)
mit schwarzem Gummi und in naturfarbenem Polyethylen mit weiBem Gummi ©
erhéltlich. o
e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste m
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu —
ermitteln. m
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. L
e \Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten . 2.00" NOM. 2.00" NOM. 200" NOM.__, 0.235" w
unter 24 Zoll (610 mm) in Betracht ziehen (50.8 mm) (50.8 mm) (50.8 mm) (6.0 mm)
o Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen 0_53-4_# pp—
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. (13.5 mm) ( )D ( )D ( ) 059"
e Informationen zur Mindestrandzone erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. (15 mm)
Banddaten
Standard-Schar- Spiralbandfestig-
nierstab-Materi- keit 1,6 DR (2,2, | Temperaturbereich Behérdliche Zu-
al, Durchmesser | Bandfestigkeit 2,5,3,2 DR) (kontinuierlich) Bandgewicht lassung
Basis-Band- Basis/Friction 0,24 Zoll Friction Top- FDA
werkstoff Top (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2 Hértegrad (USA) |EUMC?
Azetal Blaw/schwarz | Azetal 1.700 | 24.800 (23&53) éﬁg) 34 bis 150 | 1 bis 66 (] ’gj) (;'gg) 55, Shore A b c
Azetal WeiB/WeiB Azetal 1.700 | 24.800 (2;% é:ﬂg) 35 bis 150 | 2 bis 66 (] ’éj) (;'gg) 55, Shore A d c
Polypropylen | Blau/schwarz | Azetal 1500 | 21.900 (ﬁgg) (} ggg) 34bis 150 | 1 bis 66 (] 81) (g'gg) 55, Shore A d
Polypropylen | Wei/WeiB Azetal 1500 | 21.900 (ﬁgg) (} :;gg) 34 bis 150 | 1 bis 66 (] 81) (g'gg) 55, Shore A d c

a Europaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln geméB EU-Richtlinie 10/2011.
b Erfiilt alle Richtlinien

CVion der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.

dVon der FDA mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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SPIRAL-BANDER

Dual Turning 2.0

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 18 457,2
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,94 x 0,65 23,8x16,5
% Durchlassigkeit (vollstdndig ausgezo- 57 %
gen)
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Nicht in Spiral-Férderersystemen verwenden.

‘rﬁ o Entwickelt fiir Standardantriebs- und i-Drive-Systeme.
e Einflihren der Scharnierstébe erfolgt vom Rand des Bandes. Es sind keine
E besonderen Werkzeuge notwendig.
m o Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
N Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
o>} ermitteln.
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
o e \Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten.
o Radiusfaktor der 2,0-fachen Bandbreite (Radius an der Innenkante gemessen). 2.0" 2.0" 2.0"
« Informationen zu spezifischen Breiten, die hier nicht aufgefiihrt sind, finden Sie l [ osmm (508 mm) (50.8 mm)
im Intralox Engineering Program und im i-Drive Program. 0.59"
gineering Prog g [cn):ﬂcn):ﬂca)usmm,
0.295"
(7.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Basis-Bandwerk- | Material, Durchmesser (gerade) ierlich) Bandgewicht
stoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m?
Azetal Azetal 1.500 21.900 | Wenden Sie sich an den Intralox-Kun- -50 his 200 -46 his 93 1,54 7,52
Polypropylen Azetal 1500 | 21.900 geﬂsef‘"ce wenn Sie eine Berechnung ™34 his 200 1Dis 93 1,04 5,08
er Festigkeit gebogener Bander bend- - -
SELM Azetal 1.500 21.900 tigen. -50 bis 200 -46 bis 93 1,24 6,05
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SPIRAL-BANDER

Referenz fiir Anzahl der Zahnrader und Gleitprofile?

Bandbreitenbereich® Mindestanzahl der Zahnrader pro Gleitleisten
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
24 610 3 3 3
26 660 3 3 3
28 711 5 3 3
30 762 5 3 3
32 813 5 3 3
34 864 5 3 3
36 914 5 3 3
38 965 5 4 4
40 1.016 5 4 4
42 1.067 5 4 4
44 1.118 7 4 4
46 1.168 7 4 4
48 1.219 7 4 4
50 1.270 7 4 4
52 1.321 7 4 4
54 1.372 7 5 5
56 1.422 7 5 5
58 1.473 7 5 5
60 1.524 9 5 5
Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Weitere Informationen erhalten Sie vom | Maximal 12 Zoll (305 mm) Mittellinien-
maximal 6 Zoll (152 mm) Mittellinienabstand Intralox-Kundenservice. abstand

und Mittelzahnrad-Versatz.

3\Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, wenn Sie Informationen zu Spiralanwendungen mit Wellenantrieb und niedriger Spannung benétigen. Stiitzen Sie die Riemenkanten
an den Antriebswellen mit Stiitzrollen ab. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

b Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert (ibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die ndchstgroBere Breite an. Bander sind erhaltlich in
Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) mit einer Mindestbreite von 24 in (610 mm). Wenn die tatséchliche 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. Informationen zur Arretierstelle finden Sie unter Halteringe

Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge-
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lénge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhéngigkeit der genutzten Bandfestigkeit
1.0 8.0 203
0.9 \: \ 70 D 178
0.8 ™N :
0.7 N 6.0 152
0.6 \\\
05 \ 5.0 E 127
A 04 \ \\ A 40 - 102 B
\\?\ 10T 30 : 76
0.3 N
NG 20 mm=—— 51
8T\\ T L
0.2 N 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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (V/L) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Z&hnezahl (m) D durchgezogene Linie: Zahnrader mit Vierkantbohrung

E Strichlinie: Zahnrader mit Rundbohrung

SERIE 2600
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SPIRAL-BANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Halber Zahn, aus Azetal
10(489%)| 65 | 165 | 67 | 170 | 08 | 20 | | 1-172 | | 40

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

e Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice. Dort werden Sie (iber empfohlene Methoden zum
Arretieren von Zahnrédern und die richtige Zahnradeinstellung informiert.

Gefrast, aus Azetal

1414 gy
8(761%) | 52 | 132 54 136 0,8 20 1-7116, | 5.4/5 40, 60
(7)) 1-1/2,2
1-1/4,
m 10(489%)| 65 | 165 | 67 | 170 | 08 | 20 | 1716, | 12 40, 60
X 1-1/2, 2
_——
m e Erhdltlich in naturfarbenem Azetal
N e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).
e Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice. Dort werden Sie (iber empfohlene Methoden zum
g Arretieren von Zahnrédern und die richtige Zahnradeinstellung informiert.
o
Gefrastes UHMW-Polyethylen
8(761%) | 52 | 132 | 54 | 136 | 08 | 20 I 40, 60
0 1-1/2,
10(4,89%)| 6,5 | 165 6,7 170 0,8 20 2.1/ 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).

¢ \Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice. Dort werden Sie iiber empfohlene Methoden zum
Arretieren von Zahnrédern und die richtige Zahnradeinstellung informiert.

EZ Clean™, UHMW-Polyethylen
10(489%)| 65 | 165 | 67 | 170 | 08 | 2032 | | 25 | |
e Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
e Temperaturbereich: -100 °F bis 150 °F (-73 °C bis 66 °C).
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SPIRAL-BANDER

Stiitzrad
Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgroBen
Zoll mm Rund (Zoll) |Vierkant (Zoll)| Rund (mm) | Vierkant (mm)
5,2 132 1,25, 1-7/16, 15,25 40, 60
15,2
6,5 165 1,25, 1-7/16, 15,25 40, 60
15,2
o Erhéltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen
Universelle Bordkanten
Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,50 12,7
1,00 25,4 Azetal, SELM
2,002 50,82

e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum duBersten
Rand des Bandes, ohne Randzone.

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintréchtigt wird.

e Kompatible Wendefaktoren: 1,6, 2,2, 2,5 und 3,2.

SERIE 2600

@Nur fiir Spiral 1.6 verfiigbar

Uberlappende Bordkanten

Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,50 12,7
Azetal, SELM
1,00 25,4

e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum duBersten
Rand des Bandes, ohne Randzone.

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintréchtigt wird.

e Dadurch ist die AuBenkante des Bandes besser vor Verhakungen geschiitzt.
e Verhindert, dass Fordergut geringer GroBe durch Bandliicken fallt.

e Radiusfaktoren fiir 0,50 in (12,7 mm) (iberlappende Bordkanten aus Azetal betra-
gen1,6,2,2,2,5,und 3,2.

e Der Radiusfaktor fiir 1,00 in (25,4 mm) iiberlappende Bordkanten betragt nur 1,6.
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SPIRAL-BANDER

Spurteiler
Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,75 19,0 Azetal, Polypropylen

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintrachtigt wird.

e Bei Modulen mit Wenderadius 1,6 kdnnen die Spurteiler mit einer freien Randzone
von 1,5in (38,1 mm), 2,5 in (63,5 mm), 3,5in (88,9 mm), 4,5in (114 mm), 11,51in ||
(292 mm) und groBer in Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) eingesetzt werden. |

e Bei Modulen mit Wenderadius 2,2 kdnnen die Spurteiler mit einer freien Randzone
von 4,5 Zoll (114 mm) und groBer in Abstufungen von 1,00 in (25,4 mm) einge-
setzt werden.

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 Férderrahmens im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

009¢ 3A14d3S

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 74: Antriebsabmessungen A, B, C und E

Abmessungen des S2600 Foérdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B (H E
Teilkreisdurchmes- | Nominaler AuBen- Bereich (Mindestwert bis
ser durchmesser Hochstwert)?
Zoll mm Zoll mm  (Zdhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Spiral 1.0, 1.1, 1.6, 2.0, 2.2, 2.5, 3.2
52 132 54 137 8 2,12-2,32 54-59 2,25 57 5,23 133 2,97 75
6,5 165 6,7 170 10 2,78-2,94 71-75 2,54 65 6,47 164 3,59 91
Spiral Rounded Friction Top

52 132 54 137 8 2,12-2,32 54-59 2,25 57 5,46 139 3,21 82

6,5 165 6,7 170 10 2,78-2,94 71-75 2,54 65 6,71 170 3,83 97
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®.

414 Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander



SPIRAL-BANDER

$2600 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

NIEDERHALTEGLEITLEISTEN

Wir empfehlen, an beiden Bandkanten (auBer bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen)
Niederhaltegleitleisten Uiber die gesamte Lange des Obertrums zu montieren.

e Weitere Informationen zu Intralox-Niederhaltegleitprofilen finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

e Informationen zur Konstruktion des Forderers fiir Niederhaltegleitleisten finden Sie unter Niederhaltegleitleisten im
Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung Uber Radiusbé&nder und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fir die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm flir Spirale und Radius.

ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

e Der Mindestkurvenradius fir S2600 entspricht Kurvenradius x Bandbreite, gemessen von der Innenkante.

e Der Mindestwert flir den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betragt das 2,0-Fache der
Bandbreite. Kiirzere gerade Teilstrecken fiihren zu einem hohen VerschleiB an der Fiihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

e Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert fir den Geradeauslauf vorgesehen.
e Der Mindest-Geradelauf (zur Antriebswelle) muss mindestens 5 ft (1,5 m) betragen. Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar

sind, ist bei kiirzeren Langen (mindestens das 1,5-fache der Bandbreite) ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um
Probleme mit ZahnradverschleiB und fehlerhafter Spurfiihrung zu vermeiden. Siehe Spannvorrichtungen.

¢ Die Mindestlange fiir die letzte gerade Teilstrecke (unmittelbar nach der Umlenkwelle) betrégt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist (bis zum 1,0-fachen der Breite), kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle verwendet werden.

SERIE 2600
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SPIRAL-BANDER

Spiral 1.6

Zoll mm 3
Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8 :
Mindestbreite 24 610
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,38 x 0,64 9,52x 16,5
% D)urchléssigkeit (vollstandig ausgezo- 45 %
gen
Mindestdurchldssigkeit (Wenderadius 1,6) 27 %
Scharnierausfiihrung Offen

Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab-

Verdeckte Kante; ohne Kopf

typ

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster.

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten
unter 24 Zoll (610 mm) in Betracht ziehen

Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen

o
o
N
N
i
oc
i
(/9]

erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. 2.00" NOM. _,  2.00" NOM. _,_ 2.00" NOM. ,  2.00" NOM.
o Ausgelegt fiir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb | { | (©08mm) " (0.8 mm) " (508 mm) |” _(S08mm) | §
mit einem minimalen Wenderadius der 1,6-fachen Bandbreite (von der Innen- -‘—@l ( ' )Dl ( ' ):)l ( ' )Dl ( '
kante gemessen). -
0.295 059" 1
(7.5 mm) (15 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 1.700 24.800 375 1,670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,74 8,50
SELM Azetal 1.060 15.500 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,36 6,64

2|ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 2.2
Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 24 610
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,38 x 0,64 9,52 x 16,5
% D)urchléissigkeit (vollsténdig ausgezo- 48 %
gen
Mindestdurchldssigkeit (Wenderadius 2,2) 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines

m Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
m e | eichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster.
w ¢ Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
— chen. : e a
m o Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere I I l . . I Il . II
N Scharnierstab-Materialien sind verfiighar. Intralox kann dabei helfen, die beste T T T e -
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu et e
~l ermitteln. 'lll'll""
o e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. RAE
o o Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.
e \Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten
unter 24 Zoll (610 mm) in Betracht ziehen 2.00" NOM. _, _2.00" NOM. _, _ 2.00" NOM. _, _ 2.00" NOM.
o Ausgelegt fiir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb ' o8 mm) |~ (508 mm) | (S08mm) | (S08mm) |
mit einem minimalen Wenderadius der 2,2-fachen Bandbreite (von der Innen- T
kante gemessen). ( a )j ( a )j ( a ﬁ ( a )
0.295" o ;9"
(7.5 mm) (15' mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit® lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.700 24.800 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,85 9,03
Polypropylen Azetal 1.500 21.900 300 1.330 34 bis 200 1 bis 93 1,26 6,15
SELM Azetal 1.060 15.500 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,44 7,03

@|ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 2.7
Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mindestbreite 24 610
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,38 x 0,64 9,5x16,5
% D)urchléissigkeit (vollsténdig ausgezo- 48 %
gen
Mindestdurchldssigkeit (Wenderadius 2,7) 23 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster.

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa- l . . . I . I . I . I . I . I . l I l !
chen. |

Jedes Bandmaterial verfiigt (iber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere W
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste ' ' '
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu g
Illllllllllllllllllg
Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten

unter 24 Zoll (610 mm) in Betracht ziehen

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen

erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice. . 2.00" NOM. 2.00" NOM.,  2.00" NOM. 2.00" NOM.
o Ausgelegt fiir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb [ Goamm) (50.8mm) | (50.8 mm) (50.8 mm)
mit einem minimalen Wenderadius der 2,7-fachen Bandbreite (von der Innen- 0.59"
kante gemessen). a DDK a DDK a DDK G )(15 mm)
fo.205"
(7.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 in (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 1.700 24.800 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,86 9,08
Polypropylen Azetal 1.500 21.900 300 1.330 34 bis 200 1 bis 93 1,26 6,15
SELM Azetal 1.060 15.500 300 1.330 -50 bis 200 -46 bis 93 1,44 7,03

2 |ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

o
o
~
o
—
oc
L
77
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SPIRAL-BANDER

Dual Turning 2.0
Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 2,0 50,8
Mir;destbreite (Siehe die Produkthinwei- 12 304,8
se.
Maximale Breite 60 1524
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,38 x 0,64 9,5x16,5
Durchl@ssigkeit (vollstandig ausgezogen, 44 %
siehe Produkthinweise)
Mindestdurchldssigkeit (Wenderadius 2,0) 23 %
Scharnierausfiihrung Offen

Produkthinweise [

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Nicht in Spiral-Férderersystemen verwenden.

Durchlassigkeitsberechnungen fiir S2700 Dual Turning 2.0 gelten nur fiir diese
Ausfiihrung und sind nicht mit anderen S2700-Ausfiihrungen vergleichbar.

Die Stébe werden von der Kante des Bandes eingefiihrt. Es sind keine besonde-
ren Werkzeuge notwendig.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Radiusfaktor der 2,0-fachen Bandbreite (an der Innenkante gemessen).

Wenden Sie sich an den Kundenservice von Intralox, wenn Sie Bandbreiten
unter 12 Zoll (305 mm) in Betracht ziehen

tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten.

Iy
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LT RRR LR AL LA
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UL L L
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TR EEET e
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e \Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-

| [ isoammi T s0nmmi T s00mm T soamm ] |
T_@j IED=NIcD=NIsB=1[e )u;sﬁ?;)
0.295"

(7.5 mm)
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (kontinu-
Material, Durchmesser (gerade) ierlich)? Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Bandfestigkeit (Kurven) °F °C Ib/f2 | kg/m?
Azetal Azetal 1.700 | 24.800 | \yorden Sie sich an den Intralox-Kun- |20 bis 200 -46 bis 93 1,84 8,98
Azetal Nylon 1.700 24.800 | denservice, wenn Sie eine Berechnung | -50 bis 200 -46 bis 93 1,81 8,84
SELM Azetal 1.060 | 15500 | der Festigkeit gebogener Bander bend- | -50 bis 200 -46 bis 93 1,42 6,93
SELM Nylon 1060 | 15500 tigen. -50 bis 212 ~46 bis 100 1,40 6,84

Das Band funktioniert mechanisch bis zu einer Temperatur von 240 °F (116 °C). Die Verwendung des Bandes in einem Temperaturbereich von 212 °F bis 240 °F (100 °C bis 116 °C)
ist nicht von der FDA zugelassen.
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SPIRAL-BANDER

Side Drive

Zoll mm
Modulteilung 2,0 50,8
Antriebszahnradteilung 1,0 25,4
Mindestbreite 10 254,0
Maximale Breite 42 1066,8
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,38 x 0,64 9,5x16,5
Durchldssigkeit 44 %
Scharnierausfiihrung Offen

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden Sie im Ab-
schnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Problemlésung bei Intralox-
Férderbéndern.

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

Nicht in Spiral-Forderersystemen mit Trommelantrieb verwenden.
Das Band wird mittels Zahnen an der Bandkante angetrieben. Dadurch sind atypische
Konfigurationen und lange Férderer ohne Ubergabepunkte mdglich.

Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere Scharnier-
stab-Materialien sind verfligbar. Intralox kann dabei helfen, die beste Kombination aus
Band- und Scharnierstab-Material fir Inre Anwendung zu ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Fir Kurvenanwendungen mit einer Laufrichtung kann auf der Innenkante ein Modul
$2700 Spiral 1.6 verwendet werden, um einen kleineren Wenderadius zu erhalten.

Mit dem Intralox Side Drive-Programm konnen Sie fiir die meisten Anwendungen mit A nu_tzbare Breite des Bandes .
Seitenantrieb die Anforderungen an die Festigkeit ermitteln, sodass das Band fiir lhre An- Abbildung 76: S2700 Side Drive 2.0
wendung stark genug ist. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrichtung fiir
Spiralanwendungen zu erhalten.

Die Z-Abmessung ist der Abstand zwischen der Kante des Bandes (ohne Antriebszahnréader)

und dem AuBendurchmesser des Zahnrads. Behalten Sie diese Abmessung bei, um das
ordnungsgeméBe Eingreifen von Band und Zahnradern sicherzustellen.

Spurteiler kénnen mit diesem Band verwendet werden. Bordkanten kénnen bei einem
Wendefaktor von 1,6 verwendet werden, aber nicht bei einem Wendefaktor von 2,0.

Entwickelt fiir seitlich angetriebene Anwendungen mit einem Mindestwenderadius gleich
der 2,0-fachen Bandbreite (gemessen von der Innen- zur AuBenkante, einschlieBlich der

SERIE 2700

Antriebszahnréder)
Banddaten
Standard-Scharnier- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (konti- Behdrdliche Zu-
stab-Material, Durch- (gerade) Kurvenbandfestigkeit? nuierlich) Bandgewicht lassung
messer 0,24 Zoll FDA
Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf/ft | N/m Ibf K °F °C Ib/ftz2 | kg/m2 | (USA) | EU MC®
Azetal Azetal 200 | 2.920 150 667 40 bis 200 | 4 bis 93 2,17 | 10,6 ¢ ¢

@|ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
bEuropéiisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 2002/72/EG inklusive aller Anderungen bis zum heutigen Tag.
CErfiillt alle Richtlinien.
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SPIRAL-BANDER

Side Drive V2

Zoll mm
Modulteilung 2,0 50,8
Antriebszahnradteilung 1,0 25,4
Mindestbreite 10 254,0
Maximale Breite 42 1067
Breitenabstufungen 0,50 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,38 x 0,64 9,5x16,5
Durchldssigkeit 44 %
Scharnierausfiihrung Offen
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Nicht in Spiral-Férderersystemen mit Trommelantrieb verwenden.

Durch die Flachgurtoberfliche sind einfache Ubergaben iiber das Bandende
moglich.

Das Band wird mittels Z&hnen an der Bandkante angetrieben. Dadurch sind
atypische Konfigurationen und lange Férderer ohne Ubergabepunkte méglich.

Der Niederhaltesteg ermdglicht die vollstdndige Nutzung der gesamten Band-
breite.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Entwickelt fiir seitlich angetriebene Anwendungen mit einem Mindestwendera-
dius gleich der 2,0-fachen Bandbreite (gemessen von der Innen- zur AuBenkan-
te, einschlieBlich der Antriebszahnrader).

Mit dem Intralox Side Drive-Programm konnen Sie fiir die meisten Anwendun-
gen mit Seitenantrieb die Anforderungen an die Festigkeit ermitteln, sodass das
Band fiir Inre Anwendung stark genug ist. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten.

Der Abstand zwischen der Bandkante (ohne Antriebszahnrader) und dem Au-
Bendurchmesser des Zahnrades ist entscheidend. Behalten Sie diese Abmes-
sung bei, um das ordnungsgeméaBe Eingreifen der Zahnrader sicherzustellen.

Fiir Kurvenanwendungen mit einer Laufrichtung kann auf der Innenkante ein
Modul S2700 Spiral 1.6 verwendet werden, um einen kleineren Wenderadius zu
erhalten.

Spurteiler kénnen mit diesem Band verwendet werden. Bordkanten kénnen bei
einem Wendefaktor von 1,6 verwendet werden, aber nicht bei einem Wendefak-
tor von 2,0.

A nutzbare Breite des Bandes
Abbildung 78: S2700 Side Drive V2 2.0

0.59in
(15.0 mm) 1.00in | 1.00in | 1.00in | 1.00in | 1.00in
(25.4 mm)| (25.4 mm) | (25.4 mm)| (25.4 mm) | (25.4 mm)

M
TQD (o> [[=] | @]

- [AAA

L-0.140 in (3.6 mm)

M NN E

0.55 in (13.9 mm) [«—]
1
0.33in
(8.4 mm) 0.95in
(24.1 mm)

0.295 in
(7.5 mm)

0.75in
(19.2 mm)

Banddaten
Standard-Scharnier- | Bandfestigkeit Temperaturbereich (konti- Behdrdliche Zu-
stab-Material, Durch- (gerade) Kurvenbandfestigkeit? nuierlich) Bandgewicht lassung
messer 0,24 Zoll FDA
Bandwerkstoff (6,1 mm) Ibf/ft | N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 | kg/m? | (USA) |EU MCP
Azetal Azetal 200 | 2.920 150 667 40 bis 200 | 4 bis 93 2,17 | 10,6 ¢ ¢

CErfilllt alle Richtlinien.

2|ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
bEuropé’lisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 2002/72/EG inklusive aller Anderungen bis zum heutigen Tag.
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SPIRAL-BANDER

Spiral Rounded Friction Top

Zoll mm
Modulteilung 2 50,8
Mindestbreite Variiert je nach Basisband
Maximale Breite
Breitenabstufungen 0,50 12,7
Scharnierausfiihrung Offen
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

e Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Erhéltlich nur in blauem Polypropylen (PP) und blauem Azetal mit blauem Gum-
mi oder blauem PP und Mini Rib aus blauem Azetal.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Kompatibel mit S2700 Side Drive, S2700 Dual Turning 2.0 und $2700 Spi-
ral 1.6,2.2 und 2.7.

Beziiglich der minimalen freien Randzone wenden Sie sich an den Intralox-Kun-

SERIE 2700

denservice.
Abbildung 79: Modul mit Friction Top-Einsatz
0.203 in
2.00 in NOM 2.00 in NOM 2.00 in NOM
(SO.I;mm) ~ (50.I:?mm)_> (W.g‘mm) —>| (616 mm)
i P E‘F@ T ¢
t
0.295 in 0.59in
(7.5 mm) (15 mm)
Abbildung 80: Modul mit Mini Rib-Einsatz
Banddaten
Standard-Schar- Spiralbandfes- | Temperaturbereich (konti- Behérdliche Zu-
nierstab-Materi- | papgfestigkeit? tigkeit @ nuierlich) Bandgewicht @ lassung
al, Durchmesser
Basis-Band- 0,24 Zoll Friction Top- | FDA
werkstoff Zubehr (6,1 mm) Ibf/ft | N/m | Ibf K °F °C Ib/ftt | kg/m? | Hirtegrad | (USA) |EUMCP
Friction Top-Einsatz:
Azetal blaue PP-Basis mit Azetal 175 2.550 150 667 | -50 bis 200 | -46 bis 93 2,17 10,59 54, Shore A c d
Gummiiiberzug
Azetal Mint Rib-Einsatz: blal| pzeta) 175 | 2550 | 150 | 667 | -50bis200 | -46bis93 | 217 | 10,59 - c d

apie angegebenen Werte gelten fiir Side Drive-Basisbénder. Werte fiir andere kompatible Basisbénder finden Sie auf der Produktseite fiir jedes Band. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

bEuropéiisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemaB EU-Richtlinie 10/2011.

CVon der FDA mit Einschrinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.

dvon der EU mit Einschrénkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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SPIRAL-BANDER

Referenz fiir Anzahl der Zahnrader und Gleitprofile?

Bandbreitenbereich® Mindestanzahl der Zahnrader pro Gleilprofile“
Zoll mm Welle® Obertrum Untertrum
24 610 5 2 2
26 660 5 2 2
28 711 5 2 2
30 762 5 3 2
32 813 5 3 2
34 864 7 3 2
36 914 7 3 2
38 965 7 3 2
40 1.016 7 3 2
42 1.067 7 3 2
44 1.118 7 3 2
46 1.168 9 3 2
48 1.219 9 3 2
50 1.270 9 3 2
52 1.321 9 3 2
54 1.372 9 3 2
m 56 1.422 9 4 3
w 58 1.473 11 4 3
j— 60 1.524 11 4 3
m Verwenden Sie fiir andere Breiten eine ungerade Anzahl von Zahnrédern mit Maximal 25 in (635 mm) Mittellinien- | Maximal 30 in (762 mm) Mittellinien-
N maximal 8 in (203 mm) Mittellinienabstand. abstand abstand
N 3\Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, wenn Sie Informationen zu Spiralanwendungen mit Wellenantrieb und niedriger Spannung benétigen. Stiitzen Sie die Riemenkanten
O an den Antriebswellen mit Stiitzrollen ab. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
O b Wenn die Bandbreite den in der Tabelle angegebenen Wert (ibersteigt, wenden Sie die Zahnrad- und Profil-Mindestwerte fiir die ndchstgroBere Breite an. Bander sind erhaltlich in

Abstufungen von 0,50 in (12,7 mm) mit einer Mindestbreite von 24 in (610 mm). Wenn die tatséchliche 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. Informationen zur Arretierstelle finden Sie unter Halteringe
und Mittelzahnrad-Versatz.
9 Abstande am Obertrum sind angegeben fiir verteilte 2 Ib/ft2 bei 65 °F (18,3°C) fiir Azetal-Bander mit Azetal-Stében und 2 Zoll (50,8 mm) bzw. 4 Zoll (101,6 mm) Uberhang.

Festigkeitsfaktor Zahnradabstand in Abhangigkeit der genutzten Bandfestigkeit
10 8.0 203
N
0.9 \:\ 70 D 178
08 N
0.7 N 6.0 152
06 \\\
o5 \ 5.0 127
A 0:4 \\\‘ A4,o E 102 B
\:\101' 30 : 76
03 ~
3 N Ll etk |
\ST\ 20 L W W 5
02 ~N 10 2
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/Ldn-  (m/min): B Zahnradabstand, mm
ge (VL) L Wellenmittellinienabstand, FuB | C Prozentwert der genutzten zuldssigen Bandfestigkeit
T Zéhnezahl (m) D durchgezogene Linie: Zahnrader mit Vierkantbohrung
Zur Ermittlung des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Lange teilen Sie die Bandge- E Strichlinie: Zahnrader mit Rundbohrung
schwindigkeit durch den Wellenmittellinienabstand. Der Festigkeitsfaktor kann
am Schnittpunkt des Verhéltnisses Geschwindigkeit/Ldnge und der entsprech-
enden Zahn-Geraden abgelesen werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Hinweise zur Bandauswahl.
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SPIRAL-BANDER

Azetal-Zahnrader

Nom. Teil-
kreisdurch- | 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)
1-1/4, | 1-1/2,
8(761%) | 52 | 132 | 54 136 0,8 | 20,32 1716, 2| 2-1/2 60
10 1-1/4, | 1-1/2,
(4,85 %) 65 | 165 | 6,7 170 0,8 | 20,32 1716, 2| 2-1/2 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

e \Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice. Dort werden Sie iiber empfohlene Methoden zum
Arretieren von Zahnrédern und die richtige Zahnradeinstellung informiert.

Stiitzrad
Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgrioBen
Zoll mm Rund (Zoll) |Vierkant (Zoll)| Rund (mm) | Vierkant (mm)
5,2 132 1,25, 1-7/16, 15,25 40, 60
15,2
6,5 165 1,25,1-7/16, 15,25 40, 60

o Erhaltlich in naturfarbenem UHMW-Polyethylen

SERIE 2700

Uberlappende Bordkanten

Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,50 12,7
1,00 25,4 Azetal, SELM
2,00 50,8

e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum duBersten
Rand des Bandes, ohne Randzone.

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintréchtigt wird.

e Dadurch ist die AuBenkante des Bandes besser vor Verhakungen geschiitzt.
e Verhindert, dass Fordergut geringer GroBe durch Bandliicken fallt.

Der Radiusfaktor fiir 0,50 in (12,7 mm) iiberlappende Bordkanten aus Azetal
betrdgt 1,6.

Der Radiusfaktor fiir 1,00 in (25,4 mm) iiberlappende Bordkanten betrégt nur 1,6.
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SPIRAL-BANDER

Universelle Bordkanten
Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,50 12,7
1,00 25,4 Azetal, SELM
2,002 50,82

e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum &uBersten
Rand des Bandes, ohne Randzone.

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintréchtigt wird.

@Nur erhaltlich in 1,6 DR

Spurteiler
Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,75 19
2,00 50,8

Azetal, SELM

00.¢ 3143S

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fiir 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®.

> B [«

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 81: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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SPIRAL-BANDER

Abmessungen des S2700 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Teilkreisdurchmes- | Nominaler AuBen- Bereich (Mindestwert bis
ser durchmesser Hochstwert)?
Zoll mm Zoll mm  (Zdhnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Spiral 1.6, 2.2, 2.7
5,2 132 54 137 8 2,12-2,32 54-59 2,25 57 5,23 133 2,97 75
6,5 165 6,7 170 10 2,78-2,94 71-75 2,54 65 6,47 164 3,59 91
Spiral Rounded Friction Top

5,2 132 54 137 8 2,12-2,32 54-59 2,25 57 5,50 140 3,24 82

6,5 165 6,7 170 10 2,78-2,94 71-75 2,54 65 6,74 17 3,87 98
8\lerwenden 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®.

$2700 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

NIEDERHALTEGLEITLEISTEN

Wir empfehlen, an beiden Bandkanten (auBer bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen)
Niederhaltegleitleisten Uiber die gesamte Lange des Obertrums zu montieren.

SERIE 2700

e Weitere Informationen zu Intralox-Niederhaltegleitprofilen finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

e Informationen zur Konstruktion des Forderers fiir Niederhaltegleitleisten finden Sie unter Niederhaltegleitleisten im
Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung Uber Radiusbé&nder und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fir die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm flir Spirale und Radius.

ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

¢ Der empfohlene Mindestwendefaktor betragt fir S2700 mit Standardkante die 2,2-fache Bandbreite, gemessen von
der Innenkante. Bei engen Kurven betragt der minimale Wenderadius die 1,7-fache Bandbreite.

e Der Mindestwert fir den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betragt das 2,0-Fache der
Bandbreite. Kiirzere gerade Teilstrecken fiihren zu einem hohen VerschleiB an der Fihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

e Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert flir den Geradeauslauf vorgesehen.

e Der Mindest-Geradelauf (zur Antriebswelle) muss mindestens 5 ft (1,5 m) betragen. Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar
sind, ist bei kiirzeren Langen (mindestens das 1,5-fache der Bandbreite) ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um
Probleme mit ZahnradverschleiB und fehlerhafter Spurfiihrung zu vermeiden. Siehe Spannvorrichtungen.

¢ Die Mindestlange fiir die letzte gerade Teilstrecke (unmittelbar nach der Umlenkwelle) betrégt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist (bis zum 1,0-fachen der Breite), kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle verwendet werden.
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SPIRAL-BANDER

Spiral GTech 1.6

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite 24 609,6 dra(m (e .
Maximale Breite 60 1.524 nk _'"‘u-_j'.,‘l'-'.-.-':'-'a (2 -
Breitenabstufungen 1,00 25,4 t"
OffnungsgroBe (ca.) 1,1x0,42 27,9x10,7 . r. .
% D)urchléssigkeit (vollsténdig ausgezo- 50 % =i~
gen ;
Mindestdurchlassigkeit 36 % 5
Scharnierausfiihrung Offen an
?ycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf |

p
Produkthinweise

LH |
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob- _ . - . _ . _ . - . - i '.

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden

lemlésung bei Intralox-Férderbédndern.

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines . . . . . ! ! :' !
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. e G ! & ] @ [~ RS S
Relativ gleichméBige Durchlassigkeit iiber die Breite des Bandes sorgt fiir ver- (] = [ (e () e e g O | : !

bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

Die verstarkten BandauBenkanten sorgen fiir zuséatzliche Festigkeit. ] ] el W =] O ) = . (]| i-
Die Band6ffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa- ' e . - . - . - ' =1 -. ! ™ !
Ez:ir;tgewichtiges relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster. _ . _ . - . u . - . . i i

' ' I-I—I-I-I-H!:!

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

Echabrnierstab-Maéeriglien giréd |)llerﬁjgbar.b Inl\tllralox klafnn |[|j13beﬁi helfeg, die beste === R
ombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Ihre Anwendung zu
ermitteln. .-.—.-.-.-..:!

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Ausgelegt flir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und Trommelantrieb
mit einem minimalen Wenderadius der 1,6-fachen Bandbreite (von der Innen-
kante gemessen).

e \Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-

tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten. I-T38-1{5mm) (38-11'5mrms.11.5mm&11'5mﬁ'|

e Der minimale Zahnradabstand von der inneren und &uBeren Bandkante kann 4L0-295“
variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue 1 e@__e@__e@__eqy__@ (7.45 mm)
Platzierung zu ermitteln. T

SERIE 2800

0.59" (14.9 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit* lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m?
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,60 7,81
SELM Azetal 500 7.300 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,28 6,25

2Die angegebene Festigkeit von Spiralbindern und die zugehérige Berechnungsmethode variieren je nach Spiralbandhersteller. Der Intralox-Kundenservice ist Ihnen gerne bei einem
Vergleich der tatsdchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich.
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SPIRAL-BANDER

Spiral GTech Rounded Friction Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite 24 609,6
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 1,1x0,42 27,9x10,7
Scharnierausfiihrung Offen -
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster.

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Die verstérkten BandauBenkanten sorgen fiir zusatzliche Festigkeit.

m e Erhaltlich in weiBem Polypropylen mit weiBem Gummi oder in blauem Polypro-
m pylen mit blauem Hochleistungsgummi.
e Jedes Bandmaterial verfligt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere
:U Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
— Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
I'I1 ermitteln.
M e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
(o) e Der minimale Zahnradabstand von der inneren und &uBeren Bandkante kann (1%.%35ninrr'n ) L 150in 1.50in 150 in —(g_%“,i,m)
o variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue (38.0 mmi] (38.0 mmJ (38.0 mm) ]
o Platzierung zu ermitteln.
e Ein Mindestabstand von 2,0 in (50,8 mm) zwischen den Friktionseinsatzen ist N 'Q\ l
erforderlich, um eine korrekte Positionierung der Zahnréder zu ermdglichen. / / / (1558 in )
\ \ \ .0 mm,
Banddaten
Standard- Temperaturbe-
Scharnierstab- Spiralbandfes- | reich (kontinuier- Behdrdliche Zu-
Material, Bandfestigkeit tigkeit? lich) Bandgewicht lassung®
Durchmesser
Basis-Band- | Basis/Friction 0,24 Zoll Friction Top- | FDA
werkstoff Top (6,1 mm) Ibf/ft | N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 | kg/m? | Hartegrad | (USA) | EU MC®
e 375 1.670 . ! 1,44 7,03
Azetal WeiB/WeiB Azetal 1.600 | 23.400 (475) 2.110) 34 bis 150 1 bis 66 (1)54) (7'52) 55, Shore A d e
Hochleistungs-FT 375 1.670 . . 1,44 7,03
Azetal blau/blau Azetal 1.600 | 23.400 (475) 2110) 34 bis 212 1 bis 100 (154) (752) 59, Shore A d e

2 |ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

b Bevor Intralox die Serie $2800 entwickeln konnte, hat die USDA-FSIS fiir Fleisch und Gefliigel die Verdffentlichung einer Liste zuldssiger neuer Produkte fiir den Kontakt mit
Lebensmitteln eingestellt. Zum Zeitpunkt der Drucklegung des Handbuchs wurden die Zulassungen durch Dritte gerade untersucht, waren jedoch noch nicht durch die USDA-FSIS
sanktioniert.

€ Europaisches Migrationszertifikat mit der Zulassung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gemas EU-Richtlinie 10/2011.

9\on der FDA mit Einschrankung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.

€Von der EU mit Einschréinkung zugelassen: Nicht in direktem Kontakt mit fetthaltigen Lebensmitteln verwenden.
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SPIRAL-BANDER

Spiral GTech 2.2 und 3.2

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite 24 609,6
Breitenabstufungen 1,00 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 1,1x0,42 27,9x10,7
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 50 %
gen)
Mindestdurchlassigkeit 36 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ
Produkthinweise oy — —— g0

¢ Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden - . - . _ ‘ H H h

Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-

lemlésung bei Intralox-Férderbdndern. ' - H H -‘ !

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Syst der Bestell i
B::d:: al:(‘ilﬂfalg)grun? I:i?er;er::ﬂeﬂrg:nd‘;sl);gsssnnzrenezsuir?:lgr:rl:.les . - . — . _ . - . H H i
Relativ gleichmaBige Durchl&ssigkeit iiber die Breite des Bandes sorgt fiir ver- ' - ' - ' H ' - H H = !

bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

Die verstérkten BandauBenkanten sorgen fiir zusatzliche Festigkeit. . - . - . . - ' H H i

Die Open Hinge- und Slot-Konstruktion vereinfacht die Reinigung. _ - - — !
Leichtes Band mit duBerst hoher Quersteifigkeit verhindert ein Wolben sowie ' ' ' ' H H 3
eine Verwerfung des Bandes. . - . - . - . - . H i i

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

Echal;nie;stab-Maéeriglien giréd r\1lerf‘g]gb§[1r.b Inl\tllra-tlox klafr_]_n I(rj1abi\i- helfeg, die beste ' - ' - ' E . - H H !
e?rrr?ittleq?l.lon aus Band- und Scharnierstab-Material fiir hre Anwendung zu . _ . - . H ‘ '-

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Ausgelegt flir Spiral-Anwendungen mit geringer Spannung und angetriebener
Trommel und einem minimalen Wenderadius der 2,2-fachen Bandbreite (von der
Innenkante gemessen).

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-

tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten. I-T38115':'m) (38115';'m8115':‘m1‘5':‘ﬁ-| ‘
Der minimale Zahnradabstand von der inneren und &uBeren Bandkante kann 7%9:,:“
variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue 6@——6@——6@——6@——@ ( )
Platzierung zu ermitteln. T

o
o
@
o
—
oc
i
77

0.59" (14.9 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit® lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/f2 | kg/m?
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,60 7,81
SELM Azetal 500 7.300 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,27 63

2|ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral DirectDrive™

Zoll mm - T -
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1 ~ g g =
Mindestbreite 24 609,6 » al ey el a -
Breitenabstufungen 1,00 25,4 . o gy g al)al) s ~
OffnungsgroBe (ca.) 1,1x0,42 27,9x10,7 | 2 e o e e g, Yy -~
% Durchléssigkeit (vollsténdig ausgezo- 50 % - | - - A )L ) <
ger) — : L EEE E & .
Mindestdurchldssigkeit 36 % - = ~) ) B ~) B a =
Scharnierausfiihrung Offen = A
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf *‘ '_ L -:. -:. - -:.' -:' \:
typ LAl o BUW LW BLE BLE SN BN

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Leichtgewichtiges, relativ starkes Band mit glattem Oberflachenraster.

Die Bandéffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Relativ gleichmé&Bige Durchldssigkeit liber die Breite des Bandes sorgt fiir ver-
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

Die verstérkten BandauBenkanten sorgen fiir zusétzliche Festigkeit.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich- ) _ _ )
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten. 1g;jrggr-T'-g;j: At e 1"t Qassin
Der minimale Zahnradabstand von der inneren und &uBeren Bandkante kann | i

variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue (@” q(@” q:(@” q:(@” C::?) T 0ss0in
Platzierung zu ermitteln. (15 mm)

008¢ 3A14d3S

T
Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht

Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,60 7,81
SELM Azetal 500 7.300 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,27 6,2
Nachweisbares MX Nachweisbares MX 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,85 9,03

2ntralox-Ingenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss
13(1,92%)| 62 | 157 | 64 | 163 | 12 | 305 11_'17//21% 15,25 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Nylon-Spitzguss

14,1 gy

13(1,92%)| 6,2 | 157 6,4 163 1,2 30,5 1117//21 6é 2:1/3 40, 60 o
e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon o
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C). 3
Stiitzrad E

Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgrdBen E

Zoll mm Rund (Zoll) |Vierkant (Zoll)| Rund (mm) | Vierkant (mm) ||u

6,2 157 1-7/16, 2 15,25 40, 60 w

o Erhaltlich in naturfarbenem Azetal

Uberlappende Bordkanten

Erhdltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,50 127 Azetal, Enduralox Polylg\)/lr)c()pylen, nachweishares
1,00 25,4 Azetal, Nachweisbares MX
e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum Rand des
Bandes.

e Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintrachtigt wird.

e Dadurch ist die AuBenkante des Bandes besser vor Verhakungen geschiitzt.
e Verhindert, dass Fordergut geringer GroBe durch Bandliicken fallt.
Der Wendefaktor fiir 0,50 Zoll (12,7 mm) (iberlappende Bordkanten betragt 1,6.
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SPIRAL-BANDER

Universelle Bordkanten

Erhéltliche Hohe

Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe

1,0 25,4 Azetal, SELM

e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum Rand des
Bandes, mit der kleinstméglichen Randzone.

e Maximiert den Platz fiir breite Produkte
¢ Ausgeglichene Bordkantendffnungen und Riickbiegung

Spurteiler

Erhéltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,75 19 Azetal, SELM

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintréchtigt wird.

e Spurteiler kénnen in einem Abstand von 2 Zoll (50,8 mm) entlang der Breite des
Bandes angeordnet werden.

e Minimale freie Randzone: Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fir 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®.

> B [«

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 82: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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SPIRAL-BANDER

Abmessungen des S2800 Foérdererrahmens

Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-
Teilkreisdurchmesser wert)?
Zol | mm | Zihnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Spiral GTech 1.6, 2.2 und 3.2 und DirectDrive
62 | 157 | 13 | 275284 [ 7072 [ 250 | e4 | 627 | 159 [ 349 | 89
Spiral GTech Rounded Friction Top
62 | 157 | 13 | 275284 [ 7072 [ 250 | e4 | 65 | 165 | 374 | 95

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®.

$2800 Spalt zur Ubergabeplatte

Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zahnezahl Zoll mm
6,2 157 13 0,091 2,3

NIEDERHALTEGLEITLEISTEN

Wir empfehlen, an beiden Bandkanten (auBer bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen)
Niederhaltegleitleisten Uber die gesamte Lange des Obertrums zu montieren.
e Weitere Informationen zu Intralox-Niederhaltegleitprofilen finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

¢ Informationen zur Konstruktion des Forderers flr Niederhaltegleitleisten finden Sie unter Niederhaltegleitleisten im
Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung tber Radiusbénder und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fur die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm fir Spirale und Radius.

ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

SERIE 2800

e Der Mindestkurvenradius betragt fir S2800 bei der Standardkante das 1,6-fache der Bandbreite, gemessen von der
Innenkante.

e Der Mindestwert fir den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betragt das 2,0-fache der
Bandbreite. Kuirzere gerade Teilstrecken fihren zu einem hohen VerschleiB an der Fihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

e Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert fir den Geradeauslauf vorgesehen.

e Der Mindest-Geradelauf zur Antriebswelle betragt mindestens 5 ft (1,5 m). Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar
sind, ist bei kiirzeren Ladngen, mindestens das 1,5-fache der Bandbreite, ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um
Probleme mit ZahnradverschleiB und fehlerhafter Spurfliihrung zu vermeiden. Weitere Informationen finden Sie unter
Spannvorrichtungen.

¢ Die Mindestlange fur die letzte gerade Teilstrecke unmittelbar nach der Umlenkwelle betragt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist, bis zum 1,0-fachen der Breite, kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle verwendet werden.
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SPIRAL-BANDER

Spiral DirectDrive™ (DD)

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite (Siehe die Produkthinwei- 13,5 343
se.)
Maximale Breite (Siehe die Produkthin- 61,7 1567
weise.)
Breitenabstufungen 1,0 254
OffnungsgroBe (ca.) 0,52x 0,39 13x 10
% Durchlassigkeit (vollstdndig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit (zusammengelegt) 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Breite umfasst Zahniiberstand

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Die verstérkten BandauBenkanten sorgen fiir zusatzliche Festigkeit.

Relativ gleichmé&Bige Durchldssigkeit liber die Breite des Bandes sorgt fiir ver-
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

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
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-
i i 50 i 9 50 . 50 . 1.50 in NOM. i

tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten. oy o o et o pr 3~§9;:)

Der minimale Zahnradabstand von der inneren und duBeren Bandkante kann

variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue (@” q(@” d(@” q:(@” C:j) ; gsso in
Platzierung zu ermitteln. (15 mm)

SERIE 2900

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ibf/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,78 8,69
SELM Azetal 500 7.300 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,46 7,13
Nachweisbares MX Nachweisbares MX 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 10,16

2intralox-Ingenieure sind Ihnen gerne bei einem Vergleich der tatsachlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

DirectDrive™ Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,500 38,1
Mindestbreite 14 3429
Maximale Breite 62 1.567
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,52 x 0,39 13x10
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

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

Breite umfasst Zahniiberstand

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Relativ gleichmé&Bige Durchldssigkeit tiber die Breite des Bandes sorgt fiir ver-
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

Stainless Steel Links (SSL) sind in das Banddesign integriert, um starken Bean-
spruchungen mit Temperaturschwankungen widerstehen zu konnen.
Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

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

Weitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen
erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Wie andere Produkte mit Metallkomponenten kann auch dieses Produkt bei der
Verwendung geringen Schwarzabrieb verursachen. Wenden Sie sich beziiglich
Ihrer Anwendung an den Intralox-Kundenservice.

Der minimale Zahnradabstand von der inneren und éuB_eren Bandkante kann
variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue
Platzierung zu ermitteln.

006¢ 3A14d3S

1.50in
* (38.1 mm)
< »
-¢ -

(@ p (@ p(@PpO)
f

Banddaten
Standard-Scharnier- Temperaturbereich
stab-Material, Bandfestigkeit® Spiralbandfestigkeit? (kontinuierlich) Bandgewicht
Durchmesser
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/f2 | kg/m2
Azetal/304 Edelstahl Edelstahl 304 - - 375 1.670 -50bis 200 | -46bis93 | 2,73 | 13,33
Enduralox Polypropylen/Edelstahl 304 | Edelstahl 304 - - 375 1.670 34 bis 220 1 bis 104 2,23 10,89

2Nicht geeignet fiir gerade Forderbander
bIntralox-lng.jenieure sind Ihnen gerne bei einem Vergleich der tatsachlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 1.6

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite (Siehe die Produkthinwei- 13,5 343
se.)
Maximale Breite (Siehe die Produkthin- 61,7 1567
weise.)
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,52 x 0,39 13x 10
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ
Produkthinweise
¢ Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden > ‘ “ A " AiRIRIRIRIE R R -' oo
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob- ‘Y'Y'wiw'w'glwlw w wivus
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern. ‘ AA, A (AT NN NN NN s |
* Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines [ I T T T
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren. ‘". A, ﬁ'ﬂfl IRIRIRIEI e :. (= 8
. CDr;eérliandoﬂnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa- ~ ' ' ' VW wwiwiwieieieied o
AR
e Relativ gleichmaBige Durchlassigkeit tiber die Breite des Bandes sorgt fiir ver- ‘ A AR AR e .- k£ N
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts. VY Vvyvyvvyieisivivieleeie s w
* Die verstérkten BandauBenkanten sorgen fiir zusétzliche Festigkeit. (A ‘_‘ L L L s —
e Fiir den Kéfig optimierte Innenkante und fiir den Rahmen optimierte AuBenkante w : ' 'y'y'y'y! . lglylylwlwiwiminy ) oc
o \lerbesserte Quersteifigkeit. l AR A A T I  s | I.IJ
 Jedes Bandmaterial verfiigt tiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere ﬁ ' ' V'W'yiein Wiwiwl l l Wiswy w
Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste l l I l ﬂ I I ) I IR|R|E R R N JLELEE
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir lhre Anwendung zu
ermitteln.
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
e Keine Verunreinigung des Forderguts durch verschleiBbedingten Metallabrieb.
e Einfache, schnelle Reparaturen und Umstellungen.
o Ausgelegt fiir Spiralanwendungen mit Reibungsantrieb und angetriebener Trom-
mel und einem minimalen Drehradius von 1,6 x Bandbreite (von der Innenkante
gemessen).
e Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich- 15in 15in 15in
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten. ‘ l‘_(m mm) (38.1 mm) (38.1 mm)
e Der minimale Zahnradabstand von der inneren und duBeren Bandkante kann 0.590 In (‘; ';9:"‘:)
variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue (15 mm) @::j‘l'l'H m:‘H'H m:]—H'H mj—H'H }%T
Platzierung zu ermitteln. T

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,78 8,69
SELM Azetal 500 7.300 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,46 7,13
Nachweisbares MX Nachweisbares MX 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 10,16

3ntralox-Ingenieure sind Ihnen gerne bei einem Vergleich der tatséchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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Spiral 1.6 Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,500 38,1
Mir;destbreite (Siehe die Produkthinwei- 13,5 343
se.
Maximale Breite (Siehe die Produkthin- 61,7 1.567
weise.)
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,52x0,39 13x10
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbédndern.

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

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Relativ gleichmé&Bige Durchldssigkeit liber die Breite des Bandes sorgt fiir ver-
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

Stainless Steel Links (SSL) sind in das Banddesign integriert, um starken Bean-
spruchungen mit Temperaturschwankungen widerstehen zu konnen.

Die verstarkten BandauBenkanten sorgen fiir zusatzliche Festigkeit.

Fiir den Kéfig optimierte Innenkante und fiir den Rahmen optimierte AuBenkante
Verbesserte Quersteifigkeit

Einfache, schnelle Reparaturen und Umstellungen.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Ausgelegt fiir Spiralanwendungen mit Reibungsantrieb und angetriebener Trom-
mel und einem minimalen Drehradius von 1,6 x Bandbreite (von der Innenkante
gemessen).

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten.

Wie andere Produkte mit Metallkomponenten kann auch dieses Produkt bei der
Verwendung geringen Schwarzabrieb verursachen. Wenden Sie sich beziiglich
Ihrer Anwendung an den Intralox-Kundenservice. 1.50 in

Der minimale Zahnradabstand von der inneren und &uBeren Bandkante kann * -t (881 mm) >

variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue
Platzierung zu ermitteln. 0.590 in b
(15.0 mm) @ @

006¢ 3A14d3S

> (@

:Q)

Banddaten
Standard-Scharnier- Temperaturbereich
stab-Material, Bandfestigkeit® Spiralbandfestigkeit? (kontinuierlich) Bandgewicht
Durchmesser
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 | kg/m2
Azetal/304 Edelstahl Edelstahl 304 - - 375 1.670 -50 bis 200 | -46 bis 93 2,73 13,33
Enduralox Polypropylen/Edelstahl 304 | Edelstahl 304 - - 375 1.670 34 bis 220 1 bis 104 1,78 8,69
Nachweisbares MX Nachweisbares MX - - 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 10,16

Nicht geeignet fiir gerade Forderbénder
bIntralox—lngenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatsachlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 2.2
Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mir;destbreite (Siehe die Produkthinwei- 13,5 343
se.
Maximale Breite (Siehe die Produkthin- 61,7 1567
weise.)
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,52 x 0,39 13x 10
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
p
Produkthinweise ‘ :
¢ Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden > “_ A . “ VAR s
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob- '‘v'v'd'v'wiylgwlwlwl w e vus
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern. - ‘. ‘ A (AT NN NN NN s |

Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines

V'yleliwivWiwiwiwi e vup

; ' v'y'
. I;.an;esdﬁl;f Intralox, uhm d(l;! glftn:ue: :angab?esst::geﬁn_zy erfahren. . ‘ AAARIRIRIRIE IR R mEE =N 8
crlfanano nungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa- VYV = === g o
: 11
e Relativ gleichméBige Durchidssigkeit iiber die Breite des Bandes sorgt fiir ver- . L AR R aa, ot S Sl 1ol ] e k£ N
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts. ' V'y'yleiwlwiwiw wiwiwliows w
* Die verstarkten BandauBenkanten sorgen filr zusétzliche Festigkeit. ‘ A e —
e Fiir den Kéfig optimierte Innenkante und fiir den Rahmen optimierte AuBenkan- ' V'y'y! . ! ' ilglglwiwiwimiven o
te. AAA A AL LU s ]
e Verbesserte Quersteifigkeit. 4 i V'y'y! .|.|.|.|.;.|.|.|.4... [7,)
¢ Jedes Bandmaterial verfiigt iiber ein Standard-Scharnierstab-Material. Andere l l I l ﬂ;llli! T I e |

Scharnierstab-Materialien sind verfiigbar. Intralox kann dabei helfen, die beste
Kombination aus Band- und Scharnierstab-Material fiir Inre Anwendung zu
ermitteln.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
Keine Verunreinigung des Forderguts durch verschleiBbedingten Metallabrieb.
Einfache, schnelle Reparaturen und Umstellungen.

Ausgelegt fiir Spiralanwendungen mit Reibungsantrieb und angetriebener Trom-
mel und einem minimalen Drehradius von 2,2 x Bandbreite (von der Innenkante
gemessen).

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich- 15in 15in 15in
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten. l "‘(33.1 mm) (38.1 mm) (38.1 mm)

Der minimale Zahnradabstand von der inneren und auBeren Bandkante kann 0590 in 0.295in
. . . . . (7.5 mm)
variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue (15 mm)

Platzierung zu ermitteln.

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich) Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 1,78 8,69
SELM Azetal 500 7.300 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 1,46 7,13
Nachweisbares MX Nachweisbares MX 1.600 23.400 475 2110 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 10,16

aIntralox-lngenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatsdchlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Spiral 2.2 Stainless Steel Link (SSL)

Zoll mm

Pitch (Nominale Bandteilung) 1,500 38,1
Mir;destbreite (Siehe die Produkthinwei- 13,5 343
se.
Maximale Breite (Siehe die Produkthin- 61,7 1.567
weise.)
Breitenabstufungen 0,5 12,7
OffnungsgroBe (ca.) 0,52x0,39 13x10
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbédndern.

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

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Relativ gleichmé&Bige Durchldssigkeit liber die Breite des Bandes sorgt fiir ver-
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

Stainless Steel Links (SSL) sind in das Banddesign integriert, um starken Bean-
spruchungen mit Temperaturschwankungen widerstehen zu konnen.

Die verstarkten BandauBenkanten sorgen fiir zusatzliche Festigkeit.

Fiir den Kéfig optimierte Innenkante und fiir den Rahmen optimierte AuBenkante
Verbesserte Quersteifigkeit

Einfache, schnelle Reparaturen und Umstellungen.

Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.

Ausgelegt fiir Spiralanwendungen mit Reibungsantrieb und angetriebener Trom-
mel und einem minimalen Drehradius von 2,2 x Bandbreite (von der Innenkante
gemessen).

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten.

Wie andere Produkte mit Metallkomponenten kann auch dieses Produkt bei der
Verwendung geringen Schwarzabrieb verursachen. Wenden Sie sich beziiglich
Ihrer Anwendung an den Intralox-Kundenservice. 1.50 in

Der minimale Zahnradabstand von der inneren und &uBeren Bandkante kann * -t (881 mm) >

variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue
Platzierung zu ermitteln. 0.590 in b
(15.0 mm) @ @

006¢ 3A14d3S

> (@

:Q)

Banddaten
Standard-Scharnier- Temperaturbereich
stab-Material, Bandfestigkeit® Spiralbandfestigkeit? (kontinuierlich) Bandgewicht
Durchmesser
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 | kg/m2
Azetal/304 Edelstahl Edelstahl 304 - - 375 1.670 -50 bis 200 | -46 bis 93 2,73 13,33
Enduralox Polypropylen/Edelstahl 304 | Edelstahl 304 - - 375 1.670 34 bis 220 1 bis 104 1,78 8,69
Nachweisbares MX Nachweisbares MX - - 375 1.670 -50 bis 200 -46 bis 93 2,08 10,16

Nicht geeignet fiir gerade Forderbénder
bIntralox—lngenieure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatsachlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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SPIRAL-BANDER

Curved Top

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite 13,5 3429
Maximale Breite 61,7 1.567
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,52 x 0,39 16,7 x13,5
Durchléssigkeit 44 %
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Geschlossen
tSycharnierstab—Verscthss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf

p
Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbédndern.

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

Breite umfasst Zahniiberstand

Die Bandoffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

e Die verstarkten BandauBenkanten sorgen fiir zusatzliche Festigkeit. (@)
o Relativ gleichmaBige Durchlassigkeit tiber die Breite des Bandes sorgt fiir ver- (@]
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts. o
e Die Kurvenoberflache verlduft gleichméBig tber die gesamte Bandbreite, mit N
Ausnahme der Bordkantenpositionen an den Bandkanten.
e Durchgehende Krimmung der Bandoberflache, wenn das Band um Zahnréder |.u
gelegt ist. —
e Kiihlkanéle tiber die gesamte Bandbreite hinweg erleichtern das Aufbereiten von m
Produkten und das Ablaufen von Fliissigkeiten. L
e Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm. 150in 150in w
o Entwickelt fiir die Verwendung mit der patentierten DirectDrive-Technologie. (38.1 mm) (38.1 mm)
e Detaillierte Konstruktionsrichtlinien fir Férderer sind verflighar. Weitere Informa- (9.6 mm)
tionen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice. ‘
o \Veitere Informationen zur bevorzugten Laufrichtung fiir Spiral-Anwendungen “3‘_'37,,'.','.,,

erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Der minimale Zahnradabstand von der inneren und duBeren Bandkante kann
variieren. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die genaue
Platzierung zu ermitteln.

b

A Durchgehende Bandoberfléchenkurve
Banddaten
Standard-Scharnier- | Festigkeit gerades Temperaturbereich
stab-Material, Band? Spiralbandfestigkeit? (kontinuierlich) Bandgewicht
Durchmesser
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 | kg/m2
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 | -46bis93 | 1,92 9,35

Nicht geeignet fiir gerade Forderbinder
bIntralox—lngeni(-zure sind lhnen gerne bei einem Vergleich der tatsachlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss
13297%)| 62 | 157 | 64 | 163 | 1,2 | 305 |1-7/16,2 1211//22 40, 60
1397%)| 63 | 160 | 64 | 163 | 12 | 305 |8 | LV2 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

T
Nylon-Spitzguss
1-1/4, 1-1/2
13(1,92%)| 6,2 | 157 6,4 163 1,2 30,5 | 1-7/16, g 40, 60
» 1-1/2,2 | 2172
m e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
! e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).
m
N Stiitzrad
(o) Teilkreisdurchmesser? Erhéltliche BohrungsgrioBen
o Zoll mm Rund (Zoll) |Vierkant (Zoll)| Rund (mm) | Vierkant (mm)
o 6,2 157 1-7/16, 2 15,25 40, 60
6,3 160 15,25 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal

2intralox kann Ihnen dabei helfen, dem optimalen Teilkreisdurchmesser fiir Ihre Anwendung zu bestimmen.

Uberlappende Bordkanten

Erhdltliche Hohe
Zoll mm Verfiighbare Werkstoffe
0,50 127 Azetal, nachweisbarc:)s; II\élr)](, Enduralox Polypro-
1,00 25,4 Azetal, Nachweisbares MX
o lé/lax(i’miert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum Rand des
andes.

¢ Die Montage erfordert keine Schnitte an den Modulen, sodass die Quersteifigkeit
des Bandes nicht beeintréchtigt wird.

e Dadurch ist die AuBenkante des Bandes besser vor Verhakungen geschiitzt.
o Verhindert, dass Fordergut geringer GroBe durch Bandliicken fallt.
e Der Radiusfaktor fiir 0,50 Zoll (12,7 mm) iiberlappende Bordkanten betrégt 1,6.
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Universelle Bordkanten

Erhaltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
1,0 25,4 Azetal, SELM

e Maximiert die Produkttragfahigkeit. Die Bordkanten passen bis zum Rand des
Bandes, mit der kleinstméglichen Randzone.

e Maximiert den Platz fiir breite Produkte
¢ Ausgeglichene Bordkantendffnungen und Riickbiegung

Spurteiler

Erhiltliche Hohe
Zoll mm Verfiighare Werkstoffe
0,75 19 Acetal, Nachweisbares MX, SELM

o
o
o
o
—
oc
L
77
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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 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

(7)) E Horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten
I'I'I Abbildung 83: Antriebsabmessungen A, B, C und E
2 Abmessungen des S2900 Fordererrahmens
m Zahnradbeschreibung A B C E
N Bereich (Mindestwert bis Hichst-
(o} Teilkreisdurchmesser wert)?
8 Zol | mm | Zihnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
Spiral DirectDrive, Spiral DirectDrive SSL, Spiral 1.6, Spiral 1.6 SSL, Spiral 2.2, Spiral 2.2 SSL, Curved Top
62 | 157 | 13 | 275284 | 70-72 2,51 64 6,27 159 3,49 89
3\lerwenden 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®.

$2900 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéahnezahl Zoll mm
6,2 157 13 0,091 2,3

NIEDERHALTE- UND GLEITPROFILE

Wir empfehlen, an beiden Bandkanten (auBer bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen)
Niederhaltegleitleisten lber die gesamte Léange des Obertrums zu montieren.

e Weitere Informationen zu Intralox-Niederhaltegleitprofilen finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

¢ Informationen zur Konstruktion des Férderers fiir Niederhaltegleitleisten finden Sie unter Niederhaltegleitleisten im
Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

HINWEISE ZUR BANDAUSWAHL

HINWEIS: Wenden Sie sich zur Beratung Uber Radiusbé&nder und Spiralanwendungen mit angetriebener Trommel
und niedriger Spannung an unseren Kundenservice. Wenden Sie das Engineering-Programm an, um sicherzugehen,
dass das Band fur die betreffende Radiusanwendung stark genug ist. Weitere Informationen finden Sie unter
Bandberechnungsprogramm flir Spirale und Radius.
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SPIRAL-BANDER

ZUSAMMENFASSUNG DER KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Typische Layout-Konfigurationen finden Sie unter Kurvenforderer im Kapitel ,,Konstruktionsrichtlinien®.

Der Mindestkurvenradius betragt fir S2900 bei der Standardkante das 1,6-fache der Bandbreite, gemessen von der
Innenkante.

Der Mindestwert fir den Geradeauslauf zwischen Kurven unterschiedlicher Richtung betragt das 2,0-fache der
Bandbreite. Kiirzere gerade Teilstrecken fihren zu einem hohen VerschleiB an der Fihrungsschiene und hohen
Zugbelastungen des Bandes.

Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert fir den Geradeauslauf vorgesehen.

Der Mindest-Geradelauf zur Antriebswelle betrdgt mindestens 5 ft (1,5 m). Wenn 5 ft (1,5 m) nicht realisierbar

sind, ist bei kiirzeren Langen, mindestens das 1,5-fache der Bandbreite, ein Gewichtsniederhalter erforderlich, um
Probleme mit Zahnradverschlei und fehlerhafter Spurfiihrung zu vermeiden. Weitere Informationen finden Sie unter
Spannvorrichtungen.

Die Mindestlange flr die letzte gerade Teilstrecke unmittelbar nach der Umlenkwelle betrégt das 1,5-fache der
Bandbreite. Wenn eine geringere Lange erforderlich ist, bis zum 1,0-fachen der Breite, kann statt Zahnradern eine
Umlenkrolle verwendet werden.

SERIE 2900
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SPIRAL-BANDER

DirectDrive "-Stapler

Zoll mm
Pitch (Nominale Bandteilung) 1,5 38,1
Mindestbreite 12 304,8
Breitenabstufungen 1,0 25,4
OffnungsgroBe (ca.) 0,52 x 0,39 13x10
% Durchlassigkeit (vollstandig ausgezo- 44 %
gen)
Mindestdurchldssigkeit 26 %
Scharnierausfiihrung Offen
Scharnierstab-Verschluss; Scharnierstab- Verdeckte Kante; ohne Kopf
typ

Produkthinweise

Dieses Band weist Einklemmgefahren auf. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt Sicherheit im Handbuch Montage, Wartung und Prob-
lemlésung bei Intralox-Férderbdndern.

¢ Wenden Sie sich vor Konstruktion eines Systems oder Bestellung eines
Bandes an Intralox, um die genauen Bandabmessungen zu erfahren.
Leichtes, robustes Band mit glatter Oberflachenbeschaffenheit fiir eine optimale
Produktfreigabe.

Die Banddffnungen gehen direkt durch das Band, um die Reinigung zu vereinfa-
chen.

Relativ gleichméBige Durchldssigkeit (iber die Breite des Bandes sorgt fiir ver-
bessertes Gefrieren und Kiihlen des Produkts.

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

ermitteln.
o Detaillierte Materialinformationen finden Sie im Lieferprogramm.
¢ Die Seitenplatten sind fest installiert und kénnen nicht ausgetauscht werden. Ve ] > | > | > ]
e Konzipiert fiir Stapler-Anwendungen mit der patentierten DirectDrive-Technolo- ~ ~ ~

gie.

Ebenenabstand: erhaltlich in 60 mm, 80 mm, 100 mm, 120 mm, and 167 mm.

Wenden Sie sich an Intralox, um eine Spiralanalyse und die bevorzugte Laufrich-
tung fiir Spiralanwendungen zu erhalten.

0.590 in
(14.985 mm)

/ / /|
r

1.500 in 1.500 in 1.500 in
(38.1 mm) (38.1 mm) (38.1 mm)

0.295in
(7.493 mm)

Banddaten
Standard-Scharnierstab- | Bandfestigkeit (gera- Temperaturbereich (kontinuier-
Material, Durchmesser de) Spiralbandfestigkeit? lich)P Bandgewicht
Bandwerkstoff 0,24 Zoll (6,1 mm) Ibf/ft N/m Ibf K °F °C Ib/ft2 kg/m2
Azetal Azetal 1.600 23.400 475 2.110 -50 bis 200 -46 bis 93 2,18 10,64

2intralox-Ingenieure sind Ihnen gerne bei einem Vergleich der tatsachlichen Spiralbandfestigkeiten behilflich. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
b Seitlich flexible Anwendungen diirfen keinen héheren Temperaturen als 180 °F (82 °C) ausgesetzt werden.
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Einteilige Zahnréader
Nom. Teil-
kreisdurch- | Nom. AuBen- | Nom. Naben-
Zihnezahl messer durchmesser breite Erhéltliche BohrungsgriBen
(Polygonef- Rund |Vierkant| Rund |Vierkant
fekt) Zoll | mm Zoll mm Zoll mm (Zoll) (Zoll) (mm) | (mm)
Azetal-Spritzguss
13(2,97%)| 6,2 | 157 6,4 163 1,2 30,5 |1-7/16,2|1,5,2,5 40, 60
13297%)| 63 | 160 | 64 | 163 | 12 | 305 11_'17//21‘% 1211//22 40, 60

e Erhéltlich in naturfarbenem Azetal
e Temperaturbereich: -50 °F bis 200 °F (-46 °C bis 93 °C).

Nylon-Spitzguss
114, 4
13(1,92%)| 6,2 | 157 6,4 163 1,2 30,5 | 1-7/16, 2:1/3 40, 60
1-1/2,2
e Erhéltlich in naturfarbenem FDA-konformem Nylon
e Temperaturbereich: -50 °F bis 225 °F (-46 °C bis 107 °C).
Stiitzrad
Teilkreisdurchmesser Erhéltliche BohrungsgrioBen
Zoll mm Rund (Zoll) |Vierkant (Zoll)| Rund (mm) | Vierkant (mm)
6,2 157 1-7/16, 2 15,25 40, 60

o Erhaltlich in naturfarbenem Azetal
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Bordkanten
Erhéltliche Hohe

Zoll mm Verfiighare Werkstoffe

2,4 60 Azetal

3,1 80

3,9 100

4,7 120

6,6 167

ABMESSUNGEN DES FORDERERRAHMENS

Alle fiir 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®.

> B [«

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 84: Antriebsabmessungen A, B, C und E
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Abmessungen des S2950 Férdererrahmens
Zahnradbeschreibung A B C E
Bereich (Mindestwert bis Hochst-

Teilkreisdurchmesser wert)?

Zoll | mm | Zihnezahl Zoll | mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm

DirectDrive-Stapler, DirectDrive-Stapler SSL

62 | 157 | 13 | 271281 [ 6971 247 63 6,20 157 3,46 88

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®.

$2950 Spalt zur Ubergabeplatte
Zahnradbeschreibung Mindestabstand
Teilkreisdurchmesser
Zoll mm Zéhnezahl Zoll mm
6,2 157 13 0,092 2,3
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WERKZEUG — BANDSTUTZE

Intralox Band-Anzieher-Satz

Einfach-Band-Anzieher US-Einheiten Metrische Einheiten
Lénge 14,4 Zoll 365,8 mm
Width (Breite) 4,2 Zoll 106,7 mm
Hohe 0,5 Zoll 12,7 mm
Gewicht 21b 0,9 kg
Band-Anzieher-Satz
Gewicht | 61b 2,7 kg

Kann im Obertrum und Untertrum zum Montieren, SchlieBen und Offnen von
kompatiblen Béndern verwendet werden.

Verwenden Sie pro 24 Zoll (610 mm) Bandbreite einen Band-Anzieher.

Verbessert die Arbeitssicherheit durch die Reduzierung der Anzahl der Perso-
nen, die zum Montieren oder Entfernen von groBen Béndern oder Steigforder-
bandern erforderlich sind.

Verringert auBerdem das Risiko von Bandschéden, die zu Verunreinigun-
gen durch Fremdkdrper fiihren kénnen

Das Set umfasst zwei Band-Anzieher und einen Intralox-Spanngurt.

Massive Metallkonstruktion mit speziellem Metallstab, der in den Band-Anzie-
her einrastet.

Eingeétzter QR-Code auf dem Tool filhrt zu einem Anleitungsvideo. Siehe intra-
lox.com/resources/how-to-videos.

Kompatibel mit S800-, S888- und S1800-Béndern. Aktuelle Informationen zu
Kompatibilitat erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Weitere Informationen finden Sie im Benutzerhandbuch fiir Intralox FoodSa-
fe-Bandwerkzeuge unter https://www.intralox.com/resources.

Intralox Band-Spannvorrichtungen

Erhéltliche Serien Erhéltliche Ausfiihrungen
400 Raised Rib, Flush Grid, Angled Roller,
Roller Top, Transverse Roller Top (TRT)
1700 Flush Grid S
1800 Mesh Top e S
1900 Raised Rib L~ My
4400 Transverse Roller Top (TRT)
4500 Flush Grid

Kann im Obertrum und Untertrum zum Montieren, SchlieBen und Offnen von
kompatiblen Bandern verwendet werden.

Verwenden Sie pro 24 Zoll (610 mm) Bandbreite einen Band-Anzieher.
Verringert auBerdem das Risiko von Bandschéden, die zu Verunreinigun-
gen durch Fremdkdrper fiihren kénnen

Das Set umfasst zwei Band-Anzieher und einen Intralox-Spanngurt.

Massive Metallkonstruktion mit speziellem Metallstab, der in den Band-Anzie-
her einrastet.

Wenden Sie sich fiir Informationen (iber die Verfiigharkeit von Band-Spann-
vorrichtungen zur Unterstiitzung anderer Bandserien und iiber andere Band-
Spannvorrichtungen an den Intralox-Kundenservice.
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Intralox-Scharnierstabwerkzeug

US-Einheiten Metrische Einheiten
Lange 6,5 Zoll 165,1 mm
Width (Breite) 2,2 Zoll 55,9 mm
Hohe 1,1 Zoll 27,9 mm
Gewicht 0,54 1b 1,2 kg

Minimiert Schaden an Band und Scharnierstab beim Einsetzen oder Entfernen
von Scharnierstédben mit und ohne Kopf.

Beseitigt Verunreinigungen durch Fremdkarper, die durch Schéden an Band
oder Scharnierstab verursacht werden.

Eingedtzter QR-Code auf dem Tool fiihrt zu einem Anleitungsvideo. Sie-
he https://www.intralox.com/resources/how-to-videos.

Intuitive Konstruktion fiir Anwender im Sanitar- und Wartungsbereich.
Kompatibel mit:

- §800 Flat Top

- 5800 Open Hinge Flat Top

- S800 Open Hinge Flat Top mit Heavy Duty Edge

- S800 Perforated Flat Top

- S900 Flush Grid und Raised Rib mit Heavy-Duty Edge

- S1600 Flat Top mit Heavy Duty Edge

- S1800 Flat Top mit Heavy Duty Edge

- Aktuelle Informationen zur Kompatibilitdt mit anderen Bandern erhalten Sie
beim Intralox-Kundenservice.

Intralox Bandaustausch-Lineal

US-GroBen | Metrische Gro-
(Zoll) Ben (mm) Verfiighare Werkstoffe
Lange 16,5 419 ;
- - Griiner Kunststoff oder Edelstahl
Width (Breite) 2,5 63

e Fiir eine schnelle Messung der Bandlénge entwickelt.
e Kompatibel mit allen Bé&ndern auBer $2100.

e Eingeatzter QR-Code auf dem Werkzeug fiihrt zu einem Anleitungsvideo. Siehe https:/
www.intralox.com/resources/how-to-videos.

VIERKANTWELLEN
BEARBEITUNG NACH KUNDENVORGABEN

Nach dem Zuschnitt des Rohmaterials wird der Wellenrohling prazise ausgerichtet. Die Lagerzapfen werden angedreht
und dann die erforderlichen Halteringnuten*, Keilnuten und Abschragungen eingefrast. Der letzte Schritt ist eine
sorgféltige Qualitatskontrolle vor dem Versand. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um Hilfe bei der
Ermittlung der WellenmaBe zu erhalten.

Wenn die Welle unter hohen Bandlasten arbeitet, werden Halteringnuten nicht empfohlen. In diesen Fallen empfehlen
wir selbstausrichtende oder geteilte Hochleistungshalteringe. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundendienst, um
Empfehlungen fiir Halteringe zu erhalten.

HINWEIS: Wenn die Welle in einem Hohlgetriebe verwendet wird, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
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A Léange: gesamt F Durchmesser: Lagerzapfen auf

B Lénge: Lagerzapfen, gelagertes Antriebsseite
Ende G Breite: Halteringnut

C Lénge: quadratischer Abschnitt H Breite: Zahnradnabe

D Lénge: Lagerzapfen auf I Durchmesser: Ringnut
Antriebsseite und Keilnut- J Lange der Keilnut
Abmessungen

E Durchmesser: Lagerzapfen,
gelagertes Ende

Abbildung 85: Erforderliche WellenmaBe

Vierkantwellenlieferprogramm Intralox USA?

GroBe C1018 Baustahl C1045 Baustahl 303/304 Edelstahl 316 Edelstahl
0,625 Zoll +0,000 Zoll bis -0,003 Zoll +0,000 Zoll bis -0,004 Zoll

1 Zoll +0,000 Zoll bis -0,003 Zoll +0,000 Zoll bis -0,004 Zoll +0,000 Zoll bis -0,004 Zoll
1,5 Zoll +0,000 Zoll bis -0,003 Zoll +0,000 Zoll bis -0,006 Zoll +0,000 Zoll bis -0,006 Zoll
40 mm Kontakt zu Intralox +0,000 mm bis -0,160 mm

60 mm Kontakt zu Intralox +0,000 mm bis -0,180 mm

2,5 Zoll +0,000 Zoll bis -0,004 Zoll +0,000 Zoll bis -0,008 Zoll +0,000 Zoll bis -0,008 Zoll
3,5 ZollP +0,000 Zoll bis -0,005 Zoll +0,000 Zoll bis -0,010 Zoll k. A

2\Wenden Sie sich an Intralox, wenn Sie Wellen mit mehr als 12 ft (3,7 m) Lange bendtigen.
b3,5 Zoll Baustahl-Wellen kénnen vernickelt werden, um Korrosionshesténdigkeit zu erreichen.

Vierkantwellenlieferprogramm Intralox Europa?

GroBe KG-37 Baustahl 303/304 Edelstahl

25 mm +0,000 mm bis -0,130 mm +0,000 mm bis -0,130 mm
40 mm +0,000 mm bis -0,160 mm +0,000 mm bis -0,160 mm
60 mm +0,000 mm bis -0,180 mm +0,000 mm bis -0,180 mm
65 mm +0,000 mm bis -0,180 mm +0,000 mm bis -0,180 mm
90 mm +0,000 mm bis -0,220 mm +0,000 mm bis -0,220 mm

@Wenden Sie sich an Intralox, wenn Sie Wellen mit mehr als 2 m Lange bendtigen.

Toleranzen (soweit nicht anders angegeben)
< 48 Zoll: = 0,061 Zoll (<1200 = 0,8 mm)
> 48 Zoll: = 0,125 Zoll (<1200 = 1,2 mm)
-0,0005 Zoll/-0,003 Zoll (-0,013 mm/-0,075 mm)
+0,003 Zoll/-0,000 Zoll (+0,076/-0,000 mm)

Gesamtlénge

Lagerzapfendurchmesser
Keilnutbreiten

Oberflichenbeschaffenheit
63 Mikrozoll (1,6 Mikrometer)
125 Mikrozoll (3,25 Mikrometer)

Zapfen
Andere bearbeitete Oberflichen
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Keilnuten
US-GroBen Wenn nicht anders angegeben, sind die US-Keilnuten fiir quadratische Passfedern vorgesehen (ANSI B17.1 - 1967, R1973).
Metrische GroBen Metrische Keilnuten sind fiir flache Einlegekeile mit abgerundeten Enden bestimmt (DIN 6885-A).
HALTERINGE UND MITTELZAHNRAD-VERSATZ

AUSWAHL DER HALTERINGE

Intralox empfiehlt die Verwendung von Halteringen, um die Position des Kettenrads auf jeder Welle zu fixieren. Das
befestigte Kettenrad begrenzt die Querbewegung des Bandes wéhrend des Betriebs. In vielen Anwendungen werden
Federringe erfolgreich eingesetzt; fir die Verwendung dieser Ringe missen jedoch kleine Nuten in die Kanten der Welle
gefrast werden. In Anwendungen mit héheren Bandlasten und gréBerer Wellenbelastung sind solche Nuten aufgrund der
Kerbwirkung jedoch nicht empfehlenswert. In diesen Fallen empfiehlt Intralox die Verwendung alternativer Halteringe, die
keine Nuten erfordern, wie z. B. selbstausrichtende oder geteilte Ringe (Klemmringe).

Bitte entnehmen Sie Tabelle 4: Grenzwerte Bandzug gegenliber Lange der Welle flir Halteringnuten die empfohlenen
Grenzwerte fiir das Verhaltnis zwischen Bandzug und L&nge der Welle zwischen den Lagern. so kénnen Sie erkennen,
ob Halteringnuten verwendet werden kénnen. Wenn der Bandzug (BP) einer bestimmten WellengréBe und -lange die
dargestellten Werte Uberschreitet, wéhlen Sie einen Haltering, fiir den keine Nut in der Welle erforderlich ist.

STANDARD-HALTERINGE

Intralox bietet standardméBige Halteringe aus Kunststoff und Edelstahl.

¢ |nformationen zu Kunststoff-Halteringen finden Sie unter Kunststoffhalteringe.
¢ Informationen zu Edelstahl-Halteringen finden Sie unter Edelstahl-Halteringe.

KUNSTSTOFFHALTERINGE

e Kunststoffhalteringe, erhaltlich in passenden GroBen fiir 1,5 in und 2,5 in Vierkantwellen.
e Standard-Halteringe werden aus Polysulfon hergestellt.
e Der Temperaturbereich von Polysulfon betragt -125°F bis 300°F (-98°C bis 149°C).

e Fur Kunststoff-Halteringe sind Nuten erforderlich, die mit den Nuten fir Halteringe aus Edelstahl auf 1,5-in- und
2,5-in-Wellen identisch sind. Siehe MaBe fir Halteringnut und Abschragung.

¢ Kunststoff-Halteringe sind nicht mit allen Zahnradern kompatibel. Siehe Einschrankungen fur Edelstahl-Halteringe.

EDELSTAHL-HALTERINGE
e Edelstahl-Halteringe sind fiir Vierkantwellen mit den folgenden GréBen erhéltlich: 5/8 Zoll, 1,0 Zoll, 1,5 Zoll, 2,5 Zoll,
3,5 Zoll, 25 mm, 40 mm, 60 mm, 65 mm und 90 mm.

e Edelstahl-Halteringe sind nicht mit allen Zahnréddern kompatibel. Siehe Einschréankungen fir Edelstahl-Halteringe.

MARBE FUR HALTERINGNUT UND ABSCHRAGUNG

/

A B

¢/

A Ringnutdurchmesser fiir Kunststoff-Halteringe
B Ringnutdurchmesser fiir Edelstahl-Halteringe
Abbildung 86: Haltering-Nutdurchmesser

Die folgenden Ringe sind verflugbar:
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MaBe fiir Halteringnut und Abschrigung? ?
WellengroBe Nutdurchmesser Breite Abschragen®
5/8 Zoll 0,762 + 0,003 Zoll 0,046 + 0,003/- 0,000 Zoll 0,822 + 0,010 Zoll
1 Zoll 1,219 = 0,005 Zoll 0,056 + 0,004/- 0,000 Zoll 1,314 = 0,010 Zoll
1,5 Zoll 1,913 = 0,005 Zoll 0,086 + 0,004/- 0,000 Zoll 2,022 = 0,010 Zoll
2,5 Zoll 3,287 + 0,005 Zoll 0,120 + 0,004/- 0,000 Zoll 3,436 = 0,010 Zoll
3,5 Zoll 4,702 + 0,005 Zoll 0,120 + 0,004/- 0,000 Zoll 4,773 = 0,010 Zoll
25 mm 30+0,1 mm 2,0 +0,15/- 0,00 mm 33 +0,25 mm
40 mm 51+0,1 mm 2,5+ 0,15/- 0,00 mm 54 + 0,25 mm
60 mm 80 +0,1 mm 3,5+ 0,15/- 0,00 mm 82 +0,25 mm
65 mm 85+ 0,1 mm 3,5+ 0,15/- 0,00 mm 89 + 0,25 mm
90 mm 120 + 0,1 mm 4,5 +0,15/- 0,00 mm 124 + 0,25 mm
21n einigen Fallen sind die Halteringnuten von der Wellenmitte versetzt. Siehe Arretierung der Zahnrader.
b Diese Ringe sind vom Typ ANSI 3AMI und entsprechen MIL SPEC R-2124B.
C Fiir Spritzguss-Zahnrader $200, S400 und S800 muss die Welle abgeschrégt sein.

EINSCHRANKUNGEN FUR HALTERINGE

Halterringe aus Kunststoff und Edelstahl sind mit bestimmten Bandserien und -ausfiihrungen nicht kompatibel.

EINSCHRANKUNGEN FUR KUNSTSTOFF-HALTERINGE

Kunststoff-Halteringe funktionieren NICHT mit den folgenden Zahnrédern:

Teilkreisdurchmesser BohrungsgriBe

HalteringgroBe Serie Zoll mm Zoll mm
400 4,0 102 1,5 40

1,5 Zoll
1600 3,2 81 1,5 40
400 5,2 132 2,5 40

2,5 Zoll
1100 3,1 79 2,5 40

EINSCHRANKUNGEN FUR EDELSTAHL-HALTERINGE

Edelstahl-Halteringe funktionieren nicht mit den folgenden Zahnradern:

Teilkreisdurchmesser?
HalteringgriBe Serie Zoll mm
900 2,1 53
1,219 Zoll
1100 23 58

@7um Arretieren von Zahnradern S900 mit einem Teilkreisdurchmesser von 2,1 Zoll (53 mm) und (58 mm) ist ein Gewindestift erforderlich. Setzen Sie auf beiden Seiten des Zahnrads
einen Gewindestift ein. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

SELBSTAUSRICHTENDE HALTERINGE

Selbstausrichtende Halteringe sind fir folgende Wellen erhaltlich: 1,0 Zoll, 1,5 Zoll, 2,5 Zoll, 3,5 Zoll, 40 mm, 60 mm und
65 mm.

Abbildung 87: Selbstausrichtende Halteringe

e Halteringe bestehen aus rostfreiem Edelstahl 316.
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e Selbstausrichtende Halteringe machen das Nuten der Welle Uberflissig. AuBerdem muss die Welle nicht erst
ausgebaut werden

e Selbstausrichtende Halteringe sind von der USDA-FSIS zugelassen.

¢ Die selbstausrichtenden Halteringe arretieren an der entsprechenden Stelle auf der Vierkantwelle selbsttétig und
werden mit nur einem Gewindestift gehalten, der wahrend des Bandbetriebes nicht herausfallen kann.

e Damit der Haltering richtig funktioniert, muss die Welle angeschragte Kanten haben.

¢ Selbstausrichtende Halteringe werden nicht fir Anwendungen empfohlen, bei denen starke laterale Krafte erwartet
werden.

e Selbstausrichtende Halteringe unterliegen den folgenden Einschrankungen:

Einschrénkungen fiir selbstausrichtende Halteringe
Selbstausrichtende Halteringe funktionieren NICHT
mit den folgenden Zahnradern:

Teilkreisdurchmesser
HalteringgroBe Serie Zoll mm
100 2,0 51

1,0 Zoll 900 2,1 53
1100 2,3 58

900 3,1 79

40 T 1000 3,1 79
1100 3,1 79

1600 3,2 81
65 mm 400 5,2 132

R. 7/64 TYP.
A
1.84

A Spezieller Gewindestift, voll eingesetzt, Kopf voraus, von dieser Seite
Abbildung 88: Selbstausrichtender Haltering — Abmessungen

HALTERINGE FUR RUNDWELLEN

Abbildung 89: Rundwellen-Halteringe
e Rundwellen-Halteringe sind fiir Rundwellen in den GréBen 0,75 in, 1,0 in und 25 mm erhéltlich.
e Aus Edelstahl.

e Eine Nut fir die Positionierung ist nicht erforderlich, da die Halteringe durch Reibung in Position gehalten werden.
HINWEIS: Verzichten Sie auf Nuten an Rundwellen. Nuten fiihren zu Ermiidung und Wellenversagen.
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KLEMMRINGE

Abbildung 90: Halteringe mit geteiltem Kragen

Klemmringe sind fur die folgenden WellengréBen erhéltlich:

Kompatibilitdt von Haltering mit geteiltem Kragen und Welle
Vierkantwellen Runde Wellen
1,5 Zoll 3/4 Zoll
2,5 Zoll 1 Zoll

40 mm 1-3/16 Zoll
60 mm 1-1/4 Zoll

1-3/8 Zoll

1-7/16 Zoll

1-1/2 Zoll
2 Zoll

e Die Halteringe bestehen aus Edelstahl 304.
e Zur Verwendung bei Anwendungen mit hoher lateraler Belastungen der Zahnréder.

¢ Bei diesen Halteringen muss die Welle nicht angefast werden und es ist kein Ausbau der Welle erforderlich, was den
Einbau vereinfacht.

e Klemmringe unterliegen den folgenden Einschrankungen:

Einschrankungen fiir Klemmringe

Halteringe mit geteiltem Kragen sind nicht kompatibel mit Zahnréadern mit einem Teilkreisdurchmesser von 3,0 in (76,2 mm) oder kleineren Zahnradern
oder mit den folgenden Zahnréadern.

Teilkreisdurchmesser

HalteringgroBe Serie Zoll mm
400 4,0 102

900 31 79

900 35 89

1,5 Zoll und 40 mm 1000 31 79
1100 31 79

1100 35 89

1600 32 81
400 52 132
1000 46 117
2,5 Zoll und 60 mm 1100 46 nr
1400 49 124
2600 52 132
2700 52 132
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POSITION DER ARRETIERTEN ZAHNRADER AUF WELLE

AB
-» «C
|
| ||
H |
[
| I D
E
A Mittellinie der Welle D Haltering
B Mittellinie des Zahnrads E Zahnrad

C Mittelzahnrad-Versatz
Abbildung 91: Position des arretierten Zahnrads

Ermitteln Sie anhand der folgenden Tabelle den korrekten Versatz des Mittelzahnrads.

Um eine falsche Platzierung der bearbeiteten Halteringnuten zu verhindern, sollten Sie Selbstausrichtende Halteringe
oder Klemmringe verwenden, damit sich die Position des mittleren Kettenrads problemlos einstellen l&sst und keine
bearbeiteten Nuten auf der Welle erforderlich sind.

Die Platzierung des Mittelzahnrands kann sich andern, wenn verschiedene Bandtypen miteinander kombiniert werden.
Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Mittelzahnrad-Versatz
Versatz Max. Zahnradabstand
Serie Anzahl der Glieder Zoll mm Zoll mm Hinweise
gerade 0 0 6 152
100
ungerade 0,12 3 6 152
200 gerade, ungerade 0 0 7,5 191
200 Raised Rib gerade, ungerade 0,09 2,3 7,5 191
gerade 0 0 6 152
400
ungerade 0,16 4 6 152
400 Roller Top, Angled
Roller, Transverse Rol- Siehe Mittelzahnrad-Versatz bei Rollenbandern.
ler Top
gerade 0,5 12,7 6 152
560
ungerade 0 6 152
800 gerade, ungerade 0 6 152
800 Angled EZ Clean- Sorgen Sie dafir, dass die Zahnréder mit 6, 10 und 16 Z&h-
Zahnrader gerade, ungerade 0,16 4 6 152 nen auf der Mittellinie des Bandes positioniert werden.
. . gerade 3 76 6 152
800 Raised Rib
ungerade 0 0 6 152
850 gerade, ungerade 0 0 6 152
888 Siehe Serie 888 in der Installationsanleitung, oder wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
gerade 0 0 4 102
900
ungerade 0,16 4 4 102
. Fir Informationen zum Versatz und zur Anzahl der Glieder siehe Serie 900 in der Installationsanleitung, oder wenden Sie sich an den
900 Open Flush Grid Intralox-Kundenservice.
gerade 0 0 6 152
1000
ungerade 0,25 6,44 6 152
1000 Insert Roller, gerade 1,5 38,1 6 152
High Density Insert
Roller ungerade 0 0 6 152
1000 High Density In- gerade 1,67 425 6 152
sert Roller 85 mm ungerade 0 0 6 152
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Mittelzahnrad-Versatz

Versatz Max. Zahnradabstand
Serie Anzahl der Glieder Zoll mm Zoll mm Hinweise
gerade (ganzzah- 0 0 4 102 . ) . ) )
lig) Die Stahl-Zahnréader mit 8 und 12 Z&hnen kénnen auf der
R Mittellinie des Bandes positioniert werden.
ungerade (ganz 05 12,7 4 102 P
1100 zahlig)
Gerade oder ungerade Anzahl an Gliedern in Abstufungen
von 0,5 Zoll (12,7 mm). Die Stahl-Zahnrader mit 8 und
gerade, ungerade | 0,25 6,35 4 102142 Zahnen konnen auf der Mittellinie des Bandes positio-
niert werden.
geradel(ig)anzzah— 0,19 48 4 102
1100 EZ Track-Zahn- ungerade (ganz-
rader zahlig) 0,31 7.9 4 102
gerade, ungerade 006 159 4 102 Gerade oder ungerade Anzahl an Gliedern in Abstufungen

von 0,5 Zoll (12,7 mm)

Fiir Informationen zum Versatz und zur Anzahl der Glieder
1200 6 152 siehe Serie 1200 in der Installationsanleitung, oder wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

gerade 0 0 6 152
ungerade 0,5 12,7 6 152

1400

Fiir Informationen zum Versatz und zur Anzahl der Glieder
1400 FG 6 152 siehe Serie 1400 in der Installationsanleitung, oder wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

Fiir Informationen zum Versatz und zur Anzahl der Glieder
1500 6 152 siehe Serie 1500 in der Installationsanleitung, oder wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

1600 gerade, ungerade 0 0 4 102
1650 gerade, ungerade 0,25 6,4 4 102 Das Zahnrad mit 20 Z&hnen hat keinen Versatz.
gerade 0,5 12,7 4 102

1700
ungerade 0 0 4 102

1750 gerade 0 0 4 102 |Beider Bestimmung der Anzahl der Glieder ist das 0,5-
ungerade 0,5 12,7 Glied zu vernachldssigen.

1800 gerade, ungerade 0 0 6 152

Fiir Informationen zum Versatz und zur Anzahl der Glieder
1900 3 76 siehe Serie 1900 in der Installationsanleitung, oder wenden
Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

2100 gerade, ungerade 1,97 50 3,94 100
Bei der Bestimmung der Anzahl der Glieder ist das 0,5-
Glied zu vernachldssigen. Versatz nach links von der Wel-
gerade 0.25 6.4 4 102 lenmittellinie in Richtung der bevorzugten Laufrichtung des
Bandes.
2200 - - - -
Bei der Bestimmung der Anzahl der Glieder ist das 0,5-
Glied zu vernachldssigen. Versatz nach rechts von der Wel-
ungerade 0.25 6.4 4 102 lenmittellinie in Richtung der bevorzugten Laufrichtung des
Bandes.
gerade 0 0 6 152
2300
ungerade 1,5 38 6 152
Bei der Bestimmung der Anzahl der Glieder ist das 0,5-
Glied zu vernachldssigen. Versatz nach links von der Wel-
gerade 0,125 3.2 6 152 lenmittellinie in Richtung der bevorzugten Laufrichtung des
Bandes.
2400 - - - -
Bei der Bestimmung der Anzahl der Glieder ist das 0,5-
Glied zu vernachldssigen. Versatz nach rechts von der Wel-
ungerade 0,125 3.2 6 152 lenmittellinie in Richtung der bevorzugten Laufrichtung des
Bandes.
2600 gerade, ungerade 0 0 8 203
2700 gerade, ungerade 0 0 8 203
gerade 0 0 6 152
2800
ungerade 0,5 12,7 6 152
4400 gerade, ungerade 0,5 12,7 9 229
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Mittelzahnrad-Versatz
Versatz Max. Zahnradabstand
Serie Anzahl der Glieder Zoll mm Zoll mm Hinweise
gerade 0,5 12,7 6 152
4500
ungerade 0 0 6 152
4500 Dual Tooth- gerade 0 0 6 152
Zahnréader ungerade 0,5 12,7 6 152
gerade 0,5 12,7 4 102
9000
ungerade 0 0 4 102
Versatz nach links von der Wellenmittellinie in Richtung der
10000 Hinge Drive gerade 0.25 6.3 591 150 bevorzugten Laufrichtung des Bandes.
(bevorzugt) Versatz nach rechts von der Wellenmittellinie in Richtung
ungerade 0,25 6.3 591 150 der bevorzugten Laufrichtung des Bandes.
Versatz nach rechts von der Wellenmittellinie in Richtung
. gerade 0.25 6.3 5,91 150 der bevorzugten Laufrichtung des Bandes.
10000 Center rive Versatz nach links von der Wellenmittellinie in Richtung der
ungerade 0.25 6.3 591 150 bevorzugten Laufrichtung des Bandes.
Anzahl Rollen pro
Reihe
400 Roller Top, Angled gerade 0 0 6 152
Roller, Transverse Rol-
ler Top ungerade 1 25,4 6 152

MITTELZAHNRAD-VERSATZ BEI ROLLENBANDERN

Mittelzahnrad-Versatz bei Rollenbandern

Versatz Max. Zahnradabstand
Serie Anzahl der Rollen Zoll mm Zoll mm Hinweise
gerade 0 0 6 152
400
ungerade 1 254 6 152
gerade 0 0 6 152
4500
ungerade 1 25,4 6 152
gerade 0 0 6 152
4550
ungerade 1 25,4 6 152
2000 Durch 4 teilbar 1 254 6 152 | Anzahl der Rollen = Bandbreite in Zoll - 1
Nicht durch 4 teilbar 0 0 6 152 (Bandbreite in mm/25,4 - 1)
7050 Durch 8 teilbar 1 254 6 152
7050 Nicht durch 8 teilbar 0 0 6 152
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UNTERTRUMRINGE

Erhéltliche GroBen

Tatsachlicher
AuBendurch- | Nom. Innen- |Innendurchmes-
messer durchmesser ser Ringbreite | Verfiigbare
Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll mm | Zoll | mm |Werkstoffe

19 | 483 | 1,89 | 48,0 1 25

4 | 102
25 | 635 | 249 | 633 | 0,75 | 19
1,97 | 50 | 1,95 | 495 Schwarzer
236 | 60 | 2,35 | 59,6 Gummi
6 | 1524 2 | 508

25 | 635 | 245 | 622
25 | 635 | 249 | 63,1
e Die Ringe sind auf die Rollen zugeschnitten. Wenn der tatséchliche Durchmes-

ser der Rolle kleiner ist als der nominale Durchmesser, konnte der Ring bei
Anwendung eventuell verrutschen.

e Fiir die einfache Installation der Ringe kann ein verdampfendes Gleitmittel
wie Kiichenseife mit Wasser verwendet werden. Verwenden Sie fiir Ringe und
Rollen niemals élbasierte Gleitmittel wie WD-40.

e Ringe mit einem Durchmesser von 4 Zoll (102 mm) sind nicht mit Text fiir den
Bohrungsdurchmesser verfiigbar.

e Vollgummimaterial ddmpft Gerdusche.

ONETRACK™-ROLLEN

Erhéltliche GroBen
Tatséchlicher Innen-
AuBendurchmesser| BohrungsgriBe durchmesser Rollenbreite
Zoll mm Zoll | mm Zoll | mm Zoll mm
Gerade Rollen
1 25,4 1,1 27,9 1 25,4
4 102
1-1/4 | 31,8 1,375 34,9 1 25,4
1 25,4 1,1 27,9 1 25,4
6 152
1-1/4 | 318 1,375 34,9 1 25,4
Flanschrollen
1 25,4 1,1 27,9 1,75 445
4 102
1-1/4 31,8 1,375 349 1,75 445
1 25,4 11 27,9 1,75 445
6 152 ;
1-1/4 31,8 1,375 34,9 1,75 445 -

e Erhéltlich in blauem und naturfarbenem FDA-konformem UHMW-PE.

e Es sind gerade und Flanschrollen erhéltlich.

e Flanschhohe: 0,5 Zoll (12,7 mm)

e Maximale Flanschrollendurchmesser: 5 Zoll (127 mm) und 7 Zoll (178 mm)

ZAHNRAD-DISTANZSTUCKE

Die Verwendung von Zahnrad-Distanzstiicken und Halteringen an den empfohlenen Stellen verhindert Probleme im
Zusammenhang mit Wanderung des Zahnrads und Banddrift. Intralox kann Ihnen fiir lhre Anwendung eine empfohlene
Antriebskonfiguration liefern, die Zahnrader, Distanzstiicke und Halteringe umfasst, sowie detaillierte Richtlinien flr die
Konstruktion von Férderern zur Verwendung mit modularen Intralox™ FoodSafe®-Kunststoffférderbéndern bereitstellen.
Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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Abbildung 92: Zahnrad-Distanzstlicke an der Vierkantwelle mit Zahradern und Halteringen

Zahnrad-Distanzstiick®
Erhéltliche BohrungsgrioBen
Nom. Breite Zahnrad-Distanzstiick u.s. Metrisch
Zoll mm Rund (Zoll) Vierkant (Zoll) Rund (mm) Vierkant (mm)
1,0 25 1,5 40
15 38 1,5 40
2,0 51 1,5 40
3,0 76 1,5 40
35 89 1,5 40
4,0 102 1,5 40
5,0 127 1,5 40
@\Wenden Sie sich fiir verfiighare Materialien bitte an den Intralox-Kundenservice.

ADAPTER FUR RUNDWELLEN

Zahnradeinsétze sind erhaltlich, um Zahnrader mit einer 1,5-Zoll-Vierkantbohrung auf Wellen von 1 Zoll verwenden zu
kénnen. Diese Einsatze werden ausschlieBlich fiir gering belastete Bander oder fiir schmale Bandbreiten von bis zu 18 in
(460 mm) empfohlen.

Die Adapter bestehen aus glasfaserverstéarktem Polypropylen fiir Festigkeit und Chemikalienbestandigkeit und sind in
L&ngen von 2,5 in (64 mm) und 3,5 in (89 mm) erhaltlich. Der 2,5 Zoll (64 mm) Adapter ist auf ein Drehmoment von
875 in-Ibf (99 N/m) begrenzt. Der 3,5 Zoll (89 mm) Adapter ist auf ein Drehmoment von 1200 in-Ibf (135 N/m) begrenzt.
Die Grenzwerte der Betriebstemperatur liegen zwischen 45 °F und120 °F (7 °C und 50 °C).

Zur Befestigung der Zahnréder auf den Adaptern und zur Arretierung des mittleren Zahnrades auf der Welle sind
Gewindestifte erhéltlich. Der 3,5 Zoll (89 mm) lange Adapter besitzt eine dritte Gewindedffnung, sodass mehrere
Nabenbreiten verwendet werden kénnen. Um zu bestimmen, welcher Adapter mit einer bestimmten Zahnradnabenbreite
verwendet werden soll, siehe die folgende Tabelle.

Bei bestimmten Kombinationen von Zahnrad und Adapter kdnnen mehrere Zahnrader auf jedem Adapter befestigt
werden. Weitere Informationen finden Sie in der Spalte Zahnrader pro Adapter in der folgenden Tabelle.

HINWEIS: Adapter mit Rundbohrung werden fiir geteilte oder abriebfeste Zahnrader empfohlen.

5"
(38 mm) (25.4 mm)

A 1/4in—-20 x 5/8 in Gewindestifte (UNC-Gewinde)

B Keilnut—0,25in x 0,125 in (6 mm x 3 mm)

C Abstand zwischen Gewindestiften:2,5 Zoll (64 mm) AdapterSpalt von 1,5 Zoll (38 mm)3,5 Zoll (89 mm) AdapterSpalt von 2,5 Zoll (64 mm)
Abbildung 93: Adapter mit Rundbohrung
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Auswahltabelle fiir Adapter mit Rundbohrung?
Arretiertes Mittelzahnrad Frei bewegliche Zahnrader
Nabenbreite des Zahnrades AdaptergroBen Zahnréder pro AdaptergréBen Zahnréder pro
Zoll mm Zoll mm Adapter Zoll mm Adapter
0,75 19 2,5 64 2 2,5 64 1
1,00 25 25 64 1 35 89 1
1,25 32 35 89 2 35 89 1
1,50 38 25 64 1 35 89 1
2,50 64 35 89 1 35 89 1
37ur Arretierung der mittleren Zahnrader auf den Adaptern sind eventuell Distanzstiicke erforderlich.

UMLENKSCHNECKEN

Eine Umlenkschnecke kann flir Anwendungen verwendet werden, bei denen GiberméaBige Verunreinigungen die Leistung
des Zahnrads beeintréachtigen oder das Band beschadigen kdnnen, oder bei denen die Antriebswelle und die

Zahnrader sauber gehalten werden mussen. Die gedrehte, mit Mitnehmern versehene Oberflache der Schnecken schiebt
Ablagerungen von der Innenseite des Bandes zu den Réndern, wo sie von den Béndern und den Férdererkomponenten
abfallen kénnen.

Y *d
U s
[Ty
Ok g
Abbildung 94: Umlenkschnecke

Intralox bietet Schnecken in zwei Durchmessern an: 6 Zoll (152 mm) und 9 Zoll (229 mm). Die Mitnehmerteilung, d. h.
der axiale Abstand, bei dem die Mitnehmer eine volle Drehung durchlaufen, betrégt ebenfalls 6 Zoll (152 mm) bzw. 9 Zoll
(229 mm). Da die Umlenkschnecke auch als Umlenkwelle dient, hat jede Umlenkschnecke eine Mindestschneckenlange,
um eine ordnungsgemaBe Bandstiitzung zu gewabhrleisten. Fir schmale Bénder oder als zusétzliche Unterstitzung sind
Schnecken mit doppelten Mitnehmern erhéltlich.

Schnecken-Abmessungen
Durchmesser Minimale Schneckenlange (ohne Lagerzapfen)
Nennwert Ist Mit einfachem Mitnehmer Mit doppeltem Mitnehmer
Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm
6 152 6,7 170 12,5 318 6,5 165
9 229 9,7 246 18,5 470 9,5 241

Intralox-Schnecken werden in Baustahl und Edelstahl mit einem dicken Abschnitt aus UHMW-PE-Gleitprofil an den
Mitnehmerkanten angeboten. Baustahlschnecken werden mit einer Schutzschicht versehen und lackiert. Fir USDA-
FSIS-Anwendungen sind Schnecken aus Edelstahl mit polierter SchweiBnaht erhaltlich.

Mitnehmerwerkstoff

Schneckeneigenschaften Baustahl Edelstahl Edelstahl USDA-FSIS
Schneckendurchmesser 6 in (152 mm) o ° .
Schneckendurchmesser 9 in (229 mm) ° . N
Unterbrochene SchweiBnéhte ° °
Durchgehende, polierte SchweiBnahte .
Mitnehmerkanten mit UHMW-PE-Be- R R o
schichtung
Graue Grundierung .
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e Alle Schnecken sind auf einer Rundwelle mit einem Durchmesser von 2,5 Zoll (63,5 mm) montiert.
¢ Der maximale Lagerzapfendurchmesser betragt 2,5 Zoll (63,5 mm) und die minimale Lagerzapfenlange 2 Zoll
(50,8 mm).

e Bauen Sie die Umlenkschnecke so in den Férderrahmen ein, dass der mittlere ,V“-férmige Teil der Schnecke (wo
linker und rechter Mitnehmer aufeinander treffen) in Bandlaufrichtung zeigt. Stellen Sie ggf. den Wellenspanner nach,
damit auf beiden Seiten der Welle die gleiche Spannung anliegt.

¢ Intralox-Schnecken verfligen Uber keinen integrierten Spurfihrungsmechanismus. Unter Umstanden ist die Montage
von seitlichen Gleitleisten am Einlaufende erforderlich.

e Umlenkschnecken sind nicht kompatibel mit der Schnellspannvariante des Bandes S800 Open Hinge Flat Top mit
Heavy-Duty Edge.

GLEITLEISTEN
FLACHGLEITLEISTEN

Die Standard-Flachgleitleisten gibt es aus UHMW-PE oder Nylatron® (molybdanhaltiges Nylon). Gleitleisten aus UHMW-
PE sind in den MaBen 6 mm (0,25 Zoll) dick x 1,25 Zoll (32 mm) breit x 120 Zoll (3048 mm) erhéltlich. Nylatron-
Gleitleisten besitzen folgende Abmessungen: 0,125 Zoll (3 mm) dick x 1,25 Zoll (32 mm) breit x 48 Zoll (1219 mm).
UHMW-Gileitleisten besitzen die FDA- und USDA-FSIS-Zulassung fur den direkten Kontakt mit Lebensmitteln. Nylatron-
Gleitleisten sind von der FDA und USDA-FSIS nicht zur Lebensmittelverarbeitung zugelassen.

Flachgleitleisten mit Nut und Feder haben eingekerbte Enden, die sich Uberlappen, und sorgen fiir eine kontinuierliche
Bandunterstitzung. Gleitleisten aus UHMW-PE sind in den folgenden Langen erhéltlich: 24 Zoll (610 mm) und 60 Zoll
(1524 mm). Halterungsschrauben werden mitgeliefert.

I L |

AF‘,D | | 17 J"
] c=0 ="

- le(6.4 mm) I
Abbildung 95: Flachgleitleisten mit Nut und Feder
L A B C
24 Zoll (610 mm) 1,125 Zoll (28,6 mm) 1,75 Zoll (44,5 mm) 0,75 Zoll (19,1 mm)
60 Zoll (1524 mm) 1,875 Zoll (47,6 mm) 2,25 Zoll (57,2 mm) 1,50 Zoll (38,1 mm)

ONETRACK™ GLEITLEISTEN

OneTrack™ flache und Flansch-Gleitleisten aus UHMW-PE sind fur Intralox® FoodSafe™-Anwendungen erhéltlich.
¢ Flache Gleitleisten sind 1,0 Zoll (25,4 mm) breit und 1,5 Zoll (38,1 mm) hoch.

¢ Flansch-Gleitleisten sind 1,25 Zoll (31,8 mm) breit und 2,0 Zoll (50,8 mm) hoch, einschlieBlich Flansch.
e Sowohl flache als auch Flansch-Gleitleisten sind in Langenschritten von 10 FuB (3 m) erhaltlich.
e Gleitleisten besitzen die FDA- und USDA-FSIS-Zulassung flr den direkten Kontakt mit Lebensmitteln.
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Abbildung 96: Abmessungen flache Gleitleisten

Abbildung 97: Abmessungen Flansch-Gleitleisten

WINKEL- UND AUFSTECKGLEITPROFILE

Intralox bietet auBerdem eine Vielzahl von Winkel- und Aufsteckgleitprofilen an. Alle Aufsteckgleitprofile sind erhéltlich in
Langen von 120 in (3048 mm). Diese Gleitprofile kdnnen ohne Befestigungsmaterial direkt am Férdererrahmen befestigt

werden.
e Verwenden Sie Flachgleitprofile mit breiten Auflageflachen fiir Obertrum und Untertrum fiir neue Anwendungen.

e Verwenden Sie Aufsteckgleitprofile nur fir Nachriistungsanwendungen mit geringer Belastung oder zur Erprobung
neuer Konzepte. Aufsteckgleitprofile werden flir den normalen Produktionsbetrieb nicht empfohlen.

e Fir anwendungsspezifische Informationen wenden Sie sich bitte an den Intralox-Kundenservice.

1-1/2" —
(38 mm) 0.42" 1.0"
la— 174" (11 mm)
™ (6 mm) | | (25.4 mm) |
174" (16 mm) (3 mm)
(6 mm) | 0.17"
[} (4.3 mm)
Abbildung 98: Standardwinkel-UHMW-Gleitprofile Abbildung 99: UHMW-Gleitprofile, einrastend (B6XX25IXXWMV)

(BEXX21IXXWMV)
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0.97"

(25 mm) on
18" ——| |[=— 174" B (51 mm) '
0.47" (8 mm) (6 mm) Y 12"
(12.mm) - (13 mm)
M 3/32" A 7/64" R
(2 mm) (3mm)
b =
— 1 1/8" "
(3 mm) Lf 1-1/ AJ
) " (38 mm)
5o Abbildung 101: UHMW-Gleitprofile, einrastend mit Fihrungsschie-
Abbildung 100: UHMW-Gleitprofile, einrastend mit Schenkel ne (BEXX27IXXWMV)
(BBXX26IXXWMV)
1-3/4" 1-3/4"
(44 mm) (44 mm) 1/8"
19/32" 1-1/2" 19/32" 1-1/2" (3 mm)
(15 mm) (38 mm) (15 mm) (38 mm) ‘
| l | l
| I
1 I ' i
1/8" 1/ n
(3mm) 8 (3mm)
N () R
14" 1/4"

(6 mm) (6 mm) (3 mm)
Abbildung 102: UHMW-Gleitprofile, einrastend mit Widerhaken Abbildung 103: UHMW-Gleitprofile, einrastend mit Schenkel und
(BEXX23IXXWMV) Widerhaken (B6XX24IXXWMV)

3/4"
(19 mm) "R
3/8" 213(’)3; ) 516" R
(9.5 mm) (8 mm)
A
1/2" AP AN |
(13 mm) _ *
] 0.03"
5/8" /< 00° >\ (1 mm)

(16 mm) 0.3 Abbildung 105: UHMW-Gleitprofile, einrastend rundum
(8 mm) (BEXX29IXXWMV)

Abbildung 104: UHMW-Gleitprofile, einrastend mit Standardstan-

gen (B6XX28IXXWMV)

EDELSTAHLVERSTARKTES UHMW-PE-GLEITPROFIL

¢ Das edelstahlverstarkte UHMW-PE-Gleitprofil kann verwendet werden, um eine feste Bandobertrum-Oberflache auf
beliebigem Rahmen mit Querstreben zu konstruieren.

e Edelstahlverstarkte UHMW-PE-Gleitprofile werden mit einer selbstanziehenden Edelstahlklemme mit Mutter an
Querstreben befestigt (selbstanziehende Edelstahlklemme mit Mutter separat erhéltlich).

e Kann in parallelen, V-férmigen und anderen Konfigurationen eingebaut werden.

e Empfohlen fur Temperaturen bis 160 °F (71 °C).

¢ In zwei Ausfihrungen erhéltlich: flaches Gleitprofil (T) und Flansch-Gleitprofil (L).

e Erhéltlich in La&ngen von 120 Zoll (3048 mm).

e Warmeausdehnung und -schrumpfung bei der Installation der Gleitprofile berlicksichtigen.
¢ Die Enden der Gleitprofile immer abschrégen oder herunterbiegen.
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A
| 1.25"
(31.8 mm) B
b o038 1.25"
; 67 mm) (31.8mm)

0.84"
(21.3 mm)

l 0.18"
(4.572 mm)

C R o

(19.05 mm)

J_

A 120 in edelstahlverstarktes Aufsteckgleitprofil mit Bein | UHMW-PE (B6XX43IXXWMV-00)

B 120 in edelstahlverstirktes UHMW-PE-Aufsteckgleitprofil (B6XX42IXXWMV-00)

C selbstanziehender Gleitprofilverschluss mit Mutter aus Edelstahl, 5/16-18 UNC (C9AX1XXXXXXX-01)
Abbildung 106: Edelstahlverstarkte UHMW-PE-Gleitprofile

SELBSTKLEBESTREIFEN AUS UHMW-PE

Intralox bietet Selbstklebe-Gleitleistenstreifen aus UHMW-PE an in Rollen von 54 FuB (16,5 m). Dieses Profil kann

zur schnellen und problemlosen Umristung von Stahl-Gleitprofilen auf UHMW-PE-Gleitprofile mit geringerer Reibung
verwendet werden. Das 1 Zoll (25,4 mm) breite und 2 Zoll (50,8 mm) breite Band ist in Dicken von 0,010 Zoll (0,25 mm)
und 0,030 Zoll (0,76 mm) erhaltlich.

HINWEIS: Selbstklebestreifen aus UHMW-PE sind nur fir Anwendungen mit geringer Beanspruchung und als temporare
L&sung vorgesehen.

SPEZIELLE GLEITPROFILE
RADIUSBAND-GLEITLEISTEN

Alle Radiusband-Gileitleisten sind in ungefarbtem UHMW-PE und selbstschmierendem, grauem, élhaltigem UHMW-PE
erhéltlich. Die Winkel- und Mittelschienen-Gileitleisten nutzen das EZ Clean-Design. Alle Gleitleisten sind entweder
erhaltlich in einer GréBe von 1/8 in (3,2 mm) oder 3/16 in (4,7 mm). Die S2400 Niederhaltegleitleiste ist nur in UHMW-PE
erhaltlich.

Siehe folgende Abbildungen zu den Abmessungen und Teilenummern der Gleitleisten.

Niederhaltegleitleisten mit Standardkante

Material GroBe (A) Teilenummer
UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) B6XX33IXXWMV-00 0.25"
B (6 mm)
UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) B6XX32IXXWMV-00
Olgefiilltes UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) B6XX33IXXWMW-00 (
Olgefiilltes UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) B6XX32IXXWMW-00 J— 0.80"
1.68" N
43 1.48" (20 mm)
¢ mmz38 mJ
1.00"
(25 mm)
0.25"
| (6 mm)
A= =
0.22" (6 mm)—— =
— 0.50" (13 mm)
A Dicke des Fordererrahmens
B 1,00 in (25,4 mm) fiir 1/8 in (3,2 mm) Gleitleisten;
1,13 /in (29 mm) fiir 3/16 in (4,7 mm) Gleitleisten
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Niederhaltegleitleisten

Olgefiilltes UHMW-PE

1/8 Zoll (3,2 mm)

BGXX39IXXWMW-00

Olgefiilltes UHMW-PE

3/16 Zoll (4,7 mm)

BGXX38IXXWMW-00

Material GroBe (A) Teilenummer
UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) B6XX39IXXWMV-20 B
UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) B6XX38IXXWMV-10 ! 0f1 35" (3.43 mm)

0.187" (4.75 mm)

}
0_43’ g 0.315" (8 mm)
(11.13 mm) — 1
1.052"

T - F
.‘ 0.175" (26.72 mm)
0.187" (4.75 mm) (4.45 mm)
A o

- L0.163" (4.14 mm)

A Dicke des Fordererrahmens

B 1,00 in (25,4 mm) fiir 1/8 in (3,2 mm) Gleitleisten;
1,06 in (27 mm) fiir 3/16 in (4,7 mm) Gleitleisten

Winkel-Niederhaltegleitleisten

Material GroBe (A) Teilenummer

UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) BBXX37IXXWMV-00 0.525"
UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) B6XX36IXXWMV-00 5 (13.34 mm)
Olgefiilites UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) BoXxa7howmw-00 | *1 7S ™™ e /] Qs @8t mm)
Olgefiilltes UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) BBXX36IXXWMW-00 [

0.438" * _‘

(11.13 mm)
4
" 1.446"
(4%;8;"‘)-‘ .]_ (36.73 mm)
A -

~| Lo.wa" (4.14 mm)
A Dicke des Fordererrahmens
B 1,00 in (25,4 mm) fiir 1/8 in (3,2 mm) Gleitleisten;
1,06 in (27 mm) fiir 3/16 in (4,7 mm) Gleitleisten

Niederhaltegleitleisten fiir eine zentrale Schiene

Material GroBe (A) Teilenummer
UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) B6XX41IXXWMV-00 0.525" 0.525"
UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) BEXXA0IXXWMV-00 (13:34 mm) 5 (1334 mm)
Olgefilltes UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) BBXX4TIXXWMW-00 b ~ =
Olgefiilltes UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) BEXXA0DXWMW-00 |0187" (475 mm) | J 0.150" 3.81 mm)
“ 1?1433?nm)

0.163" (4.14 mm)——l 1.446"
(36.73 mm)
A =T

0.163" (4.14 mm)—=—] |=—
A Dicke des Fordererrahmens
B 1,56 in (40 mm) fiir 1/8 in (3,2 mm) und 3/16 in (4,7 mm)
Gleitleisten
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Niederhaltefiihrungs-Gleitleisten Serie 2400

Material GroBe (A) Teilenummer
UHMW-PE 1/8 Zoll (3,2 mm) B6F546IXXWMV-00 0.198"
A (5.03 mm) I-— B —“1
UHMW-PE 3/16 Zoll (4,7 mm) B6F547IXXWMV-00 i _t
- 0.290" (7.37 mm)
0.438" T
1.250" (11.13 mm)
(31.75 mm)
0.187"
(4.75 mm) —— N‘
A—] (14.12 mm)

‘—l L—0.163" (4.14 mm)
A Dicke des Fordererrahmens
B 1,03 in (26 mm) fiir 1/8 in (3,2 mm) Gleitleisten;
1,09 in (28 mm) fiir 3/16 in (4,7 mm) Gleitleisten

SCHUBVORRICHTUNGEN

Puffertische werden meistens in der Getrankeindustrie verwendet; mit ihrer Hilfe kann ein kontinuierlicher und
wirtschaftlicher Betrieb von vorgeschalteten Produktionsanlagen aufrechterhalten werden, auch wenn deren Produkte
wegen einer nachgelagerten Stérung nicht weitergeleitet werden kdnnen. Diese Tische dienen als Puffer, die den
Produktstau aufnehmen, bis die nachgelagerten Probleme behoben sind. Die Hauptaufgabe einer Schubvorrichtung
ist, die letzten paar Reihen Férdergut von dem Puffertisch (iber dem Bereich der Ubergabeplatten auf die
Hauptforderbénder zu schieben. Die Schubvorrichtung liegt auf dem Puffertisch auf, der mit einem Raised Rib-Band
(5100, S400 oder S900) ausgestattet sein muss.

W= g

G T
A,

"

i
ffxf /) _!{ /i

"_ffff'/zr
.

ATttt

Die Achse ist eine 2,5 in (63,5 mm) Vierkantachse aus Edelstahl oder Baustahl, die in einer Anzahl von geschlitzten
Flhrungskufen aus UHMW lauft. Die Schlitze an der Unterseite der Kufen rasten in den Rippen des Bandes ein

und richten die Schubvorrichtung senkrecht zur Bandbewegung aus. Die Kufen tragen das gesamte Gewicht der
Schubvorrichtung. Deshalb wird die Anbringung von zusatzlichen Gleitprofilen empfohlen, um das Band direkt unter
den Gleitkufen zu stitzen.

Der Schubschild der Schubvorrichtung Gibernimmt die eigentliche Schubbewegung. Schilder sind in Ladngen von 24 in
bis 120 in (610 mm bis 3048 mm) erhéltlich und bestehen aus einer stabilen Stahlstange, ummantelt mit UHMW-PE-
Gleitprofilen, sodass Beschadigungen am Foérdergut vermieden werden. Die Schubleiste wird mittels Gewindestangen
mit der beschwerten Welle verbunden, wodurch der Versatz entsprechend dem individuellen Bedarf reguliert werden
kann.
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A Klinge D Gewindestab

B Stabmaterial E Gewicht

C Aufsteckgleitprofil F Fiihrungskufe (geschlitzte
Unterseite)

Abbildung 108: Schubvorrichtung

Eine Schubvorrichtung mit zwei Schubleisten ist auch fiir hohes oder geformtes Férdergut erhaltlich. Der obere
Schubschild dieser Anordnung ist nach oben und unten verstellbar und kann auch zum unteren Schubschild nach vorn
oder hinten verstellt werden.

Bei der Einstellung der Schubvorrichtung sollte Folgendes beachtet werden: 1) die Platzierung, welche die
Vorwartsbewegung der Schubvorrichtung begrenzt, und 2) die Abmessungen des Férdergutes. Die Standardeinstellung
entspricht in etwa der Ldnge der verwendeten Fingerlibergabeplatte:

e S100: 5,75 Zoll (146 mm)

e S400: 7,5 Zoll (191 mm)

e S900: 6,5 Zoll (165 mm)

A justierbar
B justierbar von 2 bis 4 in (51 bis 102 mm)
Abbildung 109: Schubvorrichtung mit doppeltem Schubschild

UBERGABEPLATTEN

Intralox bietet Ubergabeplatten aus UHMW-PE mit Betriebstemperaturgrenzwerten von -100 °F bis 180 °F (-73 °C bis
82 °C) an.

1.470" 1.50"
(37.34 mm) 11.940" (38.1 mm)
(303.28 mm)
3.000" 3.000" 3.000"__
(76.20 mm) | (76.20 mm)| (76.20 mm)

3.500"
—_— l\ _____________ (88.9 mm)

A Locher fiir 0,25 in (6 mm) Schrauben
Abbildung 110: Ubergabeplatten

0.188"
(4.78 mm)
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EZ CLEAN"-IN-PLACE-SYSTEM (CIP)

Das EZ CIP-System ist mit den meisten Férderern kompatibel und fiihrt die Reinigung der Béner bei sparsamem
Wasserverbrauch schnell, effizient und gleichmaBig durch.

Abbildung 111: EZ Clean-in-Place-System (CIP)

Das CIP-System verfligt Uber eine Spruhleiste, die optimal positioniert ist, um die Entfernung von Fremdkorpern

zu erhéhen und zu beschleunigen, und ein speziell entwickeltes Spritzbild. Das Spritzbild dient zur griindlichen
Reinigung der Riemenunterseite, der Zahnréder und der Welle. Das System wird am Férdererrahmen hinter der

Welle befestigt und bespriiht das Band an drei verschiedenen Stellen. Facherstrahldiisen spriihen durch die offenen
Bandscharniere unter und Uber der Welle, wahrend das Band um die Zahnr&der lauft. Die Bandunterseite wird entlang
der Bandantriebsstangen durch Impulsdruckdiisen gesdubert, um den in EZ Clean-Bander integrierten Abflusseffekt
fur Ruckstande zu maximieren. Die Reinigungswirkung kann durch den Einsatz von schréagen EZ Clean-Zahnradern
zusatzlich optimiert werden.

Dieses System kann am Antrieb oder Umlenkende eingebaut werden, das Antriebsende wird jedoch bevorzugt. Das
System besteht aus Edelstahl 303/304 mit hochglanzpolierter Oberflache. Der empfohlene Mindestwasserdruck am
Einlass des Systems betragt 150 PSI (10 bar).

AN

Abbildung 112: Spritzbildkonstruktion zur griindlichen Reinigung der Bandunterseite, der Zahnréder und der Welle

NIEDERHALTEROLLEN

Niederhalterollen kénnen in breiten Schragférderern anstelle von Niederhaltekufen oder -schienen eingesetzt werden. Bei
Ublichen Schragforderern weisen die Mitnehmer einen Zwischenraum in der Bandmitte auf, sodass ein Niederhalteprofil
oder eine Niederhaltekufe eingesetzt werden kann, um das Band auf dem Férdererrahmen zu halten. Produktverlust oder
-beschéadigung durch diese Kufen sind unvermeidliche Nebeneffekte.
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@ 0.70"
(18 mm) (6.6 mm)

N P, PP
Abbildung 113: Niederhalterollen Abbildung 114: Niederhalterollen, Seitenansicht

Die Rollen besitzen serienméBig einen Bligel aus Azetal, mit Rollen und Scharnierstdben aus Polypropylen, und sind fr
die folgenden Bandtypen erhéltlich:

Modell/Ausfiihrung
Serie Flat Top Flush Grid Open Grid Open Hinge Mesh Top Perforated Flat Top
S200 ° ° ° ° °
400 . . .
S800 ° ° ° °

Niederhalterollen sind fest an der Unterseite des Bandes angebracht und werden mit den Scharnierstaben an ihrem Platz
gehalten. Die Rollen laufen in Fihrungen, das Band wird beim Einlauf in Schragen in seiner Position gehalten. Diese
Vorrichtungen kénnen ebenfalls anstelle der herkémmlichen Niederhalteprofile oder -kufen eingesetzt werden.

Niederhalterollen kbnnen maximal in jeder zweiten Bandreihe eingebaut werden, mit einem Abstand von mindestens

4 in(102 mm) bis zu einem empfohlenen maximalen Abstand von 24 in(610 mm). Normalerweise gentigt ein Abstand von
8 in (203 mm) in jeder vierten Reihe. Die ZahnradgroBe wird eingeschrankt durch die Rollen, die aus der Bandunterseite
herausragen. Um Kontakt zwischen den Rollen und der Welle zu vermeiden, betragt der vorgeschriebene Mindest-
Teilkreisdurchmesser 6,4 Zoll (163 mm) bei einer Vierkantwelle mit 1,5 Zoll oder 40 mm. Bei Verwendung einer Welle

mit 2,5 Zoll oder 60 mm betragt der vorgeschriebene Mindest-Teilkreisdurchmesser des Zahnrads 7,7 Zoll (196 mm).
Weitere Informationen finden Sie unter Konstruktionsrichtlinien.

ABRASIONSFESTES SYSTEM

Extremer Verschlei3 von Zahnradern und Scharnierstaben bei abrasiven Anwendungen kann zu verschiedenen
unerwinschten Nebenwirkungen fiihren. Neben der offensichtlichen Verkirzung der Lebensdauer der Bander kénnen
Probleme bei der Reparatur auftreten. Ein stark verschlissener Scharnierstab lasst sich nur schwer entfernen. Oft werden
dabei die Bandmodule beschadigt. Abgenutzte Scharnierstabe vergréBern auBerdem die Bandteilung, wodurch die
Zahnrader schlechter greifen und die Zahne starker verschleien. Unter diesen Bedingungen lauft das Band nicht so
geschmeidig, wie es sollte.

Intralox hat geteilte Zahnréader aus Edelstahl und abriebfeste (AR) Scharnierstébe entwickelt, die die Leistungsféhigkeit
von Intralox-Bandern bei abrasiven und staubigen Anwendungen erhdhen. Strenge Tests beweisen, dass diese AR-
Teile gegentiber den Standardkomponenten wesentlich widerstandsfahiger sind und die Lebensdauer der Bandmodule
erhdhen. Abrasive Partikel kdnnen sich viel schwerer in den hérteren AR-Werkstoffen festsetzen. Dadurch werden diese
Zubehorteile selbst nicht zu abrasiven Flachen, die zum BandverschleiB beitragen konnten.

GETEILTE ZAHNRADER

Geteilte Intralox-Zahnrader sind eine Alternative zu Zahnradern aus geformtem Kunststoff. Geteilte Zahnrader werden
aus von der FDA zugelassenen Werkstoffen gefertigt, haben jedoch keine USDA-FSIS-Zulassung. Weitere Informationen
dazu finden Sie in den Angaben zu den jeweiligen Wellen und Zahnrédern.

Die abriebfesten Zahnrader alteren Designs, komplett aus Edelstahl, sind nach wie vor als Sonderprodukt lieferbar.
Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.
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Abbildung 116: Abriebfeste Zahnrader (komplett aus Stahl)

ABRIEBFESTE SCHARNIERSTABE

Abriebfeste (AR) Scharnierstédbe sind fester als Standard-Scharnierstabe, sodass das Bandzugverhalten nicht
beeintrachtigt wird. AR-Scharnierstabe sind zudem leichter, kostengtinstiger und flexibler als Scharnierstébe aus
Stahl. Weitere positive Eigenschaften sind ihre gute chemische Besténdigkeit, geringe Reibung, ein breiter
Betriebstemperaturbereich und die FDA-Zulassung fiir den direkten Kontakt mit Lebensmitteln.

Bei allen Bandtypen, die tiber Scharnierstabe mit Schnappverschluss-System von Intralox verfligen, werden die AR-
Scharnierstabe durch ,,Rodlets” an beiden Seiten des Bandes in Position gehalten. Diese Rodlets sind kurze, mit Képfen
versehene Stébchen, die ebenfalls aus abriebfestem Material hergestellt werden.

DS

Abbildung 117: Abriebfeste Scharnierstabe und Rodlets

Fir Bander mit einem Verschlusssystem mit kopflosen Scharnierstaben oder Bander mit Slidelox ist kein Kopf
erforderlich.
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Abbildung 118: Verschlusssystem mit kopflosen Scharnierstaben

T

Abbildung 119: Slidelox Scharnierstab-Verschlusssystem

Das Slidelox-Stab-Verschlusssystem ist ein Verschlusssystem mit kopflosen Scharnierstében. Dieses System nutzt einen
Shuttleplug, um die Scharnierstébe wahrend des Betriebs an ihrem Platz zu halten. Der Slidelox-Shuttleplug kann leicht
zur Seite bewegt werden, wenn Arbeiten am Band vorgenommen werden miissen.

Bei einem Band, das bereits einige Zeit im Einsatz ist, kann das Entfernen eines Scharnierstabes durch die Zugabe einer
Seifenldsung oder eines Schmiermittels am Bandscharnier erleichtert werden. Dies 16st den Schmutz, der sich zwischen
Scharnierstab und Modul festgesetzt hat.

AR-Stabe kdnnen Wasser absorbieren und sich in Ldnge und Durchmesser ausdehnen, wenn sie in stédndig nassen
Umgebungen mit erhéhten Temperaturen verwendet werden. Wenn fur eine Anwendung aufgrund solcher Bedingungen
ein AR-Scharnierstab bendtigt wird, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um die geschéatzte Ausdehnung
durch Wasseraufnahme zu bestimmen.

EZ MOUNT-SCHABER MIT FLEXIBLER SPITZE

Erhéltliche Hohe Erhéltliche Lénge

Zoll mm Zoll mm Verfiigbare Werkstoffe
Starre PVC-Basis mit flexibler
2,75 70 [ 1830 Polyurethanspitze

Erhéltlich nur in einer GroBe.

Wird erst bei Erhalt gekiirzt.

e Fiir nasse oder fettige Produktanwendungen.

e Nicht fiir den Einsatz mit trockenen Produkten oder Anwendungen.
e FDA-zugelassen.
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Jede Foérdererkonstruktion hat einzigartige Zielsetzungen und Beschrankungen. Statt einer Schritt-fir-Schritt-Anleitung

fur jede einzelne Konstruktion stellt Intralox Konstruktionsrichtlinien zur Verfiigung, die auf die meisten Férderer

angewendet werden kdnnen. Fur jede Férdererkonstruktion gilt:

e Wenden Sie bewéhrte Auslegungsprinzipien an.

e Achten Sie darauf, dass die Leistungswerte des ausgewahlten Bandes und der Komponenten fir die Anwendung
geeignet sind.

e Verwenden Sie die bereitgestellten Auslegungsressourcen.

ZUSATZLICHE RESSOURCEN

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

e Zusatzlich zu diesen allgemeinen Konstruktionsvorgaben bietet Intralox spezifische Vorgaben fir bestimmte Bander
und Anwendungen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice oder besuchen Sie intralox.com/
resources.

e Unterstltzung bei der Projektierung, Konstruktionspriifungen, CAD-Dateien und andere Dienste und Ressourcen
stehen Ihnen zur Verfligung. Weitere Informationen finden Sie unter Intralox-Ressourcen.

KONSTRUKTION DES FORDERERS

Die folgende Abbildung zeigt die Hauptkomponenten eines ebenen, gerade laufenden Endantriebférderers. Steig-,
Abwaérts-, Spiral- und Kurvenférderer haben unterschiedliche Komponenten und Konstruktionsanforderungen. Weitere
Informationen zu diesen Konstruktionen finden Sie unter Konstruktion sonstiger Férderer. Informationen zu anderen
Antriebspositionen finden Sie unter Lage des Antriebs.

A Laufrichtung F Wellenlager

B Band G Einschniirrolle

C Obertrum-Gleitleisten H Banddurchhang

D Antriebsmotor J Untertrumrollen

E Antriebswelle und Zahnrader K Umlenkwelle und Zahnrader

Abbildung 120: Férdererkomponenten

HINWEIS: Die Abbildungen in dieser Publikation sind aus Griinden der Leserlichkeit vereinfacht und nicht als
mechanische Zeichnungen gedacht.
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WICHTIGE FAKTOREN

Halten Sie die Vorgaben in diesem Kapitel bei der Auslegung von Obertrum, Untertrum, Antriebssystem,
Produktmitnahme und Ubergaben ein.

Legen Sie vor der Auslegung des Fordererrahmens stets das Band und das Zubehdér fest. Hinweise zur Bandauswahl
finden Sie unter Bandauswahl-Verfahren.

Berlicksichtigen Sie bei der Auswahl von Band und Zahnrédern den Polygoneffekt. Siehe Polygoneffekt.

Wenn die Betriebstemperatur von der Umgebungstemperatur abweicht, berlicksichtigen Sie bei der Auslegung des
Forderers die warmebedingte Ausdehnung und Schrumpfung. Siehe Abmessungsveranderungen.

Bericksichtigen Sie die Auswirkungen der Geschwindigkeit, und passen Sie bei Hochgeschwindigkeitsanwendungen
die Auslegung des Forderers entsprechend an. Siehe Bandgeschwindigkeit.

Beachten Sie bei abrasiven Anwendungen die empfohlenen Vorgaben, um den Verschlei3 von Band, Zahnréadern und
anderen Komponenten zu minimieren. Siehe Abrasive Anwendungen.

Schitzen Sie Band und Gileitleisten bei hohen StoBbelastungen vor Durchbiegung und Beschadigung.

Siehe Anwendungen mit hohen StoBbelastungen.

Berlicksichtigen Sie bei der Auswahl der Werkstoffe die erwartete Exposition gegeniiber Reinigungsmitteln,
Sanitarprodukten und anderen Chemikalien. Siehe Schaden durch Chemikalien.

FORDERERRAHMEN

Beachten Sie folgende Vorgaben bei der Auslegung des Fordererrahmens:

Halten Sie sich an die lokalen, bundesstaatlichen und staatlichen Sicherheitsvorschriften und Normen.
Sorgen Sie fur die angemessene Absicherung der Maschine.

Beachten Sie die genannten Abmessungen des Fordererrahmens fiir das ausgewahlte Band und die Zahnrader.
Siehe Abmessungen des Férderrahmens.

Vermeiden Sie jegliche Verhakungspunkte. Achten Sie darauf, dass alle Komponenten des Férdererrahmens, die
Bandkontakt haben, abgerundet oder abgeschragt sind. Schiitzen Sie insbesondere die Bandkanten und das
Scharnierstab-Verschlusssystem vor Schaden.

Im Rahmen miissen Offnungen zum Einsetzen und Entfernen der Scharnierstébe vorgesehen sein.

Berlicksichtigen Sie bei der Konstruktion des Rahmens die Anforderungen an Bandmontage und Bandwartung.
Informationen zur Installation und Wartung der Bénder finden Sie unter Siehe Handbuch zu Montage, Wartung und
Problemlésung fir modulare Kunststoffférderbédnder von Intralox unter www.intralox.com.

Beriicksichtigen Sie die Reinigungs- und Hygieneanforderungen. Planen Sie eventuell Offnungen ein, um Zugang
fir Reinigung zu schaffen , werkzeuglose Montagearbeiten zu erméglichen und Montageverfahren zu vermeiden, bei
denen Bakterien freigesetzt werden kdnnen.
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ABMESSUNGEN DES FORDERRAHMENS

Alle fiir den Einsatz mit Intralox-Béndern vorgesehenen Forderer stellen bestimmte MaBanforderungen. Die MaBe fur
Obertrum und Untertrum fur alle Band- und Zahnradkombinationen sind im Kapitel Produktprogramm angegeben.

Intralox verwendet die folgenden Definitionen fir Abmessungen bei Férdererrahmen:

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

C vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums; siehe Antriebsabmessung C
D Mindestabstand zwischen Bandkante und &uBerer Gleitleiste: 0,25 Zoll (6 mm). Siehe Antriebsabmessung D

E horizontaler Mindestabstand zwischen der Mittellinie der Welle und anderen Komponenten; siehe Antriebsabmessung E

Abbildung 121: Antriebsabmessungen A, B, C, D und E

ANTRIEBSABMESSUNG A

Die Antriebsabmessung A ist der vertikale Abstand (A) zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des
Obertrums. Dieser Abstand beeinflusst zusammen mit dem Polygoneffekt des Bandes das Ineinandergreifen zwischen
Band und Zahnrad sowie die End-on- oder End-off-Ubergabe des Férderguts. Weitere Informationen zum Polygoneffekt

finden Sie unter Polygoneffekt.

A vertikaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und der Oberseite des Obertrums: = 0,03 Zoll (1 mm)
Abbildung 122: Antriebsabmessung A
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ANTRIEBSABMESSUNG B
Die Antriebsabmessung B ist der horizontale Abstand (B) zwischen der Mittellinie der Welle und dem Anfang des
Obertrums. Dieser empfohlene Abstand ist entscheidend, um Kollisionen mit dem Zahnrad zu vermeiden.

e Fur die Antriebsabmessung B wird eine Obertrumhdhe von 0,5 Zoll (13 mm) angenommen. Wenn die
Fordergutgewichte ein dickeres Obertrum erfordern, um Durchbiegung zu verringern, kénnen Sie die Enden des
Obertrums anfasen, um Kollisionen mit dem Zahnrad zu vermeiden. Weitere Informationen finden Sie unter
Vermeidung von Zahnradkollisionen.

e Bei Anwendungen, bei denen Produktstabilitdt ein Problem darstellt, sollten Sie die Obertrum-Gleitleisten zwischen
den Zahnréadern verlangern. Weitere Informationen finden Sie unter Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten.

A Obertrum-Hohe
B Horizontaler Abstand zwischen der Mittellinie der Welle und Anfang des Obertrums, = 0,125 Zoll (3 mm)
Abbildung 123: Antriebsabmessung B

ANTRIEBSABMESSUNG C

Die Antriebsabmessung C ist der vertikale Abstand (C) von der Oberseite des Obertrums bis zur Oberseite der
Untertrum-Stltzelemente. Durch diesen empfohlenen Abstand ist sichergestellt, dass das Band die Zahnrader
ausreichend umschlingt und die Verzahnung kdmmt.

Die meisten Bé&nder bendtigen einen Umschlingungswinkel von 180 Grad bis 210 Grad. Fir bestimmte Bénder gelten
andere oder genauere Anforderungen. Weitere Informationen zum korrekten Eingreifen der Zahnrader finden Sie unter
Untertrum und Spannvorrichtungen.

C Vertikaler Abstand zwischen der Oberseite des Obertrums und der Oberseite der Stiitzen des Untertrums
Abbildung 124: Antriebsabmessung C
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ANTRIEBSABMESSUNG D

Die Antriebsabmessung D ist der Mindestabstand (D) zwischen den Bandkanten und den &uBeren Gleitleisten. Bei
einigen Bandwerkstoffen wird ein gréBerer Abstand bendtigt. Dieser Abstand ist erforderlich, um eine voriibergehende
Bandléngung aufgrund von Temperaturédnderungen oder Feuchtigkeitsaufnahme zu kompensieren. Fir Anwendungen
Uber der Umgebungstemperatur kann zusétzlicher Abstand erforderlich sein.

e Informationen fir die Berechnung der erwarteten Langung durch Temperaturdnderungen finden Sie unter Ausgleich
von Warmeausdehnung und -schrumpfung und Bandwerkstoff-Dehnung.
¢ Wenn die Betriebstemperatur Uber der Umgebungstemperatur liegt, sollte zusatzlicher Platz vorgesehen sein.

D Mindestabstand zwischen Bandkante und duBerer Gleitleiste: 0,25 Zoll (6 mm)
Abbildung 125: Antriebsabmessung D

ANTRIEBSABMESSUNG E

Die Antriebsabmessung E ist der horizontale Mindestabstand (E) zwischen der Mittellinie der Welle und anderen
Komponenten oder benachbarten Systemen. Dieser Abstand ist erforderlich, um Stérungen im Betrieb zu vermeiden.
Bander mit Mitnehmern, Bordkanten oder anderen erhabenen Elementen erfordern zusatzlichen Abstand.

E Horizontaler Mindestabstand zwischen Wellenmittellinie und benachbarten Systemen
Abbildung 126: Antriebsabmessung E
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OBERTRUMARTEN

Das Obertrum stutzt das Band im Férdererbereich mit Lagerbelastung. In erster Linie dient das Obertrum als Oberflache
mit geringerer Reibung, auf der das Band gleiten kann. Obertrume werden in der Regel aus reibungsarmen Werkstoffen
hergestellt, um den VerschleiB des Bandes und des Fordererrahmens zu verringern.

Beachten Sie folgende Vorgaben fiir Obertrume bei ebenen, geraden Férderern. Informationen zu anderen Forderertypen
finden Sie unter Konstruktion sonstiger Férderer.
e Achten Sie darauf, dass die verwendeten Obertrumwerkstoffe flr die Anwendung geeignet sind. Siehe Werkstoffe.
e Wahlen Sie eine geeignete Obertrum-Konstruktion. Siehe Obertrum mit Vollplatte und Obertrum mit Gleitleisten.
e Fur Obertrume mit Gleitleisten:
- Verwenden Sie eine empfohlene Gleitleiste. Siehe Arten von Gleitleisten.
- Wahlen Sie eine geeignete Gleitleistenkonfiguration. Siehe Gleitleistenkonfiguration.

- Warmebedingte Ausdehnung und Schrumpfung missen kompensiert werden. Siehe Ausgleich von
Warmeausdehnung und -schrumpfung.

WERKSTOFFE

Ein geeigneter Obertrumwerkstoff reduziert den Verschlei3 des Bandes und dessen Leistungsbedarf. Intralox empfiehlt
ultrahochmolekulares Polyethylen (UHMW-PE) fiir die meisten Obertrume. UHMW-PE weist im Vergleich zu anderen
Werkstoffen bessere VerschleiBeigenschaften, eine hohere StoBfestigkeit und eine ausgezeichnete Kombination
physikalischer und mechanischer Eigenschaften auf. UHMW-PE ist FDA- und USDA-FSIS-konform und damit fiir den
direkten Kontakt mit Lebensmitteln geeignet. Es kann bei Temperaturen bis zu 71 °C (160 °F) verwendet werden.

Molybdanhaltiges Nylon (Nylatron®) kann bei Temperaturen bis zu 121 °C (250 °F) verwendet werden, ist jedoch nicht
FDA- oder USDA-FSIS-konform und damit nicht fiir den direkten Kontakt mit Lebensmitteln geeignet.

Edelstahl kann verwendet werden, wenn Abrieb oder Korrosion am Obertrum ein Problem darstellen; der Stahl muss
jedoch eben und gratfrei sein. Ein Edelstahl des Typs 303/304 mit kaltgewalzter Oberflachenglte 2B hat die geringste
Reibung im Bereich der Edelstahl-Obertrume. Wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice, um weitere Informationen
zu den Konstruktionsanforderungen fir Edelstahl-Obertrume zu erhalten.

Beachten Sie bei der Auswahl der Obertrumwerkstoffe den Slip-Stick-Effekt. Anstelle einer langsamen Beschleunigung
erfolgt eine plétzliche Beschleunigung am Einlaufende des Bandes trotz der konstanten Umdrehungsgeschwindigkeit
der Antriebszahnrader. Weitere Informationen finden Sie unter Slip-Stick-Effekt.

Die Reibungseigenschaften von Band- und Transportwerkstoffen finden Sie unter Reibungsfaktoren.

Angaben zur Chemikalienresistenz von Obertrumwerkstoffen finden Sie unter Chemische Bestandigkeit.

OBERTRUM MIT GLEITLEISTEN

Ein Obertrum mit Gleitleisten ist fir die meisten Anwendungen geeignet. Bei dieser Auslegung des Obertrums gleitet das
Band Uber schmale Streifen aus reibungsarmem Werkstoff. Die Gleitleisten kénnen in einem V-Muster oder gerade und
parallel angeordnet werden.

Intralox bietet Obertrum-Gleitleisten aus UHMW-PE, HDPE und Nylatron an. Weitere Informationen zu Intralox-
Gleitleisten finden Sie unter Gleitleisten im Kapitel Produktprogramm.
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ARTEN VON GLEITLEISTEN

Intralox bietet Standard-Flachgleitleisten, Flachgleitleisten mit Nut und Feder, gewinkelte Gleitleisten und
Aufsteckgleitleisten an. Die verfligbaren Abmessungen finden Sie unter Flachgleitleisten und Winkel- und
Aufsteckgleitprofile im Kapitel Produktprogramm.

Winkel- und Aufsteckgleitleisten sind fir Anwendungen vorgesehen, bei denen die Bandkanten geschitzt werden
mussen oder eine seitliche Produktlbergabe erfolgt. Diese Profile kénnen ohne Befestigungsmaterial am Rahmen
befestigt werden.

Standard-Flachgleitleisten sind relativ dicke, schmale, flache Schienen, die mit Kunststoffschrauben und Muttern
in Langléchern direkt am Férdererrahmen befestigt sind. Durch die Langlcher kdnnen sich die Gleitleisten bei
Temperaturanderungen ungehindert ausdehnen und zusammenziehen.

Flachgleitleisten mit Nut und Feder sind so konzipiert, dass sie Uberlappen und eine durchgehende Bandunterstitzung
ohne scharfe Kanten gewéhrleisten. Flachgleitleisten mit Nut und Feder werden nur in kurzen L&ngen an der Federseite
befestigt. Kleine Spalte an den Uberlappenden Enden bieten Raum fir Ausdehnung und Schrumpfung.

A Gleitleisten mit Nut und Feder
B Standard-Flachgleitleisten
Abbildung 127: Flachgleitleisten

GLEITLEISTENKONFIGURATION

e Ordnen Sie die Gleitleisten entweder V-formig oder gerade und parallel zueinander an. Siehe V-Muster und Gerade
Parallelanordnung.

¢ Berlcksichtigen Sie die warmebedingte Ausdehnung und Schrumpfung bei der Auslegung und Installation der
Gleitleisten. Siehe Ausgleich von Warmeausdehnung und -schrumpfung.

e Ziehen Sie bei kippempfindlichen Produkten eine Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten in Betracht.
Siehe Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten.

e Achten Sie darauf, dass die Gleitleisten die Zahnrader nicht behindern. Siehe Vermeidung von Zahnradkollisionen.

V-MUSTER

In dieser Konfiguration sind die Gleitleisten in einem Uberlappenden V-Muster angeordnet. Im Vergleich zu geraden,
parallelen Gleitleisten verteilt ein V-Muster den Verschlei3 gleichmaBiger und stitzt das Band gleichmaBiger ab. Dieses
Muster eignet sich gut flir abrasive oder stark belastete Anwendungen. Das V-Muster tragt auch dazu bei, dass Schmutz
vom Bandboden entfernt wird.

e Verwenden Sie die Tabelle Anzahl Zahnrdder und Gleitleisten fir das ausgewahlte Band, um die Anzahl der
erforderlichen Gleitleisten zu bestimmen.

e Der Abstand zwischen den V-Punkten muss mindestens 0,4 Zoll (10 mm) betragen, um die Ansammlung von
Rlckstanden zu reduzieren.

e Verringern Sie den Abstand zwischen benachbarten Vs, um die Gleitleisten zu entlasten und die nicht gestitzte
Bandflache zu reduzieren.
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A Laufrichtung
B Winkelprofil: 20 Grad bis 60 Grad
¢ Ublicherweise empfohlener Abstand: 2 Zoll (51 mm), maximaler Abstand: 5 Zoll (127 mm)

D Abstand der V-Punkte: = 0,4 Zoll (10 mm)
Abbildung 128: Obertrum-Gleitleisten mit V-Muster

GERADE PARALLELANORDNUNG

Gerade, parallele Gleitleisten werden parallel zur Laufrichtung des Bandes positioniert. Diese Anordnung wird haufig
verwendet, kann jedoch Kerben an der Unterseite des Bandes hinterlassen. Gerade, parallele Gleitleisten erhdhen die
Belastung und Durchbiegung des Bandes, da Gewicht und VerschleiB nicht gleichméaBig Uber das Band verteilt werden.

e Befestigen Sie die Gleitleisten mit Kunststoffschrauben und Muttern in den Langléchern am Rahmen. Auf diese Weise
koénnen sich die Gleitleisten bei Temperaturschwankungen ausdehnen oder zusammenziehen.

¢ Verwenden Sie die Tabelle Anzahl Zahnréder und Gleitleisten fur das ausgewahlte Band, um die Anzahl der
erforderlichen Gleitleisten zu bestimmen.

A Laufrichtung
Abbildung 129: Gerade, parallele Gleitleistenanordnung

484 Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander



3 KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

VERMEIDUNG VON ZAHNRADKOLLISIONEN

Beim empfohlenen Abstand zwischen Wellenmittellinie und Beginn des Obertrums wird davon ausgegangen, dass die
Hoéhe der Gleitleisten nicht gréBer als 13 mm (0,5 Zoll) ist. Einige Fordergutgewichte erfordern eine Gleitleistenhdéhe von
mehr als 13 mm (0,5 Zoll), aber diese zusétzliche Hohe kann zu Zahnradkollisionen fiihren.

e Wenn die Hohe der Gleitleisten mehr als 13 mm (0,5 Zoll) betragt, gehen Sie wie folgt vor, um eine Zahnradkollisionen
zu vermeiden:
- Positionieren Sie die Gleitleisten so, dass sich die Enden bis zwischen die Zahnrader erstrecken. Siehe Anti-
Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten.
- Schragen Sie die Enden der Gleitleisten ab. Setzen Sie 0,5 Zoll (13 mm) unter der Oberseite der Gleitleiste einen
Winkel von 45 Grad an.

A Hohe der Gleitleiste: < 0,5 Zoll (13 mm)

B Hohe der Gleitleiste: > 0,5 Zoll (13 mm)

C Zahnradkollisionen

D Winkel: 45 Grad

E 0,5 Zoll (13 mm) unter der Oberseite der Gleitleiste

Abbildung 130: Schréagen Sie die Gleitleisten ab, um Schaden an den Zahnradern zu vermeiden

AUSGLEICH VON WARMEAUSDEHNUNG UND -SCHRUMPFUNG

Die Gleitleisten-Werkstoffe dehnen sich aufgrund von Temperatur- oder Feuchtigkeitsdnderungen aus und ziehen
sich gleichermaBen zusammen. Es ist wichtig, diese Abmessungsverédnderungen beim Auslegen der Gleitleisten und
Befestigungsmethoden zu kompensieren.

Bei den Gleitleisten von Intralox sind die folgenden Vorgaben zu beachten, um die Auswirkung der warmebedingten
Ausdehnung und Schrumpfung zu kompensieren. Fir Empfehlungen zu anderen Gleitleisten wenden Sie sich bitte an
lhren Lieferanten.

¢ Bei Betriebstemperaturen tiber 38 °C (100 °F) gilt:

- Ermitteln Sie den Abstand aus den Berechnungen zur Warmeausdehnung. Informationen zu
Ausdehnungskoeffizienten finden Sie unter Warmeausdehnung und -schrumpfung.

- Schneiden Sie die gegenlberliegenden Gleitleistenenden in einem Winkel von 60 Grad zur Horizontalen ab.
- Damit das Band gleichm&Big lauft, missen die Fugen der Gleitleisten zueinander versetzt sein.
e Bei Betriebstemperaturen bis 38 °C (100 °F) gilt:
- Sorgen Sie fur einen Gleitleistenabstand von 0,3 Zoll (8 mm).
- Schneiden Sie die gegenliberliegenden Gleitleistenenden in einem Winkel von 30 Grad zur Horizontalen ab.
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A SpaltmaB: 0,3 Zoll (8 mm)

B 30° Schnittwinkel fiir Betriebstemperaturen < 38 °C (100 °F):
C Abstand wird aus Warmeausdehnung berechnet.

D 60° Schnittwinkel fiir Betriebstemperaturen > 38 °C (100 °F)
Abbildung 131: Abstande und Schnittwinkel der Gleitleisten

ANTI-DURCHHANG-KONFIGURATION MIT GLEITLEISTEN
Wenn die Bandspannung nicht ausreicht, um das Fordergut in der Ndhe der Fordererenden zu halten, kann sich das
Band absenken, sodass Férdergiter mit hohem Schwerpunkt umkippen kénnen. Eine Anti-Durchhang-Konfiguration mit

Gleitleisten kann das Absenken verhindern.

e Um ein Kippen des Férderguts durch Absenken des Bandes zu vermeiden, verlangern Sie die Gleitleisten zwischen
den Zahnradern auf einen Abstand von maximal 0,5 Zoll (13 mm) zur Wellenmittellinie.

A Bénder konnen sich zwischen Gleitleiste und Zahnrad absenken
Abbildung 132: Bander kénnen an den Férdererenden aufgewdlbt werden
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A Gleitleiste endet an empfohlener Stelle

B Gleitleiste ragt in den Zahnradzwischenraum hinein

C Zahnrad

D Welle

Abbildung 133: Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten

OBERTRUM MIT VOLLPLATTE

Bei einem Obertrum mit Vollplatte gleitet das Band Uber eine durchgehende Platte aus Metallblech, UHMW-PE oder
HDPE, die sich Uber die gesamte Bandbreite und alle Bereiche mit hoher StoBbelastung erstreckt.

e Verwenden Sie ein Obertrum mit Vollplatte bei Anwendungen mit hohen Lasten oder StoBbelastungen, um eine
kontinuierliche Bandabstiitzung zu gewahrleisten.

e Eventuell kdnnen Sie Schlitze, Locher oder ahnliche Perforationen einbringen, um Fliissigkeiten und Fremdkorper
abzufuhren.

UNTERTRUM UND SPANNVORRICHTUNGEN

Das Untertrum ist bei Férderern fir den Einsatz mit modularen Intralox-Kunststoffb&ndern im Allgemeinen

niedrigen Spannungsbelastungen ausgesetzt, ist aber fiir eine ordnungsgemaBe Funktion des Férderers wichtig. Ein
ordnungsgemaB konstruiertes Untertrum tragt dazu bei:

¢ Die zum Eingreifen der Antriebszahnrader erforderliche Riickspannung zu erzeugen.

e Eine Bandreserve fir die Bandlangung zu schaffen.

Die ordnungsgemaBe Konstruktion des Untertrums ist entscheidend, um ein ordnungsgemaBes Ineinandergreifen
zwischen Band und Zahnrad zu gewéhrleisten und den Wartungsbedarf des Bandes zu minimieren.

HINWEIS: Bei Forderern mit bidirektionalem oder Schub-Zug-Betrieb, wo die Untertrumspannung hoch ist, muss der

Konstruktion des Untertrums besondere Beachtung geschenkt werden. Informationen zum Untertrum bei bidirektionalen

und Schub-Zug-Férderern erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

e Beriicksichtigen Sie die vorlibergehende Bandlangung im Betrieb des Férderers. Siehe Bandlangenmanagement.

e Sorgen Sie fUr ausreichende Bandspannung, um ordnungsgeméaBes Ineinandergreifen zwischen Band und Zahnrad zu
gewahrleisten. Siehe Riickspannung.

e Ziehen Sie eine Schwerkraft- oder Schraubspannvorrichtung in Betracht, wenn der Banddurchhang allein keine
ausreichende Ruckspannung bietet. Siehe Spannvorrichtungen.

e Wahlen Sie eine fur die Fordererlange und die Einsatzbedingungen geeignete Untertrum-Konstruktion.
Siehe Mdglichkeiten bei der Untertrum-Konstruktion.

e Achten Sie darauf, dass schaufelférmige Mitnehmer und andere erhabene Bandelemente gestutzt und vor
Beschéadigung geschitzt werden. Siehe Support fiir Zubehér und Strukturbander.

BANDLANGENMANAGEMENT

Eine wichtige Funktion des Untertrums ist das Kompensieren von Anderungen der Bandlinge im Betrieb des
Foérderers. Das Bandlangen-Management ist zur Aufrechterhaltung einer ausreichenden Bandspannung nach den
Antriebszahnradern duBerst wichtig.
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Die Bander dehnen sich aus oder schrumpfen aufgrund von Temperaturschwankungen, voriibergehender Dehnung unter
Last und dauerhafter Ld&ngung durch Einlaufen und Verschleif3. Ein Band, das sich in Langsrichtung dehnt, kann Uber

die Antriebszahnrader rutschen, wenn das Untertrum nicht sachgerecht ausgelegt ist. Wenn ein Band aufgrund niedriger
Temperaturen schrumpft, kann dies zu einer starken Zugbeanspruchung und extremen Wellenbelastungen fiihren, wenn

keinerlei Bandreserve vorhanden ist, um die Schrumpfung zu kompensieren.

TEMPERATURSCHWANKUNGEN

Jede gréBere Anderung der Umgebungstemperatur fiihrt zu einer Ausdehnung oder Schrumpfung des Bandes. Das
AusmaB der Schrumpfung oder Ausdehnung hangt vom Bandwerkstoff, von der Differenz zwischen Betriebs- und
Umgebungstemperatur und von der Gesamtlédnge des Bandes ab.

¢ Ermitteln Sie die erwartete Umgebungstemperatur der Anwendung. Intralox geht von einer durchschnittlichen
Umgebungstemperatur von etwa 21 °C (70 °F) aus.

e Informationen zur Berechnung der erwarteten warmebedingten Ausdehnung und Schrumpfung finden Sie unter
Wéarmeausdehnung und -schrumpfung.

LANGSDEHNUNG

Alle Béander langen sich vorlibergehend unter Zugspannung. Wie stark sie sich langen, hadngt von der Bandausfliihrung,
dem Bandwerkstoff, der Héhe der Spannung (des Bandzugs) und der Betriebstemperatur ab.

Die Bandlange andert sich im Laufe der Zeit, da die Stdbe und Modulglieder aneinander reiben und verschleiBen. Mit
der Zeit kann sich ein runder Scharnierstab durch den Verschlei3 so verformen, dass er wie eine Nockenwelle aussieht.
Durch diesen VerschleiB des Scharnierstabs und die Verformung der Scharnierstabbohrung in Laufrichtung des Bandes
vergroBert sich die Bandlange. Eine erhebliche Langung kann dazu fiihren, dass die Zahnrader nicht mehr richtig greifen.

In den ersten Tagen bis Wochen des Betriebs ist die Einlaufzeit der Bander zu beobachten. Je nach Anwendung und
Umgebung kann die Lédngung beim Einlaufen zwischen 0,5 % und 1 % der Gesamtlange liegen.

e Messen Sie wahrend der Einlaufphase hdufig den Banddurchhang und die Bandteilung.

Weitere Informationen zum Messen der Bandteilung und zum Einstellen der Bandlénge erhalten Sie beim Intralox-
Kundenservice.

BANDDURCHHANG

Die Bander langen sich im Betrieb des Forderers. Diese Dehnung ist auf Férdergutgewicht, Temperaturschwankungen
und VerschleiB3 zurlickzufihren. Um diese voriibergehende Langung zu kompensieren, werden ein oder mehrere
Abschnitte mit Banddurchhang im Untertrum des Forderers benétigt. Im Betrieb dienen diese Abschnitte als
Bandreserve bei zunehmender Bandlangung.

Fir Anwendungen, bei denen eine erhebliche Ldngung erwartet wird, kdnnen andere Vorkehrungen erforderlich sein.
Weitere Informationen finden Sie unter Méglichkeiten bei der Untertrum-Konstruktion.

e Achten Sie darauf, dass die Tiefe des ersten Banddurchhangabschnitts nach der Stitze nicht mehr als 1-4 Zoll (25—
102 mm) betragt. Zusatzlicher Durchhang verringert die Bandspannung und kann dazu fiihren, dass der Eingriff eines
Zahnrads verloren geht.

A Der Banddurchhang nimmt ab, wenn der Forderer nicht in Betrieb ist.
B Der Banddurchhang erhoht sich, wenn der Forderer in Betrieb und unter Last ist.
Abbildung 134: Bewaltigung der temporaren Bandldngung durch Banddurchhang
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RUCKSPANNUNG

Um ein ordnungsgemaBes Ineinandergreifen zwischen Band und Zahnrad zu gewahrleisten, muss ausreichende
Bandspannung am Untertrum sichergestellt werden. Diese Spannung wird im Allgemeinen als Riickspannung
bezeichnet. Die Lange und Tiefe des ersten Banddurchhangabschnitts direkt hinter den Antriebszahnradern erzeugen
diese Ruckspannung. Die Rickspannung nimmt mit zunehmender Lange des Banddurchhangabschnitts zu. Auch steigt
die Rickspannung mit abnehmender Tiefe des Banddurchhangs.

Es kann erforderlich sein, die Ldnge des Bandes innerhalb eines Banddurchhangabschnitts sowie die durch diesen
Bandabschnitt erzeugte Spannung zu ermitteln. Intralox kann lhnen bei der Berechnung dieser Werte helfen. Weitere
Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

A angepasster Bandzug (ABP)

B Riickspannung

C erster Banddurchhangabschnitt
Abbildung 135: Rickspannung

MOGLICHKEITEN BEI DER UNTERTRUM-KONSTRUKTION

Endantrieb-Forderer, die kurzer als 6 FuB (1,8 m) sind, bendtigen in der Regel keine Untertrum-Stutzelemente. Der
Banddurchhang zwischen den Wellen allein reicht fir einen einwandfreien Betrieb aus, sofern die Durchhangtiefe nicht
mehr als 4 Zoll (102 mm) betragt.

Abbildung 136: Kurzes Untertrum
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Bei Endantrieb-Forderern, die l1&anger als 6 Fu3 (1,8 m) sind, muss eine vorlibergehende Bandlangung kompensiert
werden. Zu diesem Zweck werden haufig ein Banddurchhang oder ein Banddurchhang mit Gleitbett verwendet. Wenn
der Banddurchhang nicht ausreicht, kann eine Spannvorrichtung verwendet werden.

Bei den meisten Anwendungen ermdglicht ein Untertrum mit vollwertigem Banddurchhang eine Kontrolle der temporaren
Bandlangenanderungen unter geringer Spannung und erzeugt die erforderliche Rickspannung fir ein Eingreifen

der Antriebszahnrader. Weitere Informationen zu dieser Konstruktion finden Sie unter Untertrum mit vollwertigem
Banddurchhang.

Abbildung 137: Untertrum mit vollwertigem Banddurchhang

Ein Untertrum mit Gleitbett kann das Band stabilisieren und Resonanzen minimieren, die bei Forderern mit niedriger
Geschwindigkeit zu starken Vibrationen fihren. Ein Untertrum mit Gleitbett kann das Band auch vor dem Kontakt mit
Gegenstanden oder Schmutz unter dem Untertrum schiitzen. Weitere Informationen zu dieser Konstruktion finden Sie
unter Untertrum mit Gleitbahn.

Bei Endantrieb- und Gleitbettférderern ohne ausreichenden Banddurchhang kann eine Spannvorrichtung verwendet
werden, um eine ordnungsgemaBe Bandspannung und Bandreserve sicherzustellen. Siehe Spannvorrichtungen.

Abbildung 138: Untertrum mit Gleitbett

UNTERTRUM MIT VOLLWERTIGEM BANDDURCHHANG

Bei Forderern mit mehr als 6 FuB (1,8 m) Ld&nge missen zwischengesetzte Untertrum-Stitzelemente installiert werden,
aber das Band darf Uber einen erheblichen Teil seiner Gesamtlange nicht abgestutzt sein.

e Fir Bander mit bis zu 1,07 Zoll (27 mm) nominaler Bandteilung sind Untertrumrollen mit 2 Zoll (50 mm)
Mindestdurchmesser zu verwenden. Verwenden Sie flr Bander mit groBerer nominaler Bandteilung Untertrumrollen
mit 100 mm (4 Zoll) Mindestdurchmesser.

e Positionieren Sie die Untertrum-Stiitzelemente mit 36 Zoll bis 48 Zoll (900 mm bis 1.200 mm) Abstand zueinander.
Dieser Abstand sorgt, gemeinsam mit der Tiefe des ersten Banddurchhangabschnitts und dem Abstand zwischen
Welle und Einschnirstitze, fir die Bandspannung, die flir ein ordnungsgemaBes Eingreifen der Zahnrader erforderlich
ist. Die benétigten Untertrum-Stltzelemente hangen von der jeweiligen Bandserie ab. Weitere Informationen finden Sie
unter Alternative Absténde der Untertrum-Stitzelemente.

e Platzieren Sie die Einschnirsttitzrollen mit 9 bis 18 Zoll (229 mm bis 457 mm) Abstand zur Antriebs- und Umlenkwelle.
Positionieren Sie die Einschnir-Stltzrolle so, dass das Band die Zahnrader zwischen 180° und 210° umschlingt.

e Achten Sie darauf, dass die Tiefe jedes Banddurchhangabschnitts zwischen 1 Zoll und 4 Zoll (25 mm und 102 mm)
betragt.

¢ Bertcksichtigen Sie den Slip-Stick-Effekt bei der Konzipierung des Untertrums. Weitere Informationen finden Sie unter
Slip-Stick-Effekt.
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A Antriebswelle und Zahnrader

B Einschniirstiitzrolle: 9 Zoll bis 18 Zoll (229 mm bis 457 mm) Abstand zur Welle

C Tiefe des Banddurchhangabschnitts: 1 in bis 4 in (25 mm bis 102 mm)

D Rolle des Untertrum-Stiitzelements: 36 Zoll bis 48 Zoll (900 mm bis 1200 mm) Abstand
Abbildung 139: Untertrum mit Banddurchhang

UNTERTRUM MIT GLEITBAHN
e Fir Bander mit bis zu 1,07 Zoll (27 mm) nominaler Bandteilung sind Untertrumrollen mit 2 Zoll (50 mm)
Mindestdurchmesser zu verwenden. Verwenden Sie flr Bander mit groBerer nominaler Bandteilung Untertrumrollen
mit 100 mm (4 Zoll) Mindestdurchmesser.

e Positionieren Sie die Untertrum-Stiitzelemente mit 36 Zoll bis 48 Zoll (900 mm bis 1200 mm) Abstand zueinander.
Dieser Abstand sorgt, gemeinsam mit der Tiefe des ersten Banddurchhangabschnitts und dem Abstand zwischen
Welle und Einschnirstitze, fir die Bandspannung, die flir ein ordnungsgemaBes Eingreifen der Zahnrader erforderlich
ist. Die bendtigten Untertrum-Stiitzelemente hangen von der jeweiligen Bandserie ab. Weitere Informationen finden Sie
unter Alternative Absténde der Untertrum-Stitzelemente.

e Platzieren Sie die Einschnirstitzrollen mit 9 bis 18 Zoll (229 mm bis 457 mm) Abstand zur Antriebs- und Umlenkwelle.
Positionieren Sie die Einschnirstitzrolle so, dass das Band das Zahnrad zwischen 180° und 210° umschlingt.

¢ Hinter der Einschnirrolle am Antriebsende und vor dem Gleitbett miissen sich mindestens zwei
Banddurchhangabschnitte befinden.

e Hinter dem Gleitbett muss sich mindestens ein Banddurchhangabschnitt befinden.

e Achten Sie darauf, dass das Gleitbett nicht langer ist als zwei Drittel der Férdererlange. Das verbleibende Drittel
sorgt flr den Banddurchhang, der als Bandreserve erforderlich ist. Wenn das Gleitbett langer als zwei Drittel
der Fordererldnge sein muss, verwenden Sie eine Spannvorrichtung, um eine ausreichende Riickspannung zu
gewahrleisten. Siehe Spannvorrichtungen.

e Fir das Gleitbett muss ein Einlaufradius vorgesehen sein. Dieser Radius verhindert Verhakungspunkte, die zu Schaden
am Band fiihren kdnnen. Achten Sie darauf, dass der Kreisbogen mindestens dem Durchmesser der Untertrumrollen
entspricht.

e Achten Sie darauf, dass die Tiefe jedes Banddurchhangabschnitts zwischen 1 Zoll und 4 Zoll (25 mm und 102 mm)
betragt.

A Antriebswelle und Zahnrader

B Einschnirstitzrolle: 9 Zoll bis 18 Zoll (229 mm bis 457 mm) Abstand zur Welle

C Banddurchhangabschnitt: 1 Zoll bis 4 Zoll (25 mm bis 102 mm)

D Rolle des Untertrum-Stiitzelements: 36 Zoll bis 48 Zoll (900 mm bis 1200 mm) Abstand

E Einlaufradius des Gleitbetts: Kreisbogen > Durchmesser der Untertrum-Stiitzelementen-Rolle

F Gleitbett: mindestens 7,5 FuB (2,3 m) Abstand zu Antriebszahnrédern und < zwei Drittel der Fordererldnge
Abbildung 140: Untertrum mit Gleitbett

ALTERNATIVE ABSTANDE DER UNTERTRUM-STUTZELEMENTE
Beachten Sie die folgenden Empfehlungen fur die Abstande der Untertrum-Stiutzelemente der Bander S100 und S400.
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Untertrum-Stiitzelementabstand
Serie Stiitzelementabstand
100 48-60 Zoll (1.219-1.524 mm)
400 48-60 Zoll (1.219-1.524 mm)
SPANNVORRICHTUNGEN

Bei Verwendung einer Spannvorrichtung:
e Achten Sie darauf, dass die Wellen ausgerichtet bleiben. Schraubspannvorrichtungen kdnnen zu einer Fehlausrichtung
der Wellen und zu Problemen mit der Spurfiihrung fihren.

e Das Band darf nicht iiberspannt werden. Durch Uberspannen verringert sich die Lebensdauer von Band und Zahnrad
und die Wellendurchbiegung wird erhéht.

GEWICHTSROLLE

Gewichtsrollen bestehen gewdhnlich aus einer gewichtsbelasteten Rolle (Schwerkraft), die am Untertrum des Bandes
aufliegt. Das Rollengewicht sorgt fur die nétige Bandspannung, um das zuverlassige Eingreifen der Zahnrader mit
dem Band zu gewabhrleisten. Die Gewichtsrolle ist am wirksamsten, wenn sie nahe am Antriebsende angebracht wird.
Gewichtsrollen werden fiir Férderer empfohlen, fur die eines der folgenden Kriterien gilt:

e Mehr als 75 FuB (23 m) Lénge

e Mehr als 50 FuB3 (15 m) L&nge und Uber 150 FuB/min (30 m/min) Bandgeschwindigkeit

e Raumliche Einschrankungen, z. B. bei Gehéngefbrderern

¢ Bandgeschwindigkeiten tiber 50 FuB/min (15 m/min) mit h&ufigem Bandanlauf bei mehr als 25 Ibf/ft2 (1.197 N/m?2)
Produktlast.

e GroBe Temperaturschwankungen

Beachten Sie die folgenden Vorgaben, wenn Sie Férderer mit Gewichtsrolle auslegen:

e Verwenden Sie den empfohlenen Durchmesser der Riickbiegungsrollen. Die Empfehlungen sind in der folgenden
Tabelle aufgefihrt.

e Der Durchmesser der Gewichtsrolle muss mindestens so groB3 wie der Durchmesser der Riickbiegungsrolle sein.

- Bei Bandteilungen unter 1,00 Zoll (25,4 mm) wird eine Gewichtsrolle bendtigt, deren Masse eine Riickspannung
von mindestens 10 Ibf/ft (146 N/m) Bandbreite erzeugt. Bei den meisten Anwendungen gewahrleistet diese
Rickspannung ein korrektes Eingreifen der Zahnrader bei 100 % der zuldssigen Bandzugkraft.

- Bei Bandteilungen ab 2,00 Zoll (50,8 mm) wird eine Gewichtsniederhalter-Rolle bendétigt, deren Masse eine
Rickspannung von mindestens 20 Ibf/ft (292 N/m) Bandbreite erzeugt. Bei den meisten Anwendungen gewabhrleistet
diese Ruckspannung ein korrektes Eingreifen der Zahnrader bei 100 % der zuldssigen Bandzugkraft.

- Intralox kann lhnen helfen, die Riickspannung flr Ihre Anwendung zu berechnen. Weitere Informationen erhalten Sie
vom Intralox-Kundenservice.

e Sorgen Sie flr ausreichend Abstand zwischen den Riickbiegungsrollen, um Platz fir die Gewichtsrolle zu schaffen.

e Achten Sie darauf, dass der Abstand zwischen der Mittellinie der Gewichtsrolle und der Mittellinie der
Ruckbiegungsrolle mindestens dem Dreifachen (3) der Bandteilung entspricht.

Empfohlene Durchmesser der Riickbiegungsrollen

Bandteilung Rollen-Mindestdurchmesser
Zoll mm Zoll mm?
<0,5 <12,7 2 50
0,6 bis 1 15,2 bis 25,4 4 100
2 50,8 6 150
25 63,5 8 200

@Metrische Rollendurchmesser sind keine exakte Umrechnung der US-amerikanischen Einheiten.
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A Lasttragende Riickbiegungsrolle

B Gewichtsrolle (kann mit einem Schwenkarm oder einem vertikalen Langloch im Fordererrahmen befestigt werden)
C Abstand zwischen den Riickbiegungsrollen

D Mittellinienabstand zwischen Gewichtsrolle und Riickbiegungsrolle

E Mittellinienabstand zwischen Antriebswelle und Riickbiegungsrolle: 9 in bis 18 in (229 mm bis 457 mm)

F Mittellinienabstand zwischen Riickbiegungsrolle und Untertrum-Stiitzelement-Rolle: 36 in bis 48 in (900 mm bis 1200 mm)
Abbildung 141: Gewichtsrolle

SCHRAUBSPANNVORRICHTUNGEN

Bei Schraubspannvorrichtungen wird die Lage einer der Wellen mithilfe verstellbarer Maschinenschrauben verschoben.
Bei einer Schraubspannvorrichtung sitzen die Wellenlager in horizontalen Schlitzen im Férdererrahmen. Die
Maschinenschrauben bewegen die Welle innerhalb der horizontalen Schlitze, wodurch sich die Lange des Forderers
andert. Mithilfe einer Schraubspannvorrichtung kénnen Sie kleinere Anpassungen vornehmen, um den korrekten

Banddurchhang zu erreichen. Die Schraubspannvorrichtung sollte jedoch nicht als primére Langenverstellung
missbraucht werden.

Bei Verwendung einer Schraubspannvorrichtung gilt:
e Achten Sie darauf, dass die Wellen nach erfolgter Anpassung der Fordererldange ausgerichtet werden.

¢ Achten Sie darauf, dass das Band nicht tiberspannt wird. Durch Uberspannen verringert sich die Lebensdauer

von Band und Zahnrad und die Wellendurchbiegung wird erhéht. Weitere Informationen finden Sie unter
Wellendurchbiegung.
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A einstellbare Maschinenschraube

B horizontaler Schlitz

C Wellenlager

D Einstelllehre auf beiden Seiten zur Uberpriifung der Wellenausrichtung
E Langsbewegung zum Einstellen der Fordererldnge

Abbildung 142: Schraubspannvorrichtung

SUPPORT FUR ZUBEHOR UND STRUKTURBANDER

Mitnehmer, Becher und Bordkanten erfordern Platz im Bereich des Untertrums. Friction Top, Nub Top und ahnliche
Bander mit strukturierten Oberflachen, die fiir mehr oder weniger Reibung entwickelt wurden, erfordern dhnlichen Raum.

Vermeiden Sie den Kontakt zwischen den Untertrumkomponenten und allen Mitnehmer, Bechern, Bordkanten oder
strukturierten Bandoberflachen.

Vermeiden Sie den Kontakt mit dem Boden oder anderen Komponenten unterhalb des Untertrums.

Verwenden Sie gerade, parallele Gleitleisten an den Bandkanten, um Bander mit Mitnehmern, Bechern oder
Bordkanten zu unterstitzen.

Verwenden Sie dynamische Stlitzen, wenn mdéglich, insbesondere bei hohen Geschwindigkeiten und Lasten.
Die Anforderungen an die Auslegung von Aufwarts- und Abwartsforderern finden Sie unter Steig- und Abwartsférderer.

Weitere Informationen zu Béandern fir die Produktmitnahme und Zubehor finden Sie unter Mitnehmer, Becher und
Bordkanten und Bander mit strukturierter Oberflache.

A Mitnehmer

B Bordkante

C Gleitleisten der Bandunterstiitzung

Abbildung 143: Gerade, parallele Gleitleiste an den Bandkanten
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e Zwischen Mitnehmern und Bechern muss eine mittige Kerbe und eine zusatzliche Stiitz-Gleitleiste vorgesehen sein,
wenn:

- Die Bandteilung kleiner gleich 1,07 Zoll (27,2 mm) ist und die Bandbreite groBer ist als 18 Zoll (457 mm).
- Die Bandteilung mehr als 1,07 Zoll (27,2 mm) betrégt und die Bandbreite groBer ist als 24 Zoll (610 mm).

- Wenn das Bandzubeh6r aufgrund der Anforderungen nicht gekerbt werden kann, wenden Sie sich an den Intralox-
Kundenservice, um Unterstitzung bei der Konstruktion zu erhalten.

A Band mit Mitnehmern

B mittige Kerbe zwischen den Mitnehmern

C Gleitleisten der Bandunterstiitzung

Abbildung 144: Mittige Kerbe bei breiten Bandern

ANTRIEBSSYSTEM

Antriebssysteme fur Intralox-Bénder haben Kunststoffzahnréder, die auf einer Vierkantwelle montiert sind und unter
geringer Spannung betrieben werden, um das Band formschlissig anzutreiben.

¢ Verwenden Sie CalcLab, um die Dicke des Bandes und die benétigten Antriebskomponenten zu ermitteln und zu
validieren. Weitere Informationen zu CalcLab finden Sie unter Zusatzliche Ressourcen.

Ein typisches Antriebssystem besteht aus Antriebsmotor, Getriebe und Wellen-Zahnrad-Baugruppe auf der Antriebsseite
des Forderers. Jede Komponente ist fir die ordnungsgemaBe Funktion des Férderers unverzichtbar.

A Getriebe E Mittelzahnrad

B Antriebsmotor F Haltering des Mittelzahnrads
C Zahnrad G Haltering des AuBenzahnrads
D Vierkantwelle (optional)

Abbildung 145: Komponenten des Antriebssystems
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Beachten Sie folgende Vorgaben bei der Auslegung des Antriebssystems:

e Verwenden Sie, wann immer moglich, einen Endantrieb. Siehe Lage des Antriebs.

e Achten Sie darauf, dass die ausgewahlte Welle groB genug ist, um die erwartete Durchbiegung und Drehmomentlast
aufzunehmen. Siehe Wellen.

e Verwenden Sie die empfohlene Menge an Zahnradern in der richtigen GroBe. Siehe Zahnrader.

e Achten Sie darauf, dass die Mittelzahnrader ordnungsgeman befestigt sind und sich alle anderen Zahnrader frei auf
der Welle bewegen kdnnen. Siehe Arretierung der Zahnrader.

e Bericksichtigen Sie mechanische Effizienzverluste bei der Bestimmung des Energiebedarfs. Siehe Leistungsbedarf.

e Verwenden Sie einen sanft anlaufenden Elektromotor, einen Frequenzumrichter oder eine nasse bzw. trockene
Flissigkeitskupplung. Siehe Sanft anlaufende Motoren und Flissigkeitskupplungen.

LAGE DES ANTRIEBS

Fir die meisten Anwendungen empfiehlt Intralox einen Endantrieb, bei dem sich die Antriebswelle am Auslaufende
befindet. Ein Mittelantrieb kann verwendet werden, wenn ein Endantrieb nicht méglich ist oder der Férderer bidirektional
arbeiten soll.

ENDANTRIEB

Bei Forderern mit einem Endantrieb befindet sich die Antriebswelle am Bandauslauf und eine freilaufende Welle mit
Rollen oder Zahnréddern am Bandeinlauf. Die Antriebswelle zieht das Band durch das Obertrum. Da die Bandlast in der
Regel beim Erreichen der Antriebszahnrader den Héchstwert erreicht, steht bei jeder Bandumdrehung etwa die Halfte
des Bandes unter Spannung. Im Vergleich zu Férderern mit Mittelantrieb sind die Bénder bei Endantrieb-Forderern
weniger gespannt, da das Band unter Last weniger ausgelenkt wird. Die geringere Spannung fihrt zu einer langeren
Lebensdauer des Bandes.

e Verwenden Sie nach Mdglichkeit einen Endantrieb, um die Lebensdauer des Bandes zu maximieren und den
Wartungsbedarf zu minimieren.

A Laufrichtung

B Bandabschnitt unter Spannung (orange dargestellt)

C ein (1) Gelenkpunkt unter hoher Spannung

D Antriebsmotor

E Einschniirstiitze

F Bandabschnitt ohne Spannung (blau dargestellt)

G Untertrum-Stiitzelement

H Umlenkwelle und Zahnrader

Abbildung 146: Bandspannung bei Férderern mit Endantrieb

MITTELANTRIEB

Wenn der Antrieb nicht am Bandauslauf positioniert werden kann oder der Férderer bidirektional arbeiten muss, kann ein
Mittelantrieb verwendet werden. Der Mittelantrieb ist am Untertrum montiert und hat freilaufende Rollen oder Zahnrader
am Ein- und Auslaufende. Bei einem Mittelantrieb ist die Bandlast in der Regel an den Antriebszahnréddern am héchsten.
Da sich die Antriebszahnréader am Untertrum befinden, steht das Band auf Giber 50 Prozent der Bandumdrehung unter
Spannung. Daher hat eine Konstruktion mit Mittelantrieb im Vergleich zum Endantrieb folgende Eigenschaften:
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e Ein passender Banddurchhang ist noch wichtiger, um eine angemessene Rickspannung zu erreichen und das
Zahnrad im Eingriff zu halten.

e Beim Férderer mit Mittelantrieb stehen die Auslaufwellen unter doppelt so hoher Last wie beim Forderer mit
Endantrieb. Die erhohte Last erfordert gréBere Wellen und fihrt zu verstéarktem VerschleiB an den Lagern. Bei einem
Reversierférderer gelten beide Endwellen als Auslaufwellen.

¢ Ein Teil des Untertrums zwischen Fordererauslauf und Antriebsmotor steht unter Spannung.

e Unter Last nimmt die Gelenkbewegung zu, da das Band durch den Fordererauslauf Gber das Untertrum und zu
den Antriebszahnrddern unter Spannung bleibt. Die erhdhte Gelenkbewegung beschleunigt den VerschleiB von
Scharnierstében, Bandscharnieren und allen Untertrumkomponenten.

A Laufrichtung

B Bandabschnitt unter Spannung
(orange dargestellt)

C Bandabschnitt ohne Spannung (blau
dargestellt)

Abbildung 147: Bandspannung bei Férderern mit Mittelantrieb

D fiinf (5) Gelenkpunkte unter hoher
Spannung
E Antriebsmotor

Riickbiegungsrollen mit Lagerbelastung
Die Last auf die Ruckbiegungsrollen wirkt zundchst horizontal und &ndert sich dann in eine vertikale Last. Das Resultat
ist eine Vektorlast, die hoher ist als die Bandspannung. So lasst sich diese Vektorlast kompensieren:

e Verwenden Sie die in der folgenden Tabelle empfohlenen Rollendurchmesser. Kleinere Rollen verschleiBen schneller,
was zu einer Verformung der Rollen und einer Fehlausrichtung des Bandes flihrt.

e Es missen Lager fir alle Riickbiegungsrollen mit Lagerbelastung vorgesehen sein.

e Achten Sie darauf, dass die Wellen richtig dimensioniert sind.

e Achten Sie darauf, dass der Abstand zwischen der Mittellinie der Antriebswelle und der Mittellinie der
Rickbiegungsrolle mindestens dem Dreifachen der Bandteilung entspricht.

e Positionieren Sie die Riickbiegungsrollen so, dass das Band die Zahnrader um 180 Grad umschlingt.

Empfohlene Durchmesser der Riickbiegungsrollen

Bandteilung Rollen-Mindestdurchmesser
Zoll mm Zoll mm®
<0,5 <12,7 2 50
0,6 bis 1 15,2 bis 25,4 4 100
2 50,8 6 150
2,5 63,5 8 200

b Metrische Rollendurchmesser sind keine exakte Umrechnung der US-amerikanischen Einheiten.
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A Riickbiegungsrolle (empfohlene Durchmesser siehe Tabelle oben)

B mindestens das 3-Fache der Bandteilung

C Band umschlingt Zahnréader auf 180 Grad

Abbildung 148: Konfiguration der lasttragenden Riickbiegungsrollen

WELLEN

Die Wellenkonstruktion und das Verhéltnis zwischen Wellenkonstruktion und Bandzug sind wichtige Aspekte bei der
Konstruktion eines Forderers. Beachten Sie die folgenden Vorgaben bei der Auslegung der Wellen:

e Verwenden Sie nach Mdglichkeit Vierkantwellen. Siehe Auswahl der Wellen.

e Bestimmen Sie mithilfe von CalcLab die richtige WellengréBe und den richtigen Werkstoff fir Ihre Anwendung.

e Achten Sie darauf, dass Durchbiegung und Drehmoment der Welle innerhalb der zuldssigen Grenzwerte liegen. Siehe
Wellendurchbiegung und Drehmomentbelastung.

AUSWAHL DER WELLEN
Intralox kann Vierkantwellen liefern, die nach Ihren Spezifikationen gefrést werden. Weitere Informationen finden Sie
unter Vierkantwellen im Kapitel Produktprogramm.

Vierkantwellen sorgen fiir den bestmoglichen Bandantrieb. Vierkantwellen haben viele Vorteile:

e Formschlissige Drehmomentibertragung ohne Passfedern und Keilnuten.

e Vier Kontaktpunkte zur Ubertragung des Drehmoments.

e GleichmaBige seitliche Zahnradbewegung entlang der Welle, wenn sich das Band aufgrund von
Temperaturdnderungen ausdehnt oder zusammenzieht.

e Anpassung an die unterschiedlichen seitlichen Ausdehnungseigenschaften von verschiedenen Band- und
Wellenmaterialien.
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A Vierkantwelle
B runde Welle
Abbildung 149: Vierkantwellen haben vier Kontaktpunkte zur Ubertragung des Drehmoments

Alternativen zu Vierkantwellen sind Rundwellen, Rollen und Umlenkschnecken.

Fir Forderer mit zwei Bandern, die nebeneinander auf einer Welle laufen, werden Rundwellen am Einlaufende
empfohlen.

e Verwenden Sie bei Anwendungen mit mehreren Bandern auf einer Welle eine runde Umlenkwelle mit Zahnradern, die
auf der Welle fur nur ein Band verzahnt sind.

¢ Montieren Sie die verbleibenden Zahnrader ohne Passfeder, damit sie frei um die Rundwelle drehen kénnen. Damit
verringern Sie das Risiko, dass sich das Band vom Zahnrad I8st, wenn sich die Bander unterschiedlich langen.

Wenn Sie weitere Informationen zum Einsatz von Rundwellen, Rollen und Umlenkschnecken in lhrer Konstruktion
benétigen, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

WELLENDURCHBIEGUNG

Wellen wirken als Trager und laufen in Lagern. Wellen werden durch die Bandspannung belastet, die durch die
Zahnrader Ubertragen wird. Wenn die Wellen nicht ordnungsgemaB ausgelegt sind, kann die Spannung zu tbermaBiger
Durchbiegung oder zum Wellenbruch filhren. UbermaBige Wellendurchbiegung filhrt zu einer Fehlausrichtung der
Zahnrader und unzureichendem Ineinandergreifen zwischen Band und Zahnrad.

e Berechnen Sie die Durchbiegung mit CalcLab, oder wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.
¢ Achten Sie darauf, dass die Durchbiegung der Antriebswelle und der Umlenkwelle innerhalb der zuldssigen
Grenzwerte liegt:
- Beim Endantrieb des Forderers und bei den Umlenkwellen darf die Durchbiegung hochstens 2,5 mm (0,10 Zoll)
betragen.
- Bei allen Wellen des Forderers mit Mittelantrieb darf die Durchbiegung héchstens 0,22 Zoll (5,6 mm) betragen. Diese
groéBere Durchbiegung ist fur Férderer mit Mittelantrieb akzeptabel, da eine gréBere Zuglast auf die Zahnrader wirkt
und die Last gleichmaBiger verteilt ist.
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A Fehlausrichtung des Zahnrads
B Wellendurchbiegung
Abbildung 150: UbermaBige Wellendurchbiegung (Draufsicht)

Zwischenlager zur Reduzierung der Durchbiegung

Bei Anwendungen mit breiten Bandern oder schweren Lasten kdnnen zusétzliche Lager verwendet werden, um die
Durchbiegung auf ein akzeptables MaB zu reduzieren.

e Verwenden Sie CalcLab, um die Durchbiegung zu berechnen, wenn Sie mehr als zwei Lager verwenden.

¢ Bei der Verwendung von Zwischenlagern missen Zahnrader mit dem gréBten praktikablen Durchmesser ausgewahlt
werden. GroBere Zahnrader schaffen Platz fur den Einbau der Lager.

e Bei nicht abrasiven Anwendungen mit niedriger Geschwindigkeit kann anstelle eines Zwischenlagers eine statische
Kufenstiitze verwendet werden.

DREHMOMENTBELASTUNG

Die Antriebswellen missen groB genug sein, um die erwartete Drehmomentbelastung aufzunehmen. Der (ber die
Zahnrader wirkende Bandzug fihrt zu einer Verwindung der Antriebswelle. Wenn die Wellen nicht ordnungsgemaB
ausgelegt sind, kann diese Verwindung zum Wellenbruch fiihren. Die Verwindung der Welle kann viele Probleme
verursachen:

e UngleichméaBiger Bandzug an den Zahnradern

e Durchrutschen der Zahnrader

e Schaden an Band und Zahnrédern

e Erhdhtes Risiko einer Verunreinigung durch Fremdkérper

A Verwindung der Welle
B falsch ausgerichtete Zahnréader
Abbildung 151: Verwindung der Welle
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e Um zu berechnen, welche Wellendicke zur Ubertragung des erforderlichen Drehmoments erforderlich ist, verwenden
Sie CalclLab, oder kontaktieren Sie den Intralox-Kundenservice.

e Achten Sie darauf, dass die ausgewahlte Welle groB genug ist, um die erwartete Drehmomentlast aufzunehmen.
Weitere Informationen zur Berechnung finden Sie in CalcLab.

e Wenn eine bestimmte WellengréBe gewilinscht wird, aber das berechnete Drehmoment die Empfehlung fir diese Welle
Uberschreitet, berechnen Sie das Drehmoment flir ein Zahnrad mit kleinerem Durchmesser, sofern die Anwendung
dies zulasst.

- Die ZahnradgréBe wirkt sich direkt auf das Verhaltnis zwischen Bandzug und Drehmoment der Antriebswelle aus.
GroBere Zahnrader Uben bei gleicher Bandzugkraft ein hoheres Drehmoment auf Welle und Motor aus als kleinere
Zahnrader.

ZAHNRADER

Zahnrader sind in verschiedenen Ausfiihrungen, Werkstoffen und GroBen erhdltlich. Intralox identifiziert Zahnrader

anhand der folgenden Merkmale:

e Teilkreisdurchmesser (PD): Der Durchmesser des Teilkreises, der aus der Anzahl der Zahnradzédhne und der
entsprechenden Teilung der Bandserie abgeleitet wird.

¢ AuBendurchmesser (AD): Der Durchmesser des gesamten Zahnrades, auch als Addendumkreis-Durchmesser
bezeichnet

e Anzahl der Z&hne: Die Anzahl der Zéhne bei einer ganzen Zahnradumdrehung

e Bohrungsform: Die mittlere Offnung in einem Zahnrad, das auf die Welle passt; Intralox bietet Zahnrader sowohl mit
quadratischer als auch mit runder Bohrung an

e BohrungsgréBe: Bei Zahnradern mit quadratischer Bohrung ist die BohrungsgroBe die Breite der Bohrung; bei
Zahnradern mit runder Bohrung ist die BohrungsgréBe der Durchmesser der Bohrung.

A AuBendurchmesser

B Teilkreisdurchmesser

C Bohrung

Abbildung 152: Zahnradeigenschaften

Berlcksichtigen Sie die folgenden Aspekte eines Zahnrads, wenn Sie den Antrieb eines Fordersystems auslegen.

Die Bandgeschwindigkeit schwankt, wenn die Bandmodule mit den Zahnradern ineinandergreifen. Die periodische
Geschwindigkeitsanderung ist umgekehrt proportional zur Anzahl der Zahnradzidhne. So kommt es z. B. bei einem

Band, das von einem Zahnrad mit sechs Zahnen 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. Die Schwankung der Bandgeschwindigkeit wird durch den Polygoneffekt verursacht, d. h. durch die vertikale
Bewegung des Bandes beim Umschlingen der Zahnrader. Weitere Informationen finden Sie unter Polygoneffekt.

Die erforderliche Anzahl Zahnrader hangt von der Bandbreite und anderen Faktoren ab. Eine empfohlene Mindestanzahl
an Zahnradern flr jede Serie finden Sie im Kapitel Lieferprogramm. Bei diesen Empfehlungen handelt es sich um
Mindestwerte, die keine anwendungsspezifischen Férdergutgewichte beinhalten. GréBere Fordergutgewichte erfordern
oft mehr Zahnréder.
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e Fir Anwendungen, bei denen das Fordergut keinesfalls kippen darf, oder die eine sehr gleichmaBige Bandbewegung
erfordern, wahlen Sie Zahnrader mit der hochsten Zahnezahl.

e Achten Sie darauf, dass die Anzahl der Zahnr&der flir die Anwendung geeignet ist. Verwenden Sie bei Fragen CalcLab,
oder wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

e Verwenden Sie nach Mdéglichkeit eine ungerade Anzahl von Zahnradern. Dadurch ist das Mittelzahnrad leicht
erkennbar und sorgt fur gleichméBigen Eingriff und korrekte Spurfiihrung.

ARRETIERUNG DER ZAHNRADER

In der Regel muss jeweils ein Zahnrad pro Antriebswelle und Umlenkwelle seitlich arretiert werden. Die arretierten
Zahnrader sorgen fiir eine formschliissige Spurfihrung und gewahrleisten die korrekte Positionierung des Bandes im
Rahmen des Férdersystems. Alle anderen Zahnrader missen sich seitlich bewegen kénnen, um die Unterschiede der
Warmeausdehnung zwischen dem Band und anderen Komponenten zu kompensieren.

Bei einigen Anwendungen werden Niederhaltegleitleisten bendtigt, um die Bandposition beizubehalten. Eine Arretierung
der Zahnréader ist bei Systemen mit Niederhaltegleitleisten nicht erforderlich, da die Gleitleisten die seitliche Bandposition
sichern.

e Beachten Sie die empfohlene Einbauposition fiir das arretierte Zahnrad. Siehe Position der arretierten Zahnrader auf
Welle.

e Arretieren Sie das Zahnrad grundséatzlich auf oder neben der Mittellinie des Bandes. Wenn nur zwei Zahnrader
verwendet werden, arretieren Sie das Zahnrad, das dem Antriebszapfen am nachsten ist.

- Die tragenden Komponenten sind flr verschiedene WellengréBen, Bandlasten und hygienische Anforderungen
erhaltlich. Produktinformationen finden Sie unter Halteringe und Mittelzahnrad-Versatz und Zahnrad-Distanzstiicke
im Kapitel Produktprogramm.

e Achten Sie darauf, dass die arretierten Zahnrader auf der Umlenkwelle und der Antriebswelle prazise zueinander
ausgerichtet sind.

e Optional kénnen Sie Sicherungsringe an der AuBenseite der AuBenzahnrader anbringen, um unerwiinschtes Wandern
der Zahnrader Uber die Bandkanten hinaus zu verhindern.

LEISTUNGSBEDARF

Formeln zur Bestimmung der fir den Bandantrieb erforderlichen Leistung finden Sie unter Hinweise zur Bandauswahl
im Kapitel Produktprogramm. Die berechnete Bandleistung beinhaltet nicht die Leistung zur Uberwindung von
mechanischen oder anderen Unzulénglichkeiten des Systems. Ermitteln Sie mechanische Effizienzverluste in Ihrer
Konstruktion anhand der folgenden Tabelle.

Durchschnittliche mechanische Leistungsverluste
Untersetzer
Geradverzahnte und schrégverzahnte Getriebe Schneckengetriebe
Normale Einfache Unter- | Doppelte Unter- | Dreifache Unter- | Einfache Unter- | Doppelte Unter- Hydraulische An-
Gleitlager Kugellager setzung setzung setzung setzung setzung Rollenketten | Keilriemen triebssysteme
2%bis5%| 1% 2% 4% 5% 5% 10%bis20 % | 3%bis5% |2 % bis4 % ;’xeé‘gfﬂgrftg;fe'}

Verwenden Sie die folgende Formel, um die erforderliche Motorleistung zu ermitteln:

Formel 12:

___A
HP = 100-B x 100

Wobei:

HP = erforderliche Motorleistung

A = Bandantriebsleistung

B = Summe aller durchschnittlichen mechanischen Effizienzverluste

SANFT ANLAUFENDE MOTOREN UND FLUSSIGKEITSKUPPLUNGEN

Ein Schnellstart bei Hochgeschwindigkeits- oder Hochlast-Férderern verkirzt die Lebensdauer von Band und
Zahnradern. AuBerdem kann sich ein Schnellstart negativ auf das gesamte Antriebssystem auswirken. Sanft anlaufende
Elektromotoren, Frequenzantriebe oder Flissigkeitskupplungen reduzieren diese negativen Auswirkungen erheblich.

e Wenn die Motorleistung 612 W/m (1/4 PS pro FuB Bandbreite) Giberschreitet, verwenden Sie stets einen sanft
anlaufenden Elektromotor, einen Frequenzumrichter oder eine nasse bzw. trockene Flissigkeitskupplung.
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UMLENKENDE

Bei vielen Anwendungen kénnen von Stummelachsen getragene Rohrrollen anstelle von Umlenkwelle und Zahnréadern
verwendet werden. Solche Rohrrollen kdnnen wesentlich steifer sein als eine massive Vierkantwelle mit derselben Lénge.
Beispiel:

e Ein 4-Zoll-Rohr (102 mm) des Typs Schedule 40 hat mehr als die doppelte Steifigkeit einer Vierkantwelle aus Stahl mit
2,5 Zoll (64 mm).

e Ein 6-Zoll-Rohr (152 mm) des Typs Schedule 40 hat mehr als die doppelte Steifigkeit einer Vierkantwelle aus Stahl mit
3,5 Zoll (89 mm).

Bei Hochlastanwendungen mit breiten Bandern kann bei Rollen (statt Umlenkwelle und Zahnradern) auf Zwischenlager
zur Verringerung der Wellendurchbiegung verzichtet werden. Zur seitlichen Flihrung des Bandes kénnen Bérdel oder
Wicklungen an den Rollenenden dienen.

Anstelle von Umlenkzahnradern kdnnen auch Umlenkschnecken eingesetzt werden. Umlenkschnecken tragen dazu
bei, Schmutz vom Untertrum zu entfernen. Weitere Informationen finden Sie unter Umlenkschnecken im Kapitel
Produktprogramm.

e Verwenden Sie nach Méglichkeit eine Kombination aus Umlenkwelle und Zahnrédern. Die Zahnrader ermdglichen eine
bessere Spurfiihrung.
e Wenn keine Zahnrader verwendet werden, muss eine Seitenfiihrung vorgesehen sein.

PRODUKTMITNAHME

Mitnehmer, Bordkanten und &hnliches Zubehdr fur die Produktmitnahme missen im gesamten Férderer beriicksichtigt
werden, insbesondere am Untertrum. Friction Top, Nub Top und ahnliche Bander mit strukturierten Oberflachen fir mehr
oder weniger Reibung erfordern ebenfalls eine Kompensierung und sind nicht mit allen Férdererauslegungen kompatibel.
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MITNEHMER, BECHER UND BORDKANTEN

e Es muss ein Rickbiegungsradius von 12 Zoll bis 18 Zoll (305 mm bis 457 mm) vorgesehen sein. Wenn Sie einen
kleineren Rickbiegungsradius in Betracht ziehen, wenden Sie sich an den Intralox-Kundendienst.

e Achten Sie darauf, dass der Mitnehmerabstand zum Riickbiegungsradius passt.

e Es muss eine geeignete Bandabstiitzung fiir das Untertrum vorgesehen sein. Siehe Support fiir Zubehor und
Strukturbander.

e Achten Sie darauf, dass der gesamte Bandweg frei von Verhakungspunkten ist, die Mitnehmer, Becher und
Bordkanten beschadigen kénnen.

e Achten Sie darauf, dass der Abstand zwischen den statischen Seitenwanden und den Mitnehmern ausreicht.

¢ Bei Bordkanten ist zu Uberlegen, ob eine produktfreundliche oder eine férdererfreundliche Ausrichtung bevorzugt wird.
- Eine produktfreundliche Ausrichtung ist der Standard. Diese Methode verhindert Produktverluste, kann aber auch

Verhakungspunkte schaffen, die die Bordkanten beschadigen.

- Eine fir Férderer geeignete Ausrichtung vermeidet Verhakungspunkte, kann aber zu einem hoéheren Produktverlust
fuhren.

A Laufrichtung

B Fordererfreundliche Ausrichtung: Die Vorderkante der Bordkante weist nach innen zum Produkt.

C Produktfreundliche Ausrichtung: Die Vorderkante der Bordkante weist nach auBen zum Fordererrahmen.
Abbildung 153: Ausrichtung der Bordkante

BANDER MIT STRUKTURIERTER OBERFLACHE

Bei Friction Top, Nub Top und &hnlichen Bandern mit strukturierter Oberflache fir mehr oder weniger Reibung besteht
ein erhdhtes Risiko von beschleunigtem BandverschleiB und Produktschiden wihrend der Ubergabe. Beachten Sie die
folgenden Vorgaben, um diese Risiken zu mindern:

¢ Verwenden Sie bei Anwendungen, bei denen sich das Produkt staut, keine Bander mit strukturierter Oberflache.
Die Reibung zwischen dem Produkt und einem Band mit strukturierter Oberflache ist bewusst hoch, was zu hohem
FlieBdruck und erhdhtem Bandzug fihrt.

e Vermeiden Sie seitliche Ubergaben bei Bandern mit strukturierter Oberflache und empfindlichen Produkten, die leicht
beschadigt werden kénnen. Verwenden Sie End-to-End-Ubergaben am Ein- und Auslaufende.

e Legen Sie das Untertrum so aus, dass die Bander mit strukturierter Oberflache nirgends scheuern kénnen. Verwenden
Sie kein Untertrum mit Gleitbett. Weitere Informationen finden Sie unter Support fir Zubehor und Strukturbander.

UBERGABEN

Bei allen Férderern ist besondere Aufmerksamkeit erforderlich, um eine erfolgreiche Fordergutiibergabe zu
gewabhrleisten. Bei engen Ubergabestellen oder 90-Grad-Ubergaben gelten zusétzliche Konstruktionsanforderungen.

SPALT ZUR UBERGABEPLATTE

Bei den meisten Férderern wird an jedem Ubergabepunkt ein Spalt benétigt, um den Polygoneffekt zu kompensieren.
Weitere Informationen zum Polygoneffekt finden Sie unter Polygoneffekt.
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* Bei Bandern ohne Fingerilbergabeplatte muss ein Spalt am Ubergabepunkt zur Ubergabeplatte vorgesehen sein.

Die SpaltmaBe sind in der Tabelle fiir den Spalt zur Ubergabeplatte fiir die ausgewéhlte Bandserie im Kapitel
Produktprogramm angegeben.

* Positionieren Sie die Ubergabeplatte am Einlaufende 0,03 Zoll (1 mm) (iber der Bandoberflache.

e Positionieren Sie die Ubergabeplatte am Auslaufende 0,03 Zoll (1 mm) unter der Bandoberflache.

e Wenn die Anwendung sténdigen Kontakt zwischen der Spitze der Ubergabeplatte und dem Band erfordert, verwenden
Sie eine schwenkbare Halterung, um die Ubergabeplatte zu befestigen. Bei dieser Konstruktion kann sich die
Ubergabeplatte bewegen; dies fiihrt jedoch zu leichten Schwingungen, die ein Kippen des Produkts verursachen
kénnen.

A Ubergabespalt

B Ubergabeplatte
Abbildung 154: Spalt zur Ubergabeplatte

FINGERUBERGABEPLATTEN

Intralox Raised Rib-Bénder und die dazu passenden Fingerlibergabeplatten bilden ein effizientes
Produktlibergabesystem mit geringen Wartungsansprtichen, das sich bereits in zahlreichen Anwendungen mit
Behalterbeférderung bewahrt hat.

Ausschlaggebend fiir einen problemlosen Betrieb und eine lange Bandlebensdauer ist die richtige Konfiguration der
Fingerlibergabeplatten. Der Einbau ist besonders dann wichtig, wenn die Bander groBen Temperaturschwankungen und
somit signifikanter Warmeausdehnung ausgesetzt werden.

e Bei Anwendungen mit breiten Bandern und groBen Temperaturschwankungen ist darauf zu achten, dass Ausdehnung
und Schrumpfung innerhalb der Grenzen liegen. Weitere Informationen finden Sie unter Temperatureinflisse auf
Fingerlibergabeplatten.

¢ Der Haltewinkel der Metallplatte, die zur Befestigung der Fingerlibergabeplatten am Férderrahmen verwendet wird,
muss flr M6-Schrauben vorgebohrt und geschnitten werden. Genaues Bohren und Gewindeschneiden sind wichtig.

¢ Bei einer ungeraden Anzahl von Fingertibergabeplatten liegt die Mittellinie nicht in der Mitte des Bandes. Bei einer
geraden Anzahl von Platten positionieren Sie die Platten ausgehend von der Bandmittellinie.

¢ Die Fingerlibergabeplatte muss mit dem Band +0,03 Zoll (1 mm) -0,00 biindig sein, wenn sich der Scharnierstab am
oberen Totpunkt befindet.

e Informationen zu serienspezifischen MaBanforderungen finden Sie in Erforderliche Abmessungen fiir die Montage von
Fingeriibergabeplatten fir die ausgewahlte Serie.

TEMPERATUREINFLUSSE AUF FINGERUBERGABEPLATTEN

Bei Temperaturanderungen dndert sich die Bandbreite proportional zur GréBe des Temperaturunterschiedes. Uberpriifen
Sie die folgenden Daten, um sicherzugehen, dass die Fingerlibergabeplatten richtig eingreifen:

1. Bestimmen Sie den maximalen erwarteten Temperaturunterschied zur Umgebungstemperatur.

2. Multiplizieren Sie diesen maximalen Temperaturunterschied mit der Bandbreite.
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3. Ist der berechnete Wert groBer als der Wert, der fiir die ausgewahlte Bénderserie angegeben ist, wenden Sie sich bitte
an den Intralox-Kundenservice.

HINWEIS: Die Temperaturwirkungswerte flir das ausgewahlte Band finden Sie im Kapitel Produktprogramm beim
jeweiligen Band.

90-GRAD-BEHALTERUBERGABEN

Fiir die 90-Grad-Ubergabe von Getrinkebehaltern von einem Férderer zu einem anderen werden in der Regel Vollradius-
Fiihrungsschienen mit Ubergabeplatten verwendet. Eine Ubergabeplatte tiberbriickt den Abstand zwischen den beiden
Forderern. Bei dieser Schienenform Gben Container hohen Druck auf die Schiene und aufeinander aus, was haufig zu
Behalterschaden fuhrt.

cC D

|
Wi

<+—B

!

A Laufrichtung des Zufuhrforderers D Ubergabeplatte
B Laufrichtung des Annahmeférderers E hohe Druckkréfte auf der

C durchgehende Fiihrungsschiene Fiihrungsschiene (Iangerer, dickerer
Pfeil = erhohter Druck)

Abbildung 155: SerienmaBige Vollradius-Flihrungsschienen mit ibermaBigem Behalterdruck

PARABELFUHRUNGSSCHIENEN

Im Vergleich zu einer Vollradius-FUhrungsschiene erzielt die Parabelfiihrungsschiene eine bessere Verteilung der
Behalterdruckkréfte. Die folgende Abbildung zeigt, dass die Krafte dabei gleichmaBiger verteilt werden. Dieser Ansatz
fihrt dazu, dass die Wahrscheinlichkeit der Beschadigung von Behéltern an der duBeren Fiihrungsschiene sinkt.
Allerdings entsteht entlang der inneren Kontur der Parabelfiihrungsschiene eine sehr groBe tote Flache, in der sich
die Behalter stauen kdnnen.
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<+«—B

A

A Laufrichtung des Zufuhrforderers D Ubergabeplatte

B Laufrichtung des Annahmeférderers E hohe Druckkréfte auf der
C Parabelfiihrung Fiihrungsschiene (l&ngerer, dickerer
Pfeil = erhohter Druck)

Abbildung 156: Parabelfiihrungsschiene

ONEPIECE LIVE TRANSFER-BANDER

ONEPIECE Live Transfer-Bénder sind die L6sung flr das Problem mit der toten Flache. ONEPIECE Live Transfer-Bander
laufen in dieselbe Richtung wie der Zufuhrférderer. Dabei wird die Ubergabeplatte ersetzt, sodass sich die Behalter
kontinuierlich bewegen und keine Behélter zurtickbleiben kénnen.

D

|
|
<+—C |
|

W—>

!

A Laufrichtung des Zufuhrforderers

B ONEPIECE Live Transfer-Band

C Laufrichtung des Annahmeforderers

D durchgehende Fiihrungsschiene

Abbildung 157: Parabelfiihrungsschiene mit ONEPIECE Live Transfer-Band

Informationen zu ONEPIECE Live Transfer-Bandern erhalten Sie unter der ausgewahlten Serie in Kapitel Lieferprogramm
oder beim Intralox-Kundenservice.

ENGE UBERGABESTELLEN

Dynamische Messerkanten-Rollen und statische Messerkanten werden haufig bei Anwendungen mit engen Ubergaben
eingesetzt. Eine verstérkte Bewegung des Bandscharniers und eine erhéhte Spannung bei Bandbewegungen um eine
Messerkante oder Messerkanten-Rolle kdnnen zu verfriihtem VerschleiB an Band und Scharnierstében fihren. Die
erhdhte Spannung erklart sich aus Reibung zwischen dem Band und der Messerkante und dem Umschlingungswinkel
zwischen Band und Messerkante. Beachten Sie die folgenden Vorgaben, um diese Auswirkungen zu minimieren:
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e Wahlen Sie ein Azetal-Band und Stabe aus abriebfestem Nylon, wenn die Anwendung dies zulasst. Intralox kann
Ihnen einen geeigneten Werkstoff fiir Inre Anwendung empfehlen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-
Kundenservice.

e Verwenden Sie nach Mdglichkeit eine Messerkanten-Rolle anstelle einer Messerkante. Verwenden Sie fur Hochdruck-
oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen immer eine Messerkanten-Rolle.

- Intralox bietet fur bestimmte Bander eine dynamische Messerkanten-Rolle an. Weitere Informationen erhalten Sie
unter Dynamische Messerkanten-Rollen oder beim Intralox-Kundenservice.

- Wenden Sie sich fir die Auslegung der Messerkanten-Rolle an Ihren Lagerlieferanten, um zu ermitteln, welche Lager
fur die erwartete Drehzahl und die wirkenden Kréfte geeignet sind.

e Wahlen Sie bei Verwendung einer Messerkante einen Werkstoff, der die geringstmdégliche Gleitreibung zwischen
Band und Messerkante aufweist. Geringere Reibung reduziert den Bandzug. Eine Messerkante wird hdufig durch eine
Kombination von hohem Kontaktdruck und hoher Bandgeschwindigkeit belastet. Der Werkstoff der Messerkante muss
dieser Kombination aus Druck und Drehzahl standhalten.

- Verwenden Sie einen verschleifesten Werkstoff wie 6lgefiilltes Nylon.

- Wenden Sie sich an Ihren Werkstofflieferanten, um sicherzustellen, dass der PV-Wert (Pressure-Velocity = Druck-
Geschwindigkeit) des ausgewahlten Werkstoffs flir Ihnre Anwendung geeignet ist.

e Halten Sie sich an die empfohlenen Abmessungen des Foérdererrahmens. Siehe Abmessungen des Forderrahmens.
e Achten Sie darauf, dass sich das Band mdglichst wenig um die Messerkanten-Rolle oder Messerkante wickelt.
Positionieren Sie die Welle so, dass das Band die Messerkante oder Messerkanten-Rolle im empfohlenen
Winkel anlduft bzw. verlasst. Bei gréBeren Winkeln erhoht sich der VerschleiB an den Scharnierstaben und
Scharnierstabbohrungen. In der folgenden Tabelle finden Sie Empfehlungen zum Ruicklaufwinkel.
e Positionieren Sie die lasttragende Rolle so, dass das Band die Antriebszahnrader auf genau 180 Grad umschlingt.
e Beachten Sie die empfohlenen Abmessungen und Abstande in der folgenden Tabelle.

- Fir bestimmte Bénder stehen detaillierte Vorgaben zur Auslegung der Férderer zur Verfigung. Weitere
Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

- FUr Serien, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt sind, wenden Sie sich an den Intralox-Kundenservice.

A Dynamische Messerkanten-Rolle

B lasttragende Rolle

C Abstand zwischen Oberkante der Messerkanten-Rolle und Wellenmittellinie

D Abstand zwischen Wellenmittellinie und Mittellinie der lasttragenden Rolle

E Riickkehrwinkel

Abbildung 158: Typische Anordnung von Einlauf und Auslauf bei enger Ubergabe
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Empfohlene Abmessungen fiir Forderer mit dynamischen Messerkanten-Rollen oder statischen Messerkanten

Maximaler Abstand (C)

Mindestdurchmesser | Mindestdurchmesser |zwischen Oberkante der [Mindestabstand der Mit-

Messerkanten-Rolle | der lasttragenden Rolle |Messerkanten-Rolle und| telline (D) zwischen | Riicklauf-

oder Messerkante (A)? (B) Wellenmittellinie Welle und Rolle winkel (E)®

Serie Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Grad

S560 0,236 6 2 51 12 304 4 100 20-25°¢
§570 0,236 6 2 51 12 304 4 100 20-254
$1000 0,75¢ 19,1¢ 3 76 12 304 4 100 20
$1100 0,875 22,2 3 76 12 304 4 100 20-25
$1500 0,5 12,7 3 51 12 304 4 100 20-25
$2300 0,758 19,1¢ 4 102 12 304 4 100 20
$2400 ohne Niederhaltefiihrungen 1,375 349 4 102 12 304 4 100 20
$2400 mit Niederhaltefiihrungen 1,5 38,1 4 102 12 304 4 100 20

2 Fiir nicht aufgefiihrte Bander verwenden Sie den kleinsten Zahnraddurchmesser fiir den Messerkantendurchmesser.
bWenden Sie sich an Intralox, um anwendungsspezifische Empfehlungen zu erhalten.

€20 Grad sind ideal.

420 Grad sind ideal.

€\lerwenden Sie eine dynamische Messerkanten-Rolle von Intralox mit $1000- und $2300-Béndern.

ZUSATZLICHE KONSTRUKTIONSANFORDERUNGEN

e Legen Sie vor der Auslegung des Fordererrahmens stets das Band und das Zubehor fest. Hinweise zur Bandauswahl
finden Sie unter Bandauswahl-Verfahren.

e Berilicksichtigen Sie bei der Auswahl von Band und Zahnradern den Polygoneffekt. Siehe Polygoneffekt.

e Wenn die Betriebstemperatur von der Umgebungstemperatur abweicht, beriicksichtigen Sie bei der Auslegung des
Forderers die warmebedingte Ausdehnung und Schrumpfung. Siehe Abmessungsveranderungen.

e Berilicksichtigen Sie die Auswirkungen der Geschwindigkeit, und passen Sie bei Hochgeschwindigkeitsanwendungen
die Auslegung des Forderers entsprechend an. Siehe Bandgeschwindigkeit.

e Beachten Sie bei abrasiven Anwendungen die empfohlenen Vorgaben, um den Verschlei von Band, Zahnradern und
anderen Komponenten zu minimieren. Siehe Abrasive Anwendungen.

e Schiitzen Sie Band und Gleitleisten bei hohen StoBbelastungen vor Durchbiegung und Beschéadigung.
Siehe Anwendungen mit hohen StoBbelastungen.

e Bericksichtigen Sie bei der Auswahl der Werkstoffe die erwartete Exposition gegenlber Reinigungsmitteln,
Sanitérprodukten und anderen Chemikalien. Siehe Schaden durch Chemikalien.

POLYGONEFFEKT

Der Polygoneffekt beschreibt die vertikale Bewegung des Bandes, das bei einem Endantriebsférderer die Zahnrader
umschlingt. Wenn die Bandreihen mit den Zahnr&dern ineinandergreifen, werden die einzelnen Reihen angehoben,
sobald sich die Mitte des Bandscharniers oben auf den Zahnradern (D) befindet. Die Bandreihe kehrt in die horizontale
Position zuriick, wenn sich die Mitte eines Moduls in der Mitte des Zahnrads (A) befindet, und fallt dann unter die
horizontale Position, wenn die Mitte des Moduls die Zahnradmitte passiert.

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander 509



3 KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

A Mitte des Moduls in der Mitte des Zahnrads

B Band in der Horizontale

G Band iiber der Horizontalen

D Mitte des Bandscharniers in der Zahnradmitte
Abbildung 159: Polygoneffekt

Der Polygoneffekt ist am gréBten, wenn ein Band mit groBer nominaler Bandteilung auf einem Zahnrad mit
kleinem Teilkreisdurchmesser lauft (siehe folgende Abbildung). Bei einem kleinen Zahnrad verkleinert sich der
Umschlingungswinkel des Bandes, und der Polygoneffekt ist am groBten. Dasselbe Band hat einen gréoBeren
Umschlingungswinkel, wenn es auf einem gréBeren Zahnrad |auft.

A Band mit groBer nominaler Bandteilung und Zahnrad mit kleinem Teilkreisdurchmesser = kleinster Umschlingungswinkel
B Band mit groBer nominaler Bandteilung und Zahnrad mit mittlerem Teilkreisdurchmesser = gréBerer Umschlingungswinkel
C Band mit groBer nominaler Bandteilung und Zahnrad mit groBem Teilkreisdurchmesser = groBter Umschlingungswinkel
Abbildung 160: Auswirkung der ZahnradgréBe

Der Polygoneffekt tragt zu Vibrationen am Band bei, erhdht die Kippgefahr des Foérdergutes und verstérkt den Verschlei3
an den Bandscharnieren und -stdben durch einen zu kleinen Umschlingungswinkel. Die folgenden Vorgaben dienen zur
Minimierung des Polygoneffekts bei Endantrieb-Férderern:

e Um den Polygoneffekt zu verringern, wéhlen Sie das Zahnrad mit dem gréBten Teilkreisdurchmesser aus. Berechnen
Sie mit CalcLab das erwartete Drehmoment fir das ausgewahlte Zahnrad. Weitere Informationen zu Drehmomenten

finden Sie unter Drehmomentbelastung.
e Ziehen Sie eine Anti-Durchhang-Konfiguration fiir die Gleitleisten in Betracht, um besseren Halt bei Ubergéngen zu
erzielen. Siehe Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten.

ABMESSUNGSVERANDERUNGEN

Die folgenden Vorgaben enthalten allgemeine Informationen zu warmebedingter Ausdehnung und Schrumpfung.
Informationen zu Abmessungsveréanderungen durch andere Ursachen finden Sie unter Bandwerkstoff-Dehnung.
Informationen zu spezifischen Werkstoffeigenschaften finden Sie in den Angaben zu Band- und Zahnradwerkstoffen
am Anfang des Kapitels Lieferprogramm.
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WARMEAUSDEHNUNG UND -SCHRUMPFUNG

Alle Stoffe, von wenigen Ausnahmen abgesehen, dehnen sich bei steigender Temperatur aus und schrumpfen bei
sinkender Temperatur. Da sich Kunststoffe ganz erheblich ausdehnen und zusammenziehen, muss die warmebedingte
Ausdehnung und Schrumpfung besonders dann bei der Konstruktion eines Férderers in Betracht gezogen werden, wenn
die Betriebstemperatur nicht der Raumtemperatur entspricht.

Eine ordnungsgemaBe Auslegung des Forderers kann dazu beitragen, die warmebedingte Ausdehnung und
Schrumpfung zu kompensieren. Bei Forderern, bei denen diese Abmessungsveranderungen nicht kompensiert
werden, besteht das erhdhte Risiko einer verkiirzten Lebensdauer, erhéhter VerschleiBgefahr und eines erhéhten
Wartungsbedarfes des Bandes.

e Berechnen Sie die erwarteten Abmessungsveréanderungen aufgrund von Warmeausdehnung oder -schrumpfung
mithilfe von CalcLab oder siehe Warmeausdehnung und -schrumpfung im Kapitel ,,Produktprogramm?®.

e Achten Sie darauf, dass der Banddurchhang im Untertrum ausreicht, um die Verldngerung der Bandlange zu
kompensieren. Siehe Untertrum und Spannvorrichtungen.

* An den Seiten muss, besonders bei breiten Bandern, ein Freiraum vorhanden sein, um ein Anlaufen an den Seiten zu
vermeiden. Siehe Antriebsabmessung D.

e Stellen Sie bei Anwendungen mit niedrigen Temperaturen sicher, dass der Férdererrahmen das Band bei Kélte
vollstandig stutzt, bei Umgebungstemperaturen aber keine Kollisionen mdglich sind.

BANDGESCHWINDIGKEIT

Hohere Bandgeschwindigkeiten erhdhen den VerschleiB von Band und Zahnradern sowie die Bandvibration. Vibrationen
kénnen insbesondere im Untertrum dazu flhren, dass das Band nicht mehr in die Zahnrader greift. Bestimmte

Béander, Forderer und Komponenten (z. B. Messerkanten-Rollen, Messerkanten oder Niederhaltefihrungen) erfordern
maoglicherweise niedrigere Geschwindigkeiten.

Bei allen Férderern hat eine erhéhte Bandgeschwindigkeit folgende Konsequenzen:

e Erhéhter Produktverlust oder -schaden, je nach Produkteigenschaften

e Erhéhtes Risiko, dass das Band an Verhakungspunkten hédngen bleibt

e Erhéhte Bandbewegung im Untertrum

e Unerwilinschte Bewegungen des Férderers

e Erhohter Gerauschpegel beim Betrieb des Forderers

e Unerwilinschte Veréanderungen der Funktion aktiver oder passiver Rollen

Fur Kurvenbénder gelten besondere Geschwindigkeitsempfehlungen. Intralox hilft Ihnen, die optimale Geschwindigkeit
fur Ihren Radius zu ermitteln. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Verwenden Sie gelagerte Bandkanten oder Bander mit gelagerter Bandkante bei Bandgeschwindigkeiten ab 46 m/m
(150 fpm).

e Bericksichtigen Sie bei der Auswahl des Gleitleistenwerkstoffs den PV-Wert (Pressure-Velocity = Druck-
Geschwindigkeit) und die Grenzwerte.

e Kontaktieren Sie bei Verwendung von Niederhaltefiihrungen bei Bandgeschwindigkeiten tber 24 m/m (80 fpm) den
Intralox-Kundenservice.

SLIP-STICK-EFFEKT

Ein Zustand, der als ,,Slip-Stick“ bezeichnet wird, kann zu einem DruckstoB bei langen Forderbandern filhren. Dabei
verhdlt sich das Band wie eine groBe Feder bzw. ein Gummiband. Wenn dies auftritt, vollfiihrt das Band relativ

kurze, ruckartige Bewegungen auf seiner gesamten Lénge. In einigen Féllen bewegt sich das Umlenkende des

Bandes so lange nicht, bis die Bandspannung ausreicht, um die Reibungskréfte zwischen Band und Obertrum zu
Uberwinden. Anstelle einer langsamen Beschleunigung erfolgt eine plétzliche Bandbeschleunigung. Der DruckstoB
verursacht einen kurzen Abfall der Bandspannung, wodurch die Reibung das Band verlangsamt. Manchmal kann es

zu einem kurzen Halt kommen, ehe das Band wieder anzieht. Dann wiederholt sich dieser Vorgang. Trotz der konstanten
Umdrehungsgeschwindigkeit der Zahnrader am Antriebsende des Forderers bewegt sich das Band am Umlenkende
ruckartig.

Konstruktionshandbuch 2026-Modulare Kunststoffbander 51 1


https://calclab.intralox.com/

3 KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

Die Obertrumreibung, die Steifheit, das Bandgewicht und die Bandlange spielen bei der Ermittlung der Heftigkeit eines
DruckstoBes eine groBe Rolle. Die Bandsteifheit ist ein MaB dafiir, wie weit sich ein Band unter einem bestimmten

Zug dehnen lasst. Ein steiferes Band entwickelt bereits bei geringerer Dehnung eine Bandspannung. Ein Band mit
geringerem Gewicht muss weniger Reibung Uberwinden.

Andere Faktoren, die den DruckstoB beeinflussen, sind Polygoneffekt, Bandgeschwindigkeit, Bewegung des
Antriebssystems, Durchmesser und Abstand der Untertrumrollen. Polygoneffekt und Bewegung des Antriebssystems
kénnen einen DruckstoB bewirken, aber der Durchmesser der Untertrumrollen und der Abstand sind wichtiger. Die
Untertrumrollen beeinflussen die Schwankungen der Bandbewegung im Untertrum. Diese Untertrumbewegung kann
auf die Obertrumseite des Bandes Ubertragen werden und einen DruckstoB herbeiflihren. Weitere Informationen zu
Rollendurchmesser und -abstand finden Sie unter Untertrum und Spannvorrichtungen. Informationen zum Polygoneffekt
finden Sie unter Polygoneffekt und Wahl der Zahnrader.

ABRASIVE ANWENDUNGEN

Abrasive Werkstoffe lagern sich in weicheren Werkstoffen ein und nutzen hartere Werkstoffe ab. Beachten Sie die
folgenden Vorgaben, um VerschleiB in rauen Umgebungen zu kompensieren und zu minimieren:

e Achten Sie darauf, dass der ausgewahlte Bandwerkstoff flir abrasive Anwendungen geeignet ist.
Siehe Bandmaterialien fur Spezialanwendungen.

e Waéhlen Sie abriebfeste Zahnrader, EZ Clean-Zahnrader oder Zahnrader aus einem anderen haltbaren Werkstoff.
Siehe .

e Ziehen Sie die Verwendung eines V-Musters fur Gleitleisten am Obertrum in Betracht. Siehe V-Muster.
¢ Verwenden Sie eine Umlenkschnecke, um Abriebreste zu entfernen. Siehe Umlenkschnecken.

e Ziehen Sie ein EZ Clean-in-Place-System (CIP-System) in Betracht, um die Entfernung von Verschmutzungen zu
optimieren. Siehe EZ Clean™-In-Place-System (CIP).

e Planen Sie regelméaBige Reinigungen entsprechend den Empfehlungen von Intralox fiir trockene und nasse
Umgebungen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

¢ Planen Sie regelmaBige vorbeugende Wartungsinspektionen, um abgenutzte Komponenten identifizieren und
austauschen zu kdnnen. Fir weitere Informationen siehe Handbuch zu Montage, Wartung und Problemldsung fiir
modulare Kunststoffférderbdnder von Intralox unter www.intralox.com.

ANWENDUNGEN MIT HOHEN STOBBELASTUNGEN

Bei Anwendungen mit hohen StoBbelastungen oder punktuellen Lasten sind Bénder, die durch Obertrum-Gleitleisten
gestltzt werden, anféllig fir erhdhte Durchbiegung und Schéden in den nicht abgestitzten Bereichen zwischen den
Gleitleisten. Beachten Sie die folgenden Vorgaben, um ein Durchbiegen zu vermeiden und die Lebensdauer des Bandes
zu verlangern.

e Ziehen Sie die Verwendung eines Obertrums mit Vollplatte in Betracht, oder schiitzen Sie die Bereiche mit
StoBbelastungen durch Aufschlagplatten.

e Bei Anwendungen, bei denen das Produkt von einer Rutsche oder aus einem Trichter auf das Obertrum fallt, gilt:

- Stellen Sie die Bandgeschwindigkeit niedriger ein, und verringern Sie die durch Rutsche bzw. Trichter erzeugte Last
so weit wie mdglich, um Schaden am Band zu vermeiden.

- Vermeiden Sie Bénder mit Mitnehmern.
- Wenden Sie sich bei starken StéBen oder schweren punktuellen Lasten an den Intralox-Kundenservice.

SCHADEN DURCH CHEMIKALIEN

Im Laufe der Zeit wird der Kunststoff durch die anhaltende chemische Belastung zersetzt. Faktoren, die den Grad der
Zersetzung beeinflussen, sind Einwirkzeit, Temperatur und Konzentration der Chemikalie. Um Schaden am Band zu
minimieren, halten Sie sich an die Empfehlungen des Chemikalienherstellers fir effektive Verweilzeiten, Temperaturen
und Konzentrationen.

Informationen zur chemischen Besténdigkeit fir gdngige Bandwerkstoffe finden Sie unter Chemische Bestandigkeit.

KONSTRUKTION SONSTIGER FORDERER

e Steig- und Abwartsférderer dhneln den horizontalen Konstruktionen, fir den einwandfreien Betrieb gelten aber
zusatzliche Konstruktionsanforderungen. Siehe Steig- und Abwartsforderer.
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e Vakuumfdrderer erzeugen zusétzlichen Bandzug. Der Luftstrom durch das Band muss hierbei beachtet werden.
Siehe Vakuumférderer.

e Kurvenférderer erfordern spezielle Abmessungen fiir Kurven und gerade Abschnitte und werden oft mit Messerkanten-
Rollen oder Spannvorrichtungen konstruiert. Siehe Kurvenforderer.

e Spiralférderer kdnnen strukturell gestiitzt oder bandgestitzt sein und bieten zusétzliche Antriebsmdglichkeiten.
Siehe Spiralférderer.

Ingenieure und technische Experten von Intralox stehen Ihnen zur Verfligung und bieten technische Unterstiitzung
und Konstruktionsprifungen fir alle Férdererarten an. Fir bestimmte Béander und Anwendungen gibt es detaillierte
Konstruktionsvorgaben. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

STEIG- UND ABWARTSFORDERER

Gerade Steig- oder Abwartsférderer sind vollstdndig geneigt. Diese Forderer erfordern eine sorgfaltige Auslegung von
Winkel, Motorposition und Ruickspannung auf die Antriebszahnrader. Intralox kann Ihnen bei der optimalen Auslegung
Ihres Forderers helfen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Zweiteilige Steig- oder Abwartsforderer haben einen horizontalen Abschnitt vor oder nach der Schrage. Dreiteilige
Steig- oder Abwartsforderer haben horizontale Abschnitte vor und nach der Schrage. Weitere Informationen zu diesen
Konstruktionen finden Sie unter Zwei- und dreiteilige Steig-/Abwartsférderer.

A Gerader Steig- oder Abwaértsforderer

B Zweiteiliger Steig- oder Abwartsforderer mit horizontalem Abschnitt nach der Schréage
C Zweiteiliger Steig- oder Abwértsforderer mit horizontalem Abschnitt vor der Schrige
D Dreiteiliger Steigforderer

Abbildung 161: Arten von Steig- und Abwartsférderern

e Verwenden Sie eine Einschnurrolle, um sicherzustellen, dass die Zahnréder richtig eingreifen und das Band die
Antriebszahnrader um 180° umschlingt.

e Um Bandléange und -spannung sicherzustellen, verwenden Sie eine dynamische Spannvorrichtung im Untertrum des
Forderers, dort, wo die Spannung am geringsten ist.

- Empfehlungen zu bestimmten Konstruktionen fir Steig- und Abwartsférderer erhalten Sie vom Intralox-
Kundendienst.

e Achten Sie darauf, dass sich Bénder und Zubehor frei durch das Untertrum bewegen kénnen und dass keine
Auffangwannen oder andere Komponenten unter dem Férderer bertihrt werden. Siehe Support fir Zubehér und
Strukturbander.

e Bei zwei- und dreiteiligen Steigforderern gilt:

- Am Zwischenpunkt im unteren Teil des Obertrums muss eine Kufe fir die Niederhaltung vorgesehen sein. Der
Kufenradius muss so groB sein, wie es die Anwendung erlaubt. Der Mindestradius betragt 6 in (152 mm).
Siehe Zwei- und dreiteilige Steig-/Abwartsférderer.

- Am Ubergabepunkt im unteren Teil des Untertrums muss eine interne Rolle oder Kufe vorgesehen sein. Der
minimale Rollendurchmesser betragt 3 Zoll (76 mm).

- Wenden Sie sich fir Konstruktionsempfehlungen fir Abwértsforderer an den Intralox-Kundenservice.

e Ziehen Sie in Betracht, eine Walze oder Schnecke an der Umlenkwelle zu installieren, wenn Férdergut oder
Fremdkérper zwischen das Band und die Zahnrader gelangen kénnen.
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ZWEI- UND DREITEILIGE STEIG-/ABWARTSFORDERER

Die folgende Abbildung zeigt haufige Konstruktionsmerkmale und Optionen bei Schragférderern.

A Laufrichtung G Bordkanten

B Umlenkwelle und Zahnréder am H Antriebswelle und Zahnrader am
Einlaufende Auslaufende

G Spannvorrichtung J Untertrumrolle

D Mitnehmer K Gleitleisten der Bandunterstiitzung

E Band L Tropfwanne

F Kufe am Ubergangspunkt M Innenrolle am Ubergangspunkt

Abbildung 162: Dreiteiliger Steig-/Abwartsférderer

ZUBEHOR FUR DIE NIEDERHALTEROLLE

Zwei- und dreiteilige Schragférderer miissen Hoheniibergange Uberbriicken. Die entsprechende Flihrung kann mit
Niederhaltekufen oder -rollen Gber dem Band oder mithilfe von Zubehor fir Niederhalterollen flir bestimmte Bander
vorgesehen werden. Dieses Zubehdr ist an der Unterseite des Bandes angebracht und wird von den Scharnierstdben in
Position gehalten. Die Rollen bewegen sich in Stahlschienen unter dem Band und verankern das Band in seiner Position
beim Eintritt in einen Ubergang. Informationen zu kompatiblen Bindern und zur Positionierung von Zubehér auf dem
Band finden Sie unter Niederhalterollen im Kapitel Produktprogramm.

Fur Foérderer mit Niederhalterollen gelten die folgenden Vorgaben.

e Wahlen Sie Zahnrader, die so groB sind, dass die Niederhalterollen die Wellen berihren.

- Bei einer Vierkantwelle mit 1,5 Zoll (40 mm) betragt der zuldssige Mindest-Teilkreisdurchmesser des Zahnrads
6,4 Zoll (163 mm).

- Bei einer Welle mit 2,5 Zoll (60 mm) betragt der vorgeschriebene Mindest-Teilkreisdurchmesser des Zahnrads
7,7 Zoll (196 mm).
e Bringen Sie Stahlschienen in Untertrum und Obertrum an.
- Achten Sie auf eine Schienenbreite von mindestens 0,75 Zoll (19 mm).

- Achten Sie auf eine Mindestschienenhéhe von 0,125 Zoll (3 mm). Eine starkere Schiene erfordert einen gréBeren
Kurvenradius.

- Achten Sie darauf, dass der Kurvenradius der Schiene mindestens 12 Zoll (305 mm) betrégt. Um den Verschlei3 so
gering wie mdglich zu halten, muss der Kurvenradius der Flihrungen je nach Anwendung so gro3 wie mdglich sein.

- Bei Anwendungen mit groBen Temperaturschwankungen muss die Warmeausdehnung des Bandes durch genaue
Platzierung der Fihrungen kompensiert werden. Das seitliche Auswandern der Rolleneinsatze kann mithilfe der
Warmeausdehnungskoeffizienten berechnet werden. Siehe Warmeausdehnung und -schrumpfung. Der Abstand der
Niederhalterollen zur Bandmittellinie dient zur Berechnung dieser Bewegung.
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A Bandoberseite

B Bandunterseite

C Stahlschiene, Mindesthohe: 0,125 Zoll (3 mm), Mindestbreite: 0,75 Zoll (19 mm)
D Niederhalterolle

E Abstand zwischen Stahlschienen: 0,5 Zoll (13 mm)

F Abstand zu den Niederhalterollen: 0,26 Zoll (7 mm)

Abbildung 163: Niederhalterolle

A Band

B Niederhalterolle

C Stahlschiene

Abbildung 164: Niederhalterolle

VAKUUMFORDERER

Bei Vakuumanwendungen wird das Férdergut durch die Druckdifferenz an das Band und das Band an das Obertrum
gesaugt. Dieser Druck erzeugt zuséatzlichen Bandzug. Wenn nur ein kleiner Bereich der Bandflache unter Vakuum mit
geringer Druckdifferenz steht, kann der zusatzliche Bandzug unbedeutend sein. Bei groBeren Bandflachen mit hoher
Druckdifferenz ist der zusatzliche Bandzug hoher. Intralox kann lhnen bei der Berechnung des zu erwartenden Bandzugs
fur lhre Anwendung helfen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Bei der Auslegung eines Vakuumférderers ist es oft hilfreich, den erwarteten Luftstrom durch das Band bei
verschiedenen Druckdifferenzen zu ermitteln. Der Luftstrom durch das Band hangt von mehreren Faktoren ab:
e GroBe der offenen Flache auf dem ausgewahiten Band

¢ Druckdifferenz
e Produktabstand auf dem Band
e | uftlecks an den Bandkanten

Informationen zum Luftstrom bei Bandern, die haufig in Vakuumanwendungen verwendet werden, finden Sie unter
Tabelle 5: Luftdurchlass durch das Band/FuB2 Bandflache.
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KURVENFORDERER

Beachten Sie folgende Vorgaben bei der Konstruktion von Kurvenférderern:

Verwenden Sie bei Kurven den empfohlenen Innenradius (A). Jedes Band stellt bei Kurven spezielle Anforderungen an
den Innenradius. Weitere Informationen erhalten Sie in den Produktinformationen zum ausgewahlten Band oder beim
Intralox-Kundenservice.

Achten Sie darauf, dass der gerade Abschnitt zwischen entgegengesetzten Kurvenrichtungen (B) mindestens das
2-Fache der Bandbreite betragt. Wenn die empfohlene Mindestlange unterschritten wird, erhéht sich das Risiko von
verstarktem Verschlei3, héherer Bandspannung und erhéhter Bandvibration.

Zwischen Kurven gleicher Richtung ist kein Mindestwert flr den geraden Abschnitt erforderlich.

Achten Sie darauf, dass die Lange der letzten geraden Teilstrecke am Auslaufende (C) mindestens 5 FuB (1,5 m)
betragt. Wenn 5 FuB (1,5 m) nicht mdéglich sind, kdnnen kiirzere Langen (mindestens das 1,5-Fache der Bandbreite)
verwendet werden. Kiirzere Langen erfordern eine Gewichtsrolle, damit das Band richtig mit den Antriebszahnréadern
ineinandergreift. Weitere Informationen finden Sie unter Gewichtsrolle.

Stellen Sie sicher, dass die erste gerade Teilstrecke am Einlaufende (E) mindestens das 1,5-Fache der Breite
des Bandes aufweist. Diese Lange kann auf das 1-Fache der Breite des Bandes verkirzt werden, wenn Sie eine
Messerkanten-Rolle, eine Umlenkrolle oder Scheiben anstelle von Zahnradern an der Umlenkwelle verwenden.

Informationen zur Ein- und Auslaufkonfiguration bei Férderern mit enger Ubergabe finden Sie unter Enge
Ubergabestellen.

A Innenkurve

B gerade Teilstrecke zwischen Kurven in entgegengesetzte Richtungen
C gerade Teilstrecke am Auslauf

D Antriebsmotor

E gerade Teilstrecke am Einlauf

F Einlaufende

G Auslaufende

H Laufrichtung

Abbildung 165: Typische Anordnung fir Kurven in beide Richtungen
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A Innenkurve E Einlaufende
B gerade Teilstrecke am Auslauf F Auslaufende
C Antriebsmotor G Niederhaltegleitleiste
D gerade Teilstrecke am Einlauf H Laufrichtung

Abbildung 166: Typische Anordnung flr Kurven in einer Richtung
NIEDERHALTEGLEITLEISTEN

Wir empfehlen, an beiden Bandkanten (auBer bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen)
Niederhaltegleitleisten lber die gesamte Lange des Obertrums zu montieren. Bei Anwendungen, die die volle Bandbreite
fur den Forderguttransport erfordern, kbnnen Bander mit integrierten Niederhalteflhrungen verwendet werden, wobei
Niederhalteflihrungs-Gileitleisten unter dem Band platziert werden muissen.

Informationen zu Niederhaltegleitleisten und Niederhaltefiihrungs-Gleitleisten finden Sie unter Spezielle Gleitprofile.

HINWEIS: Verwenden Sie bei Hochlast- oder Hochgeschwindigkeitsanwendungen keine Niederhaltefihrungen, um
das Band durch eine Kurve zu fihren. Hohe Lasten oder Geschwindigkeiten fiihren zu schnellem Verschlei3 der
Niederhalteflihrungen bzw. Gleitleisten. Verwenden Sie keine Niederhalteflihrungen, um das Band bei einem negativen
Ubergang unten zu halten. Intralox kann eine Bandzuganalyse fiir Inre Anwendung bereitstellen. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

e Verwenden Sie durchgehende Niederhaltefiihrungen fur die ganze Kurve, sowohl im Obertrum als im Untertrum.
- Beginnen Sie mit den Niederhaltefihrungen vor der Kurve im Abstand der einfachen Bandbreite.
- Beenden Sie die Niederhaltefihrungen nach der Kurve im Abstand der einfachen Bandbreite.
- Achten Sie darauf, dass die Niederhalteflihrungs-Gleitleisten am AuBenrand ausreichend niederhalten.

- Sorgen Sie flr ausreichend Abstand zwischen dem Band und den Niederhaltegleitleisten, um ein Festlaufen
an der AuBenkante zu verhindern. Zu den Faktoren gehdren Bandbreite, Gleitleistenkonstruktion, Kurvenradius,
Formtoleranzen sowie Anwendungstemperaturen und -bedingungen. Intralox kann lhnen bei der Berechnung des
passenden Abstands fir lhre Anwendung helfen.
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A Niederhaltegleitleiste

B Abstand an AuBenkante

C Band am Obertrum

D Band am Untertrum

Abbildung 167: Niederhaltegleitleisten fir Standardbander

A Niederhaltegleitleiste
B Abstand an AuBenkante
C Band am Obertrum

D Band am Untertrum

Abbildung 168: Niederhaltegleitleisten fir High Deck- und Raised Rib-Bénder mit biindiger Kante
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A Innenkante E Niederhaltefiihrung
B Band am Obertrum F Niederhaltegleitleiste
C Niederhaltefiihrungs-Gleitleiste G Band am Untertrum

D Abstand an AuBenkante
Abbildung 169: Niederhalteflihrungs-Gleitleisten fir Bander mit Niederhalteflhrungen

SPIRALFORDERER

Intralox kann eine technische Analyse fiir Ihren Spiralférderer erstellen und das geeignete Band fur lhre Anwendung
empfehlen. Weitere Informationen erhalten Sie unter Technische Analyse flrr Spiral- und Radiusbander oder beim
Intralox-Kundenservice.

DIRECTDRIVE

Bei DirectDrive-Bandern wird die Innenkante des Bandes formschlissig von einer Trommel mit Antriebsstangen
angetrieben. Dieses Verfahren reduziert die Bandspannung und die Gesamtbelastung des Systems erheblich.
DirectDrive-Spiralférderer mit Stitzkonstruktion erreichen eine bessere Systemleistung, reduzieren die Ausfallzeiten und
bewirken eine wesentlich langere Lebensdauer des Bandes.

Abbildung 170: DirectDrive-Spiralférderer mit Stltzkonstruktion
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DIRECTDRIVE-STAPLER

Das Band beim DirectDrive-Stapler lauft auf der Innen- und AuBenkante, sodass kein herkdmmliches Obertrum benétigt
wird. Bei diesem Verfahren kann im gleichen vertikalen Raum die doppelte Bandfldche genutzt werden wie bei einem
Spiralférderer mit Stlitzkonstruktion.

DirectDrive ist eine lizenzierte Technologie. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Abbildung 171: Spiralférderer mit DirectDrive-Stapler

KRAFTSCHLUSSIGE ANTRIEBE

Spiralférderer mit kraftschlliissigem Antrieb haben zwei Frequenzumrichter und zwei Motoren, die Uber ein Steuergerat
miteinander verbunden sind. Der Motor der Spannvorrichtung bestimmt die Bahngeschwindigkeit. Die Bandspannung
wird Uber die Trommeldrehung gesteuert.

Der Begriff ,Overdrive” bezeichnet die relative Bewegung zwischen Trommel und Band. Der Overdrive ist die Differenz
zwischen der Trommeldrehzahl und der linearen Bandgeschwindigkeit. Durch Anpassen des Overdrive kann die
Bandspannung kontrolliert werden, um die Ausrichtung des Férderguts zu optimieren.

SIDE DRIVE

Side Drive-Bander werden an mehreren Stellen von Zahnradern angetrieben, wobei jedes Zahnrad einen eigenen
Antriebsmotor hat. In Kurven sind die Zahnrader an der AuBenkante angeordnet. In geraden Abschnitten befinden
sich die Zahnrader an beiden Bandkanten. Einige Side Drive-Férderer haben an der Ein- oder Auslaufwelle zusatzliche
Antriebsmotoren. Dieser Férderer ist fiir lange Bander ausgelegt, hat méglichst wenige Ubergabestellen und ist eine
einfache, vollstdndig abwaschbare Konstruktion. Side Drive ist eine lizenzierte Technologie. Weitere Informationen
erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

Abbildung 172: Side Drive-Band und Zahnrad

e Weitere Informationen zum Austausch von Zahnradern finden Sie im Handbuch zu Montage, Wartung und
Problemlésung fir modulare Kunststoffférderbénder von Intralox auf www.intralox.com.
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3 KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

WELLENKONFIGURATION BEI SPIRALFORDERERN

Die folgende Abbildung zeigt die typische Wellenkonfiguration fur einen Spiralférderer. Jedes Band hat unterschiedliche
Konfigurationsanforderungen. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

A Welle D Geteilter Hochleistungs-Haltering
B Band E Zahnrad
C Stiitzrad

Abbildung 173: Wellenkonfiguration bei Spiralférderern
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4 REFERENZTABELLEN

Die technischen Experten von Intralox kénnen Ihnen dabei helfen, diese Informationen auf die Konstruktion lhres
Férderers anzuwenden. Weitere Informationen erhalten Sie vom Intralox-Kundenservice.

TABELLE 1: SERVICE-FAKTOREN

Betriebsbhedingungen 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
Schrégforderer 0,4
Schubforderer 0,2
Service-Faktor (SF) gesamt

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

TABELLE 2: TEMPERATURFAKTOREN

HINWEIS: Diese Diagramme kdnnen bei der manuellen Berechnung der Férderbandanalyse verwendet werden.
Das Intralox Engineering-Program berechnet den Temperaturfaktor automatisch anhand der Betriebstemperatur der

Anwendung.
Azetal und HSEC-Azetal ChemBlox
oc °F
o o
0.2 03 0.4 05 0.6 0.7 038 0.9 1.0 C F
130 266 02 0.4 0.6 08 1.0
100 212
120 248 \
110 230 90 \ 194
100 D 212 \
90 — 194 80 176
80 176
70 — 158 70 \ D 158
N\
60 \ 140
A s 122 B 60 140
40 104
30 86 A 50 122 B
2 68 40 104
10 50 \
00 32 30 86
-10 14
-20 -4 20 68
-30 -22
-40 -40 10 50
-50 -58
0.2 03 0.4 05 0.6 0.7 038 0.9 1.0 00 32
02 0.4 0.6 08 1.0
C
C

A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C

B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F

C Temperaturfaktor

D Azetal- und HSEC-Azetal-Temperaturfaktor — intermittierende Expo-
sition iiber 200 °F (93 °C).

Abbildung 174: Azetal- und HSEC-Azetal-Temperaturfaktor

A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C
B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F
C Temperaturfaktor

D ChemBlox

Abbildung 175: ChemBlox-Temperaturfaktor
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Nachweishares MX Nachweisbarer Polypropylen-Verbundwerkstoff
Oc OF OC °F
100 212 13'00.0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 1'3266
90 N 194 120 248
N.D 110 230
80 176 100 212
N 90 194
70 N 158 80 176
60 140 70 N 158
140
50 \\ 122 gg D 122
40 104 40 104
A 3 % B
AY ™~ N % B 2 68
20 68 10 50
00 32
10 50 10 14
0 32 -20 4
-30 -22
-10 14 40 -40
-50 -58
-20 -4 60 -76
-30 -22 -70 -94
-80 -100
-40 -40 00 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 09 1 141
c Cc
A Bantempsauran dor st s s, B lndemperr o or st s e
B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F p ’
C Temperaturfaktor
C Temperaturfaktor .
- D Nachweisbares Polypropylen
D nachweishares MX - " .
Abbildung 176: Temperaturfaktor des nachweisbaren MX Abbildung 177: Temperaturfaktor des nachweisbaren Polypropy-
len-Verbundwerkstoffes
FR TPES, Nylon, SELM und LMAR StoBfest
°C 0.2 0.3 0.4 0 0.6 0.7 0.8 0.9 10°F
130 . . .5 . A . . e oc oF
120 248 100 212
110 230 90 194
100 212
90 194 80 176
80 \\ E 176 70 158
70 158 60 140
60 \\ \ 140
T N 50 122
50 D N 122
40 104
A 4, ~— 104 B D
30 86 A 30 86 B
20 68 20 68
10 50 \
)
00 \ 32 10 N %
-10 \ 14 0 \ 32
-20 4 -10 ™N - 14
-30 -22 20 — 4
-40 -40
-50 -58 -30 -22
0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0
-40 -40
c 0506 070809 1 111213141516 171819 2 2122 23
A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C C
B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C
C Temperaturfaktor B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F
D schwer entflammbar C Temperaturfaktor
E Nylon, SELM, LMAR D StoBfest
Abbildung 178: Temperaturfaktoren fir FR TPES, Nylon, SELM, |Abbildung 179: StoBfest-Temperaturfaktor
LMAR
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A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C
B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F
G Temperaturfaktor

D Polyethylen-Temperaturfaktor

Abbildung 182: Polyethylen-Temperaturfaktor

HR-Nylon und HHR-Nylon PK
(<] o
c 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 F °C °F
160 320
\ 100 212
149 300
138 \ 280 90 194
127 \ 260 80 176
106 240
70 N 158
104 \D 220 D
- N\ 200 60 140
82 EIN 180 50 NG 122
71 160 0 N 104
.y
A & \ 140 B N
30 86
49 120 A B
38 N 100 20 ™N 68
27 \\ 80
N 10 50
16 60
0 32
4 40
-7 20 -10 14
-18 0 -20 4
-29 -20
-30 22
-40 -40
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 40 40
c 03 0.4 05 0.6 0.7 038 09 1 1.1
C
A Bandtemperatur an der Antri i Forderers, ° . . .
§ ooty et S S | oot cr st s s,
’ B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F
C Temperaturfaktor C Temneraturfaktor
D HHR-Nylon P
E HR-Nylon Rbptfildun 181: PK-Temperaturfaktor
Abbildung 180: Temperaturfaktoren fiir HR-Nylon und HHR-Nylon 9 ' P
Polyethylen Polypropylen-Verbundwerkstoff
0, o
c 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 F
°C °F 130 266
0.2 03 0.4 05 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0
130 266 118 244
120 248 106 .
110 230 \\
100 212 93 \ 200
9 194 81 \D 178
80 176 \\
70 158 69 156
A 60 D 140 B 57 134
0 A\ 2 |A B
44 112
40 104 \
30 . 86 32 90
20 N 68 2 68
10 \ 50 . ©
00 32
\
-10 \\ 14 -4 24
20 \ 4 17 02
-30 -22
-40 \ -40 28 -20
| | 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11
-50 -58 C
0.2 03 0.4 05 0.6 0.7 08 0.9 1.0
C

A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C

B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F

C Temperaturfaktor

D Polypropylen-Verbundwerkstoff — unterbrochene Aussetzung ober-
halb 220 °F (104 °C). Hohe Belastungen unter 45 °F (7 °C) vermei-
den.

Abbildung 183: Polypropylen-Verbundwerkstoff-Temperaturfaktor
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Polypropylen PVDF
oc °F
1300.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0266 oc oF
100 212
120 248
110 230 90 194
100 D 212 80 D 176
90 \‘ 194
T~ 70 158
80 \ 176 N
70 N 158 60 N 140
\\
60 \\ 140 50 122
A s NN 122 B w \\ 0
40 \ 104 \
30 \ 86 AY % B
20 68 20 68
10 50 10 50
00 32
-10 14 0 %
20 4 -10 14
30 -22 20 4
40 -40
50 58 -30 -22
0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 40 40
c 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1 1.1
A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C C
B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C
G Temperaturfaktor B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F
D Polypropylen-Temperaturfaktor (T) — unterbrochene Aussetzung C Temperaturfaktor
oberhalb 220 °F (104 °C). Hohe Belastungen unter 45 °F (7 °C) D PVDF
vermeiden. Abbildung 185: PVDF-Temperaturfaktor

Abbildung 184: Polypropylen-Temperaturfaktor

Durch Rontgenstrahlung nachweisbares PK

Oc OF
100 212
90 194
80 \\ D 176
70 158
60 140
50 122
40 N 104

A Y \k %p
20 68
10 50
0 32
10 14

-20 -4
-30 22
40 -40

03 0.4 05 06 07 08 0.9 1 1.1
Cc

A Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °C

B Bandtemperatur an der Antriebsseite des Forderers, °F

C Temperaturfaktor

D Durch Rontgenstrahlung nachweisbares PK

Abbildung 186: Temperaturfaktor von durch Réntgenstrahlung
nachweisbares PK
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TABELLE 3: WELLENDATEN

Wellengewicht (Q), Ibf/ft (N/m)
WellengroBe Baustahl Edelstahl Tragheitsmoment (1), in? (mm?%)
5/8 in Vierkant 1,332 1,332 0,013
1 in Vierkant 3,402 3,402 0,083
1,5 in Vierkant 7,652 7,652 0,42
2,5 in Vierkant 21,252 21,252 3,25
3,5 in Vierkant 41,60° 41,60 12,50
25 mm Vierkant (48)° (4,920 (32.550)
40 mm Vierkant (123)° (12,55) (213.300)
60 mm Vierkant (285)P (29,11 (1.080.000)
65 mm Vierkant (335)° (34,16) (1.487.600)
Elastizititsmodul (E), Ib/in? (N\/mm2) 30.000.000 (206.920) 28.000.000 (193.191)
2ntralox USA kann auf speziellen Wunsch nach Kundenangaben Wellen in diesen GroBen aus folgenden Werkstoffen liefern: Baustahl (C-1018), Edelstahl (303/304 und 316) und
Aluminium (6061-T6).
Bintralox Europa bietet in diesen GroBen Vierkantwellen aus Baustahl (KG-37) und Edelstahl (304) an.

TABELLE 4: GRENZWERTE BANDZUG GEGENUBER LANGE DER WELLE

FUR HALTERINGNUTEN

140

-
o
=
120 e
H
H
H
100 - \
1\
-
A 80 B \
1 ] \
60 HE A
1Y NG
H *
40 Y. E\\
(Y DO.. ——
\‘ LY
20 C™,
0
-500 500 1500 2500
B

A Wellenspannldnge zwischen Lagern, D 2,5 in Vierkantwellen

in E 3,5in Vierkantwellen
B maximal empfohlener Bandzug, Ib/ft

C 1,5in Vierkantwellen
Abbildung 187: Grenzwerte Bandzug gegeniiber Lédnge der Welle fir Halteringnuten
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TABELLE 5: LUFTDURCHLASS DURCH DAS BAND/FUf32 BANDFLACHE

NV AN/ ) A e/ /A
{/ W /ay/aYs

Y/

7 5//;//

" /;// y é //%/ E
w2 ///’// /4 12:2

VY74 4

vazay

100 200

I Q-",..rﬂ\
NN

N

N\
N NN RN
A\

0.1
00 600 800 1,000 2,000 4,000 6,000 8,000 10,000

Y1 Druckabfall, Zoll Wasser
Y2 Druckabfall, Millimeter Wasser

X1 Lyftdurchfluss, FuB%/Minute

X2 Luftdurchfluss, Meter3/Minute
A S400 Flat Top
B* S1100 Kantenverlust
C* S1100 Flat Top
D S900 Flat Top
E S900 Perforated Flat Top 1/8 in
F* S1100 Perforated Flat Top @ 5/32 in
G S900 Perforated Flat Top @ 5/32 in
H S900 Perforated Flat Top @ 3/16 in
1 S400 Flush Grid
J S800 PFT, S800 PFT @ 5/32 in, S2000
K $100 Flush Grid
L S100 und S400 Raised Rib
M S200 Flush Grid, S200 Open Hinge
N S1100 Flush Grid
0 S900 Flush Grid und Raised Rib
P S200 Open Hinge
Q S2200
Abbildung 188: Luftdurchlass durch das Band/FuB2 Bandflache
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TABELLE 6: MAXIMALE SPANNWEITE DER ANTRIEBSWELLE
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Abbildung 189: Standard-Forderer mit nur zwei (2) Lagern; maxi-
mal zuléssige Durchbiegung: 0,10 Zoll (2,5 mm)
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Abbildung 191: Reversier- und Schubférderer mit nur zwei (2) La-
gern; maximal zuléssige Durchbiegung: 0,22 Zoll (5,6 mm)

Y1 Gesamtwellenbelastung, Ib
Y2 Gesamtwellenbelastung, kg
X1 Max. Wellenspannlénge, Zoll
X2 Max. Wellenspannlange, mm
E 60 mm Vierkant, Baustahl
F 60 mm Vierkant, Edelstahl

G 1,5in und 40 mm Vierkant, Baustahl

A 3,5 in und 90 mm Vierkant, Baustahl
B 3,5 in und 90 mm Vierkant, Edelstahl
G 2,5 in und 65 mm Vierkant, Baustahl
D 2,5 in und 65 mm Vierkant, Edelstahl
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Abbildung 190: Standard-Forderer mit drei (3) oder mehr Lagern

mit gleichméaBigem Abstand; maximal zulassige Durchbiegung:
0,10 Zoll (2,5 mm)
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Abbildung 192: Reversier- und Schubforderer mit drei (3) oder
mehr Lagern mit gleichem Abstand; maximal zulassige Durchbie-
gung: 0,22 Zoll (5,6 mm)

H 1,5 in und 40 mm Vierkant, Edelstahl

1 1,5 in Vierkant, Aluminium

J 1,0in und 25,4 mm Vierkant, Baustahl
K 1,0 in und 25,4 mm Vierkant, Edelstahl
L 1,0 in Vierkant, Aluminium
M 5/8 in Vierkant, Baustahl

N 5/8 in Vierkant, Edelstahl
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CHEMISCHE BESTANDIGKEIT

Die folgenden Daten zur chemischen Besténdigkeit beruhen auf Angaben von Polymerherstellern und praktischen
Erfahrungen von Intralox. Die Daten gelten nur flr die Testbedingungen unter denen sie gemessen wurden, und
dienen nur als Empfehlung, nicht als Garantie. Die Daten beziehen sich ausschlieBlich auf die Bestandigkeit gegeniber
Chemikalien, die angegebenen Temperaturen sind im Allgemeinen chemische Anwendungstemperaturen. Andere
Konstruktionsanforderungen und Sicherheitsaspekte wurden nicht beriicksichtigt. Werkstoffe und Produkte sollten
exakt unter den geplanten Einsatzbedingungen getestet werden, um deren Eignung flr eine bestimmte Anwendung
festzustellen.

Daten fir Chemikalien ohne Konzentrationsangaben gelten fur den unverdlinnten Zustand. Wird eine
Konzentrationsangabe gemacht, so handelt es sich um wéssrige Losungen. Wo zutreffend, ist der aktive Wirkstoff in
Klammern angegeben. Im Allgemeinen nimmt die chemische Bestandigkeit eines Materials ab, wenn die Temperatur
der chemischen Anwendung, die chemische Konzentration und die Expositionszeit steigen. Weitere Informationen zu
Chemikalien und Werkstoffen erhalten Sie beim Intralox-Kundenservice.

Thermoplastische Elastomere (TPE) sind eine sich standig vergréBernde Klasse von Polymeren, die eine einzigartige
Kombination aus Kunststoff- und Elastomereigenschaften bieten. Das herausragendste dieser Merkmale ist die
Fahigkeit, auf ein Substrat spritzgegossen zu werden, um ein Leistungskriterium zu erzielen. Die Tatsache, dass

eine (elastomere) Gummikomponente vorhanden ist, bedeutet, dass bei der Anwendung berticksichtigt werden muss,
welchen verschiedenen Chemikalien die Komponente ausgesetzt ist. Quellen fir Chemikalien sind das Férdergut, die
zur Reinigung und Wartung von Geraten und Bandern verwendeten Materialien sowie alle weiteren moglichen Quellen in
dem Bereich. Intralox empfiehlt die Durchfiihrung entsprechender Tests und Beratungen mit unserem Expertenteam, um
die Eignung fir die Verwendung flr eine bestimmte Anwendung zu ermitteln. Im Allgemeinen sind TPEs mit schwachen
Sauren, Laugen und Alkoholen kompatibel. Der Kontakt mit starken S&uren stellt ein Problem dar. Aufgrund einer
Gummikomponente quellen sie unter Einfluss von Olen und Fetten im Laufe der Zeit auf. Bei organischen Lésungsmitteln
und verschiedenen Kohlenwasserstoffen sind ebenfalls Probleme zu erwarten. Im Allgemeinen flihren Brennstoffe
jeglicher Art im Laufe der Zeit zu Problemen. Bei der Handhabung von Lebensmitteln muss sichergestellt werden, dass
die Inhaltsstoffe der Lebensmittel berlicksichtigt werden. Es muss in diesem Zusammenhang auBerdem stets bedacht
werden, dass sich die Reaktion zwischen Chemikalie und TPE mit zunehmender Temperatur, chemischer Konzentration
und Belichtungsdauer beschleunigt.

Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest
70°F [140°F | 70°F |140°F| 70°F [ 140°F | 70°F |140°F| 70°F | 140°F | 70 °F |140°F | 70°F | 140°F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)
Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = bestindig, NR = nicht bestdndig, LR = begrenzt bestiandig, — = keine Informationen vorhanden
Essigsdure — 5 % R R R R R - R R R - LR - LR NR R - R -
Essigsaure — 10 % R R R R R - - - R - LR NR - - R - - -
Essigséure — 50 % R R R R NR NR - - NR NR NR NR - - - - - -
Aceton R R R R R R LR LR R R R - R R NR NR NR NR
Alkohol, alle Arten R R R R - - - - - - R R R R R R NR -
Alaun, alle Arten R R R R - - - - - - LR - - - - - - -
Mandel6l R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Aluminium Alum R R R R - - - - - - - - - - - - - -
G\(Ieunminiumverbindun- R R R R _ _ _ _ _ _ R R R R R R R _
Aluminiumchlorid R R R R LR NR - - LR NR R - - - R - R R
Aluminiumfluorid R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Aluminiumhydroxid R R R R R R - - R R R - - - R - R -
Aluminiumnitrat R R - - LR NR - - LR NR LR LR - - R - R -
Aluminiumphosphat R R R R - - - - - - LR LR - - - - - -
Aluminiumsulfat R R R R LR NR - - LR NR LR LR R R R - R -
Ammoniak R R R R R R - - R R LR LR R R NR R -
ﬁl’ﬂ]’;‘é’;‘i“m"erbi”' R | R|R|R|-|-|-]-]®rR|-|®w|R|R|R|R|R|WK| -
Ammoniumacetat R - R R R - - - R - - - R R - - R -
Ammoniumcarbonat R R R R R R - - R R - - R R - - R -
Ammoniumchlorid R R R R R LR R R R LR R LR R R R - R -
Ammoniumfluorid R R R R - - - - - - - - - - - - - -
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Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestéandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest
70°F [140°F | 70°F (140°F| 70°F [ 140°F | 70°F |140°F| 70°F | 140°F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)
Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR = nicht bestindig, LR = begrenzt besténdig, — = keine Informationen vorhanden
Ammoniumhydroxid R R - - R R R LR R R - - - - LR NR LR -
Ammoniumnitrat R R R R R LR - - R LR R LR R R R - R -
Ammoniumphosphat R R R R R - - - R - R LR R R - - - -
Ammoniumsalze - - R - R - - - R - R LR - - - - - -
Ammoniumsulfat R R R R R LR R - R LR R LR R R R - R -
Amylacetat NR NR R R - - - R - R NR NR NR R NR NR NR
Amylchlorid NR NR LR NR - - - - - - - - - - - - NR NR
Anilin R LR R - LR NR NR - LR LR - - - LR - NR NR
Frostschutzmittel R R R R - - R R - - - - R R R R - -
Konigswasser LR NR NR NR LR - - - LR - NR NR NR NR NR NR NR NR
Apfelsaft R R - - - - - - - - - - R R - - - -
Arsensdure R R R R - - - - - - - - - - - - R -
Asphalt - - R LR - - - - - - - - R R - - - -
Bariumverbindungen R R R R - - - - - - R R R R R R - -
Bariumcarbonat R R R R - - - - - - - - - - - - R -
Bariumchlorid R R R R R - - - R - LR - - - R - - -
Bariumhydroxid R R R R - - R - - - - - - - - - R -
Bariumfettseife R LR - - - - - - - - - - - - - - - -
Bariumsulfat R R R R R - - - R - LR - - - R - - -
Batteriesaure R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Bier R R R R - - R R - - - - R R - - R -
Benzol LR NR LR NR R R - - R R R R R R R NR NR NR
Benzol-Sulfonséure R R R R - - - - - - - - - - - - NR NR
Benzoeséure R R R R LR - - - LR - LR LR - - R - NR NR
Benzylalkohol - - R R R - - - R - LR LR - - - - NR NR
Knochendl R R R R - - - - - - - - R R - - - -
Borax R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Borséure R R R R LR - - - LR - LR - R R R - R -
Bremsfliissigkeit R R R R R R R R R R R - R R R LR LR -
Salzsdure R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Geséttigte Sole R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Salzwasser R - - - - - - - - - - - - - - - - -
Bromséure NR NR NR NR - - - - - - - - - - - - - -
Eg‘;';‘bg'rﬁgﬁggke” MR | M| N MW - | - | - | - - -|MW|[NM|N|MW|MW|[|NB|]-]-
Bromwasser NR NR R - LR - - - LR - NR NR NR NR NR NR - -
Butter R R R R R - - - R - LR - R - - -
Butylacetat NR NR R LR - - R R - - R - R R R R NR NR
Butylacrylat NR NR R LR - - - - - - R - - - LR LR - -
Butylenglykol - - R R R LR - - R LR R - - - R R - -
Buttersdure R R R LR - - - - - - LR - - - R - NR NR
gg:]ciumverbindun— R R R R _ _ _ _ _ _ R _ _ _ R R R _
Kalziumkarbonat R R R R R - - - - - - - - - - R -
Calciumchlorid R R R R R - R LR R - R LR R LR R - R -
Calciumhydroxid R R R R R - R - - R - - - R - NR NR
Calciumhypochlorit R R R R NR - - - NR - NR NR - - LR - R -
Calciumnitrat R R R R R - - - R - - - R R - - R -
Calciumphosphat R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Calcium-Fettseife R LR - - - - - - - - - - - - - - - -
Calciumsulfat R R R R R - - - R - - - - - - - R -
Calgonit — 0,3 % R R - - R R - - R R - - - - - - R -
Kohlendioxid R R R R R R - - R R - - - - R R R -
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4 REFERENZTABELLEN

Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestéandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest
70°F [140°F | 70°F (140°F| 70°F [ 140°F | 70°F |140°F| 70°F | 140°F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)
Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR = nicht bestindig, LR = begrenzt besténdig, — = keine Informationen vorhanden
Kohlenstoffdisulfid LR NR LR NR R - - - R - R NR R - R - NR NR
Kohlenstoffietrachlo- |\ g | na | WA | WA | R | LR | R R R | R | R R R R R | R | R | -
Rizinusdl R R R R R - - - R - - - - - - - R -
CellosolveTM R R R R - - - - - - - - - - - - NR NR
Shloressigsaure 0~ |\ g | R | R | R | MW | M | - | - | W | M | N | N | N | N [ N | N | N | W
Chlorgas NR NR - - NR NR - - NR NR NR NR NR NR NR NR LR -
Chlor, Fliissigkeit NR NR R R NR NR - - NR NR NR NR NR NR NR NR NR NR
Chlorwasser ~04% \ g | R | R | R | M [ W | - | - | W | W | - | W | W | W[ - |- W[ -
Chlorbenzol NR NR LR NR R R - - R R R R LR LR NR NR NR NR
Chloroform NR NR NR NR LR NR NR NR LR NR NR NR NR NR NR NR NR NR
Chlorosulfonsdure NR NR NR NR NR NR - - NR NR NR NR NR NR NR NR NR NR
Chromsaure — 10 % R R LR LR NR NR - - NR NR NR NR NR - LR - NR NR
Zitronensaure R R R - - - - - - - R R - R R R -
Hronensaure - R | wR|R|R|®|W|]-]-|®R|W|[]®R|]-|R]|-|R|KR|R]| -
Zitrusséfte R R R R R - - - R - - - - - R - - -
Clorox® R R - - - - - - - - - NR NR NR - - NR -
Kokosdl R R R R - - - - - - - - R - - R -
Kaffee R R R R - - - - - - - - R - - - -
Kupferverbindungen R R R R - - - - - - LR - LR - R R R -
Kupferchlorid R R R R R - R - R - LR - - - R - R -
Kupferfluorid R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Kupfernitrat R R R R R - - - R - LR - - - R - R -
Kupfersalze R R R R R - - - R - LR - - - R - R -
Kupfersulfat R R R R R R - - R R LR - R - R - R -
Maisoél R R R LR - - - - - - - - R - R - - -
Baumwollsamendl R R R R - - - - - - - - - - R - R -
Kresol R R R LR - - - - - - NR NR NR NR - - NR NR
Rohdl - - R LR R - - - R - - - - - R NR - -
Cyclohexan R NR R R R - - - R - R - R - R - R -
Cyclohexanol R LR R R - - - R - R - - - R - - -
Cyclohexanon R NR R LR R - - - R - R - - - R - K -
Reinigungsmittel R R R R R R - R R - - - - R R - -
Dextrin R R R R - - - R - - - - - - - - -
Dibutylphthalat R LR R LR - - - - - - R R - - R LR NR NR
Dieselkraftstoff R LR R LR R R - - R R R R R R LR NR R -
Diethylether R NR LR LR R R - - R R R - R - R - NR NR
Diethylamin R R R R - - - - - - R - - - - - R -
Diethylen R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Gluconsdure — 30 % R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Diisooctylphthalat R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Dimethylphthalat R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Dimethylamin R R - - - - - - - - R - - - - - - -
Dioctylphthalat R LR - - - - - - - - R - - - - - - -
Ethylacetat R LR R LR R NR R LR R NR R - - - LR LR NR NR
Ethylalkohol (Ethanol) | R R R R R R R LR R R R - R - - - LR LR
Ether LR LR LR LR - - - - - - - - - - - - - -
Ethylamin R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Ethylchlorid NR NR - - - - - - - - - - - - - - - -
Ethylenglycol R R R R R LR R LR R LR R LR - - R - LR -
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4 REFERENZTABELLEN

Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest

70°F | 140°F| 70°F (140°F | 70°F | 140°F | 70 °F (140°F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) [ (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)

Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR = nicht bestindig, LR = begrenzt besténdig, — = keine Informationen vorhanden
Eisenverbindungen R R R R - - - - - N TR - - - N BT
Eisenchlorid R R R R R R - TR - T wrR| - w][ - - - R -
Eisenhaltiges Chlorid R R R R R R - - - - - - - - - - R -
Eisennitrat R R R R - - - - - - - - - - - - R -
Eisenhaltiges Nitrat R R - - - - - - - - - - - - - - - -
fE;?en— oder Eisensul- | p R R R _ _ R R _ _ _ _ _ _ _ _ R _
Diingemittel R R R R - - - - - - - - - - R - - -
Formaldehyd—30% | R R R R R R Z _ R R R Z R | R | R N YR
melsensaure - R - R R|wR|w|Ww| -] ®R|WR|W|W|®R|W|R/|LL|NMNWM]/ MW
gmelsensaure - R | W | R R I M| W] - | - | W|[W|W|[W| -] -] ®|W|W]|MW
Freon R | LR | R R R R _ Z R R R Z Z Z R R _ _
Heizol R | LR| R | LR | R Z _ Z R _ R _ R R R Z R _
Furfural N Y R R Z Z Z R Z R _ Z Z R _ Z Z
Benzin R | R | R | LR | R R R R R R R Z R R R | IR | IR | -
Glucose R R R R - - - R - - - R R - - R -
Glycerin R R R R R - - R R R | R | R R R | IR | R -
Glycerol R R - - R LR - - R LR - - R R - - - -
N-Heptan R|N| R | R | R - R | IR | R - R - R R R R R -
Hexan R | M| R | LR | R R R R R R R - R R R R R -
Bromwasserstoffsas\ g | R | R | R | B | - | = | = | B | - | W |W| - | - [®|-|W|[MW
Salzsaure R R R R | R | WR | R R | NR | NR | NR| NR| NR| NR | R | (R | NR | -
Salzsaure — 2 % - - R R | LR | R | R R | LR | NN | NN | NR| NR | NR | R - R -
Salzsaure — 10 % R R R R | NR| NR| LR | NR| N\ | NN | NR | NR | NR | NR | R - - -
Salzsaure — 38 % R | IR | R R | NN | NR| NR| NR| NN | NR | NR | NR | NR | NR | - - - -
Borfluorwasserstof \ R | R | R | R | MW | W | - | -~ | W | MW | MW | M | W | W [ LR | N | N | MW
Borfluorwasserstoff- | g R R R I M| W[ - | - | W|[MW|MNW|[W| -] - | w|MN|MWm]|MW
saure — 35 %

Borfluorwasserstof | R | R | R | R | MW | W | - | -~ | W | W | W | W | - | - [ W |NW/|MW/MW
‘é"i‘/ossersmﬁper""‘d - R R R R R R R | LR | R R | N | N | R R R | LR | R -
‘é‘ﬁ‘i/fem"ﬁpe“’x‘d IR | wR|®w| MW |MW|MNWN|W®R|]WR|MW|W|W|[W|]WR|W|R|W®R|W®R]| -
‘é‘ﬁ‘i/fersmﬁpe“”“d "l R | wR|®| M| M| N[ - - | W | N | N| N[ NN - ~ | w | W
Schwefelwasserstoff R R R R LR - - - LR - LR - R R R - R -
Wasserstoffsaure NR NR - - - - - - - - - - - - - - NR -
lgepal R R - - - - - - - - - - - - R - - -
Jod R R R R | R | R | - [ M | N\ | N\ | N | - - - - R -
Isobutylalkohol R R R R - - - - - - - - - - - — "W [ W
Isopropanol R R R R R R R R R R R R R R R - R -
Isooktan NR | NR | R Z _ Z _ Z Z _ R R R R Z “Twm [ -
Turbinentreibstoff LR NR - - R R - - R R - - - - R - R -
Kerosin R | MR | R | LR | R R _ _ R R _ Z Z Z R R R _
Milchsaure—10% | - - R R R | IR | R R R | lR| R | \R| R R R N T
Milchsaure — 80 % R R R R R | R | - Z R | NR | NR | NR | NR | NR | - ~Tw [ -
Laktose R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Lanolin R LR R R - - - - - - - - R R - - - -
Schweinefett - - R R - - - - - - - - - - - - R -
Laurinsdure R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Bleiacetat R R R R - - - - - - R - - - R - R -
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4 REFERENZTABELLEN

Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest
70°F (140°F| 70°F |140°F | 70°F | 140°F | 70 °F | 140°F | 70 °F |140°F | 70 °F (140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)
Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR = nicht besténdig, LR = begrenzt bestdndig, — = keine Informationen vorhanden
Zitronendl LR NR R R - - - - - - - - R - - - R -
Ligroin LR NR - - - - - - - - - - - - - - - -
Schwefelkalk R - - - - - - - - - - - - - - - - -
Leinsamendl R R R R R R - - R R R - R R - - R .
Schmierdl R LR R LR R - - - - R LR R R R R R -
zlluanggneesiumverbin— R R R R _ _ _ _ _ _ R _ R _ _ _ NR _
Magnesiumcarbonat R R R R - - - - - - - - - - - - R -
Magnesiumchlorid R R R R R - LR - R - R - R - R - R -
Magnesiumhydroxid R R R R R - - - R - LR - - - - - R -
Magnesiumnitrat R R R R R - - - R - R - - - R - R -
Magnesiumsulfat R R R R R - - - R - R - - - R - R -
Apfelsdure R LR R R NR NR - - NR NR - - NR NR R - R -
Ahornsirup R - - - - - - - - - - - - - - - - -
Mangansulfat R L R R - R - - - R R - - R - - -
Margarine R R R - - - - - - - - R - - - -
Feschsafteoder | | g | f | [ | o o - - oo oo o= -] -
doﬂsgléﬁ"berverbi”' R R R R _ _ _ _ - - _ - - _ - _ NR -
Quecksilberchlorid R R R R - - - - - - NR NR R - - - R -
Quecksilber R R R R R - - - R - R - R R R - R -
Methylalkohol R R R R R R LR LR R R LR - R R NR NR LR -
Methyl-Cellosolve R - - - - - - - - - - - - - - - - -
Methylchlorid NR NR LR - R - - - R - R - - - - - - -
Methyl-Ethyl-Keton R R R NR LR LR LR LR LR LR R - NR NR LR -
Methylisobutylketon R R R NR - - - - - - - - R R - - NR NR
Dichlormethan LR NR LR LR NR NR NR NR NR NR LR - NR NR NR NR NR NR
Methylschwefelsaure R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Milch R R R R R - - - R - LR - R R R - R -
Mineraldl R LR R LR R R - - R R - - R R R R R -
Leichtbenzin R R R - - - - - - - - - - - - - R -
Melasse R R R R - - - - - - - - - - R - R -
Motorendl R NR R LR R R R R R R R - R R LR R -
Naphtha R LR R LR R - - - R - R - R R - R -
Nickelverbindungen R R R R - - - - - - LR - LR - - - - -
Nickelchlorid R R R R R - - - R - R - - - R - R -
Nickelnitrat R R R R - - - - - - R - R R - R -
Nickelsulfat R R R R R - - - R - R - R R - R -
Salpetersaure - R | R | R | R | N[N |N/|N/|N/|N/ N/ |NMI/ NI/ NM/ |R/|LW|[NRI/|HNM
Salpetersaure R | R | R | R [N | N | N/ |N|N/|N/|NM]/ NI/ [N/ NMI/ NI/ NMBI[NMB,/ -
Salpetersaure NR | NR | LR | NA | NR [ NR | NR | NR | NR | NR | NR | NR [ NR | NR | NR | NR | NR | MR
Sapetersaure ~fau- |\ g | NR | NR | NR | MR [ MR | - | - | N | N | NA | NR | NA | NR [ NR | NR | NR | -
Nitrobenzol R LR NR LR LR - - - LR - LR NR LR LR R - NR NR
Salpetrige Sdure LR LR - - - - - - - - - - - - - - - -
Nussol R - R R - - - - - - - - - - - - - -
Muskatnussél NR NR R R - - - - - - - - - - - - - -
Distickstoffoxid R - - - - - - - - - - - - - - - R -
Olséure R L R LR R - - - R - R R NR R R R -
Olivendl R R R R - - - - - - - - R R - - - -
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4 REFERENZTABELLEN

Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest
70°F (140°F| 70°F |140°F | 70°F | 140°F | 70 °F | 140°F | 70 °F |140°F | 70 °F (140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) [ (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)
Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR = nicht bestindig, LR = begrenzt besténdig, — = keine Informationen vorhanden
Orangendl R - - - - - - - - - - - R R - - - -
Oxalsdure — 10 % R R R R NR NR - - NR NR LR NR R LR R R - -
Oxalsdure — 50 % R R R R NR NR - - NR NR - - - - R - - -
ggr‘]‘:r’fst&l(ra[tﬂf’ck) R R R R R - - - R - R R R R R - R -
0zon LR NR LR NR NR NR - - NR NR NR NR R - LR NR R -
Palmkerndl R - R . - - - . - - - - R R - - - .
Palmitinsaure R R R R - - - - - - R - - - R R R -
Erdnussol R LR R R - - - - - - - - R R - - - -
Pfefferminzol R NR R R - - - - - - - - - - - - -
Perchlorsaure R | R | R |R|M|[NM]|-|-|Wm|[Mm|-]|-[Mm|[MwW|-|-[nNm]|HMm
Perchlorethylen NR NR NR NR - - - - - - LR NR LR NR - - - -
Peressigséure R R - - NR NR R R NR NR NR NR LR NR - - R -
Phthalsdure — 50 % R R R - - - - - - - - - - - - - -
Phenol R R R NR NR - - NR NR NR NR NR NR NR NR NR -
Phenol -5 % R R R LR NR NR - - NR NR LR NR NR NR NR NR NR NR
Phosphorsdure ~ R R R R | N | NR| R R [N | N | N | N|N/|N|NI|NI|NBI[AMR
Phasphorsaure - R | R | R | R |N|[N]| R | R |N|N/|N/|NI/ NI N/ N/ NI/[NR/[NMm
Phasphorsaure - R | R | R | R |NM|[NM]| - |- | N|N/|N/|N/[NI/ N/ |NM/|NI/[NRI/[NM
gg%ﬁfh‘m”re - R R R | IR | M| W[ - - | " | N | M| N NN N|N]N]| MW
Eﬂﬁg’e%raph'sc“e Wi g | R |w|w|[R|-|-|-|Rr|-|-|-]8"r]rR|R|R]|=R]|-
Ananassaft R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Metallisierldsungen R R - - - - - - - - - - - - - - NR NR
Kaliumverbindungen R R R R - - - - - - R - - - R R NR -
Kaliumcarbonat R R R R R - - - R - - - R R - - R -
Kaliumchlorat R R R R - - - - - - - - R LR - - - -
Kaliumchlorid R R R R R R - - R R R R R R R LR R -
Kaliumhydroxid R R R R LR - R - LR - LR - R R R R R -
Kaliumjod R - R R - - - - - - - - R R - - R -
‘lfggiimj"did B% R R R R - - - _ - - _ - - - - - NR -
Kallumpermanganat | - g R R R R - - - R - | W | M| N | M| R || NMI]|MW
Kaliumsulfat R R R R R R - - R R - - R R - - R -
Silikon R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Silikondl R R R R R R - - R R R R R R R R R -
Silbercyanid R R - - - - - - - - - - - - - - - -
Silbernitrat R R R R - - - - - - R - - - - - R -
Natriumacetat R R R R R R - - R R - - R R - - R -
Natriumbicarbonat R R R R R R - - R R - - R R R LR R -
Natriumbisulfat R R R R R - - - R - - - R - R - R -
Natriumbisulfit R R R R NR NR NR - NR NR - - R LR R LR - -
Natriumborat R - R R R - - - R - - - R R - - R -
Natriumbromid R R R R - - - - - - LR - - - - - - -
Natriumcarbonat R R R R R R - - R R R - R R R LR R -
Natriumchlorat R R R R R R - - R R R - R LR - - R -
Natriumchlorid R R R R - - R - - - R - R LR R - R -
Natriumcyanid R R R R R - - - R - R - - - - - NR NR
Natriumfluorid R R R R - - - - - - - - - - - - R .
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4 REFERENZTABELLEN

Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen
Schwer ent-
Hitzebestandi- flammbarer
Polypropylen Polyethylen Azetal PK EC-Azetal ges Nylon Nylon SELM Werkstoff StoBfest
70°F (140°F| 70°F |140°F | 70°F | 140°F | 70 °F | 140°F | 70 °F |140°F | 70 °F (140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F | 70 °F | 140 °F
(21 °C) | (60 °C) [ (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C) | (21 °C) | (60 °C)
Chemischer Name Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR = nicht bestindig, LR = begrenzt besténdig, — = keine Informationen vorhanden
Nawlumhydrodd =1 g | R | R | R | R | R | R [ M| R | R |[W|[MW|R|[R|R|-|R]|-
Natrlumhydroxid ~ R R R R | w | - |w|w|®w| -] M| Nm]| R R - - | w| -
patriumhypochiorit= g | R | R | - | W | W || - | W | W | R |MW|R|MW/[W/[|MW|[|R/ -
Norypoehlot=| g | LR | LR | NR | NR [ NR | - | - | NR | NR | NR| N | - | N |WB|MW|- |-
Natriumnitrat R R R R R R - - R R - R R - R -
Natriumphosphat R - R R R - - - - - - R R - - - -
Zinnchlorid R R R R - - - - - - - - - - - - LR -
Zinnchlorid R R R R - - - - - - - - R R - - R -
Stéirke R R R R - - - - - - - - R R - - - -
Starkesirup R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Stearinsdure R - R LR R - - - R - R - R NR R - R -
Succinséure R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Saccharose R R R - - - - - - - - - - - - - -
Zucker R R R - - - - - - - - R R - - - -
gglﬂzmmsaure - R NR _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Sulfatlaugen R - - - - - - - - - - - - - - - -
Schwefel R R R R R - - - R - R - R - - - - -
Schwefelchlorid R - - - - - - - - - - - - - - - NR NR
Schwefeldioxid R R R R NR - - - NR - R LR R R R - LR -
Schwefelsaure — 3 % R R R R LR - R R LR - NR NR NR NR R R R -
Schmefelsaure - R|R|R|R|NM/|NM]|] - |- | MW |MW|NM]|NM]|NM|[|W[|RI|-]|-]-
Schwefelsaure ~ R|Ww”|R|W|[NM|[NM]|]-|-|MW|MW|NMW|NM]|NWNB[W[|-|-]-]-
Schwefelsaure=rau-| g | NR | NR | NR | NR | NR | NR | NR | NR | MR | NR | NR | MR | NR | LR | IR | - | -
Schweflige Séure R LR R R - - - - - - LR - - - R - R -
Talg R R R R - - - R - - - - - R - - -
Gerbséure — 10 % R R R - - - - - - - - - - - - NR NR
Weinséure R R R R - - - R - R LR R LR R - R -
Tetrahydrofuran R LR NR NR LR - - - LR - R - R NR LR NR NR NR
Phenylmethan R NR LR NR R R R LR R R R R R R R R NR NR
Tomatensaft R R R R - - - - - - - - R R - - - -
Transformatorendl R NR R LR - - - - - - R - R R R R - -
Tributylphosphat R LR - - - - - - - - - - - - - - R -
Trichloracetséure R R R R NR NR - - NR NR NR NR - - NR NR NR NR
Trichlorethylen R NR - - NR NR NR NR NR NR - - - - - - - -
Tricresylphosphat R LR - - - - - - - - - - - - - - - -
Trinatriumphosphat R R R R - - - - - - - - - - - - R -
Terpentindl R NR LR NR R - - - R - R - R LR R - - -
Harnstoff R R R R - - - R - R - R R R - R -
Lack R - R - - - - - - - - - - - - - -
Vaseline R R LR LR R - R R R - R - R R R - - -
Pflanzendl - - R LR R - - - R - - - - - R R - -
Essig R R R R R - - - R - - - R LR - - R -
Wein R R R - R - R R R - - - R R R - - -
Xylol NR NR LR NR R R - - R R R R R LR NR NR NR
Zinkverbindungen R R R R - - - - - - LR - LR - R R LR -
Zinkcarbonat R R R R - - - - - - - - - - - - - -
Zinkchlorid R R R R R - R R R - NR NR R R R - R -
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Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen

PK
70 °F

(21 °C)
Chemischer Name

Codes fiir Werkstoffeignung: R = besténdig, NR

aBegrenzte Widerstandsfahigkeit aufgrund von Verfirbung.
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4 REFERENZTABELLEN

Bandmaterialien fiir Spezialanwendungen

140 °F
(60 °C)

= nicht besténdig, LR = begrenzt g, — = keine Information
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INDEX

A

Abmessungen des Fordererrahmens: 479
Abmessungen des Forderrahmens: 479
Abmessungsveranderungen: 510
Abrasionsfestes System: 475

Abrasive Anwendungen: 512

Abriebfestes (AR) Nylon: 14
Abwaértsforderer: 513, 513

Adapter fiir Rundwellen: 464

Adapter, Rundbohrung: 464

Analyse fiir Radius- und Spiral-Bander: 10
Anforderungen an den Fordererantrieb: 495
Angepasster Bandzug (ABP): 26
Anti-Durchhang-Konfiguration mit Gleitleisten: 486

Antihaftmaterial aus nachweisbarem Polypropylen: 16

Antriebsabmessung A: 479
Antriebsabmessung B: 479
Antriebsabmessung C: 480
Antriebsabmessung D: 480
Antriebsabmessung E: 481

Antriebsart: 7,9

Antriebsleistung (HP): 28

Anwendungen mit hohen StoBbelastungen: 512
Arretierung der Zahnrader: 502

Arten von Gleitleisten: 482

Ausdehnung durch Wasseraufnahme: 475
Ausdehnung und Schrumpfung: 21, 510
Auslegung des Antriebssystems: 495
Auslegung des Fordererrahmens: 478
Auswahl der Wellen: 498, 498

Auswahl der Zahnrader: 501

Azetal: 13,14,17,19, 23

Azetal, durch Rontgenstrahlung nachweisbar: 19
Azetal, nachweisbar: 14

Azetal-Zahnrader: 424

Azetal, hochfest, elektrisch leitfahig (HSEC): 17

B
Band-Anzieher: 453, 453
Band-Spannvorrichtungen: 453
Bandausdehnung: 487
Bandaustausch-Lineal: 454
Bandauswahl-Verfahren: 9
Banddehnung: 488
Banddurchhang: 488, 489
Bénder mit strukturierter Oberflache: 504
Bandfestigkeit: 10
Bandgeschwindigkeit: 511
Bandkonstruktion: 6
Bandlangenmanagement: 487
Bandmaterial-Eigenschaften: 20
Bandmaterialien fiir allgemeine Anwendungen: 13
Bandmaterialkonformitat: 22
Bandschrumpfung: 487
Bandteilung: 9
BandverschleiB: 504
Bandwerkstoff-Dehnung: 10
Bandwerkstoffe: 14
Bandzug (BP): 26
Becher, Auslegung des Forderers fiir: 504
Behélteriibergaben: 506
Betriebstemperatur: 21

Bordkanten, Auslegung des Forderers fiir: 504

C
ChemBlox: 14
Chemische Besténdigkeit: 529
Clean in Place (CIP): 472

D

Drehmomentbelastung der Antriebswelle: 500

Dreiteilige perforierte schaufel- und becherformige Mitnehmer: 115
Durch Réntgenstrahlung nachweisbares Azetal: 19

Dynamische Auswirkungen bei Hochgeschwindigkeitsbetrieb: 10
Dynamische Messerkanten-Rollen: 186, 351

E

Easy Release PLUS: 15

Edelstahl: 25

Edelstahl-Halteringe: 456, 457
Edelstahlverstarkte UHMW-PE-Gleitprofile: 468
Effizienzverluste: 502

Eingreifen der Zahnrader: 489

Einhaltung, Vorschriften: 22

Einlaufzeit: 488

Enduralox Polypropylen: 16

Enge Ubergabestellen: 507

Erforderliche Motorleistung: 502
EU-konformer Bandwerkstoff: 22

Extrem verschleiBfestes Polyurethan: 25
EZ Clean-in-Place-System (CIP): 472

EZ Mount-Schaber mit flexibler Spitze: 476

F
FDA-konformes Material: 22

Festigkeit der Antriebswelle: 27

Fingeriibergabeplatten: 215, 505, 505
Fingeriibergabeplatten aus zwei Werkstoffen: 70, 293
Flachgleitleisten mit Nut und Feder: 466

Gleitleisten, flach mit Nut und Feder: 466

Flat Top Basis-Mitnehmer (gerade): 67, 202, 242

Flat Top Basis-Mitnehmer gerade: 162

Flat Top-Mitnehmer (nicht haftend): 111, 316

Flat Top-Mitnehmer (Streamline-Gummi): 164

Flat Top-Unterlegkeile: 310, 324

Flush Grid Nub Top Basis-Mitnehmer (doppelt nicht haftend): 163
Flush Grid Nub Top-Mitnehmer (nicht haftend): 202

Flush Grid-Mitnehmer (doppelt nicht haftend): 67

Flush Grid-Mitnehmer (nicht haftend): 112

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline): 249

Flush Grid-Mitnehmer (Streamline/nicht haftend): 66, 163
Fliissigkeitskupplungen: 502

Fordererkomponenten: 477

Formel fiir angepassten Bandzug (ABP): 26

Formel fiir Antriebsleistung (HP): 28

Formel fir Bandzug (BP): 26

Formel fiir die erforderliche Motorleistung: 502

Formel fiir genutzte zuldssige Bandfestigkeit (ABSU): 27
Formel fir Gesamtwellenbelastung: 27

Formel fiir (ibertragenes Drehmoment: 27

Formel fiir Warmeausdehnung und -schrumpfung: 21
Formel fir Wellendurchbiegung: 27

Formel fiir zuldssige Bandfestigkeit (ABS): 26
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G

Genutzte zuléssige Bandfestigkeit (ABSU): 27
Gerade Mitnehmer: 46, 67, 111, 124, 162, 164, 202, 242, 249, 274, 279,

342
Gerade parallele Gleitleisten: 484
Gerade/nicht haftende Mitnehmer: 37, 66, 67, 163
Geringer Feuchtigkeitsgehalt, abriebfest (LMAR): 17
Gerippte Mitnehmer: 47
Gesamtwellenlast: 27
Geteilte Zahnréader aus extrem verschleiBfestem Polyurethan: 273
Geteilte Zahnréder aus FDA-Nylon: 248
Geteilte Zahnréader aus Metall: 36, 292
Geteilte Zahnréader aus Nylon: 350
Geteiltes Zahnrad aus Nylatron: 132
Gewichtsrolle: 492
Gewindestiicke: 68, 215, 310, 324
Glasfaserverstérktes Nylon: 24
Gleitleisten: 12, 466, 466, 469
Gleitleisten mit V-Muster: 483
Gleitleistenkonfiguration: 483
Gleitprofile, edelstahlverstérkt UHMW-PE: 468

H
Haltering-Auswahl: 456
Halteringe: 456, 456, 456, 457, 457, 458
Halteringe fiir Rundwellen: 458
Halteringe, selbstausrichtend: 457
Heavy Duty Kantenmitnehmer: 113
Heavy-Duty Edge: 90, 137, 305
Hinweise zur Bandauswahl: 25
Hitzebestandiges (HR) Nylon: 16, 24
Hoch hitzebestandiges (HHR) Nylon: 16
Hochfestes, elektrisch leitféhiges Azetal (HSEC): 17

I
Intralox Band-Anzieher-Satz: 453
Intralox-Scharnierstabwerkzeug: 453

K

Kippen des Forderguts: 486, 509

Klemmringe: 458

Konfiguration der Obertrum-Gleitleisten: 483
Konstruktion von Forderern mit Endantrieb: 496
Konstruktion von Forderern mit Mittelantrieb: 496
Konstruktion von Kurvenférderern: 515
Konstruktion von Spiralforderern: 519
Konstruktionsanforderungen: 8
Konstruktionsrichtlinien fiir Forderer: 477
Kontakt mit Chemikalien: 512

Kriterien fiir die Auswahl gerader Bénder: 10
Kunststoffhalteringe: 456, 457

L
Lage des Antriebs: 496
Léngsdehnung: 488
Leistungsbedarf: 28, 502

M

MaBe fiir Halteringnut und Abschrégung: 456
Materialauswahl: 9

Materialien, Band: 13

Maximaler Zahnradabstand: 27

Mechanische Effizienzverluste: 502

Mesh Nub Top Base-Mitnehmer (nicht haftend): 262
Messerkanten: 80, 84, 186, 351, 507
Messerkanten-Rollen: 507

Messerkanten-Rollen, dynamisch: 186, 351

Messerkanten-Ubergabeeinheiten: 80, 81, 85, 85

Minimum Hinge Flat Top Basis-Mitnehmer (doppelt, nicht haftend): 267

Mitnehmer, gerade: 46, 67, 111, 124, 162, 164, 202, 242, 249, 274, 279,
342

Mitnehmer, gerade/nicht haftend: 37, 66, 67, 163

Mitnehmer, Auslegung des Forderers fiir: 504

Mitnehmerwerkstoff: 465

Mittelzahnrad-Versatz: 460

N
90-Grad-Behdlteriibergaben: 506
Nachweisbares Azetal: 14, 19
Nachweishares MX: 14
Nachweisbares Nylon: 15
Nylon, nachweisbar: 15
Polypropylen, nachweisbar A22: 15
Nachweisbares Polypropylen A22: 15
Nicht haftende, stoBfeste Open Hinge-Mitnehmer: 112
Niederhaltefiihrungen: 377
Niederhaltegleitleisten: 517
Niederhaltestege: 68, 165, 214
Nub Top Basis-Mitnehmer (doppelt nicht haftend): 111
Nylon: 17,24
Nylon, abriebfest (AR): 14
Nylon, hitzebesténdig (HR): 16, 24
Nylon, hoch hitzebesténdig (HHR): 16
Nylonzahnréder: 324, 350

0
Obertrum mit Gleitleisten: 482
Obertrum mit Vollplatte: 487
Obertrum-Gleitleisten: 482
Obertrumarten: 481
Obertrume, Gleitleiste: 482
Obertrume, Vollplatte: 487
Obertrumwerkstoffe: 482
Offene Flush Grid-Mitnehmer mit biindiger Kante (nicht haftend): 163
ONEPIECE Live Transfer-Bander: 507
Open Hinge Flat Top Basis-Mitnehmer, (nicht haftend): 261
Open Hinge-Mitnehmer (gerade/nicht haftend): 67

P

Parabelfiihrungsschienen: 506

PK: 18

Polyethylen: 13, 25

Polygoneffekt: 11, 509

Polypropylen: 13, 24

Polypropylen, Antihaftmaterial nachweisbar: 16
Polypropylen Enduralox: 16
Polypropylen-Verbundwerkstoff: 18, 24
Polyurethan: 24

Polyurethan, extrem verschleiBfest: 25
Polyurethan-Verbundwerkstoff: 25

Position des arretierten Zahnrads: 459, 460
Produkt-Akkumulation: 504
Produktmitnahme: 503

PVDF: 18

Radiusband-Gleitleisten: 469
Reibungsfaktoren: 20

Reibungskoeffizient: 12

Rohrrollen: 503

Riickbiegungsrollen mit Lagerbelastung: 497
Riickspannung: 489
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$100 Flush Grid: 33

S100 Raised Rib: 34

$200 Flush Grid: 42

$200 Open Grid: 41

$200 Open Hinge: 43

$400 Angled Roller mit 0°-Winkel: 57

S400 Angled Roller mit 30°-Winkel: 58

S400 Angled Roller mit 90°-Winkel: 59

$400 Angled Roller mit 90°-Winkel und 0,78-in-Durchmesser: 60
S400 Ball Belt: 61

S400 Flat Top: 52

S400 Flush Grid: 49

S400 Non Skid: 53

S400 Open Hinge: 51

S400 Raised Rib: 50

S400 Transverse Roller Top: 55

S400 Transverse Roller Top mit einem Durchmesser von 0,85 Zoll: 56
§560 Flat Top: 77

$560 Flush Grid: 78

S570 Flat Top: 83

$800 Cone Top: 102

S800 Flat Top: 87

$800 Flush Grid: 96

S800 Flush Grid Nub Top: 100

S800 Mesh Top: 96

$800 Mini Rib: 98

S800 Nub Top: 99

S800 Open Hinge Cone Top: 103

5800 Open Hinge Flat Top mit Heavy-Duty Bandkante: 89
$800 Open Hinge Flat Top Mold to Width mit Heavy-Duty Edge: 90
S800 Perforated 11/32 Zoll Rundloch mit Heavy Duty Bandkante: 95
S800 Perforated Flat Top: 93

§800 Perforated Flat Top Rundloch: 94

$800 Raised Rib: 105

S800 Roller Top: 106

$800 Rounded Friction Top: 107

S800 SeamFree Open Hinge Cone Top: 104
S800 SeamFree Open Hinge Flat Top: 91

$800 SeamFree Open Hinge Nub Top: 101

S800 Tough Flat Top: 92

5850 SeamFree Minimum Hinge Cone Top: 122
§850 SeamFree Minimum Hinge Flat Top: 121
$888 Large Slot Stainless Steel Link: 129

$888 Medium Slot: 127

$888 Medium Slot Stainless Steel Link: 128
$888 Round Hole Enhanced: 130

S900 Diamond Friction Top: 149

$900 Flat Friction Top: 152

S900 Flat Top: 144

$900 Flush Grid: 136

$900 Flush Grid mit Heavy-Duty Edge: 137
S900 Flush Grid mit integrierten Rollen: 153
S900 Flush Grid Nub Top: 155

$900 Mesh Top: 148

$900 Mold to Width 29 mm Square Friction Top: 151
$900 Mold to Width Flat Top: 145

$900 Mold to Width Flat Top mit Bohrungen: 156
$900 Mold to Width Flush Grid: 139

$900 Mold to Width Raised Rib: 143

S900 Nub Top: 154

$900 ONEPIECE Live Transfer Flat Top: 146
S900 ONEPIECE Live Transfer Flush Grid: 140
$900 Open Flush Grid: 138

$900 Open Grid: 135

S900 Perforated Flat Top: 147

S900 Raised Rib: 141

$900 Raised Rib mit Heavy-Duty Edge: 142

S900 Square Friction Top: 150

S1000 Flat Friction Top: 180

$1000 Flat Friction Top 85 mm: 176

$1000 Flat Top: 171

$1000 Flat Top 85 mm: 178

$1000 Flat Top ONEPIECE Live Transfer 6,3 Zoll: 179

$1000 High Density Insert Roller: 174

$1000 High Density Insert Roller 85 mm: 175

$1000 Insert Roller: 172

$1000 Mold to Width Flat Friction Top: 182

S$1000 Mold to Width Flat Top: 181

$1000 Mold to Width Flat Top with Tabs: 177

$1000 Mold To Width Insert Roller: 173

S$1000 Non Skid Raised Rib: 183

§1100 Cone Top: 197

S$1100 Embedded Diamond Top: 196

$1100 Flat Top: 190

$1100 Flush Grid: 189

$1100 Flush Grid Friction Top: 192

$1100 Flush Grid Friction Top No Indent: 193

$1100 Flush Grid Mold to Width, 38 mm und 46 mm breit: 198

$1100 Flush Grid Nub Top: 195

S$1100 ONEPIECE Live Transfer Flush Grid: 194

$1100 Perforated Flat Top: 191

$1200 Flat Top: 208

§1200 Flush Grid: 207

$1200 Non Skid: 210

$1200 Non Skid Raised Rib: 211

$1200 Raised Rib: 209

§1400 3,25-Zoll-Mold to Width Flat Friction Top with Tabs: 229

$1400 6 in (152 mm) Flat Top Mold to Width mit selbstrdumender Kante:
224

§$1400 Embedded Diamond Top: 235

$1400 Flat Friction Top: 227

$1400 Flat Top: 221

$1400 Flat Top Antihaft-PLUS: 236

$1400 Flat Top nachweisbares Antihaft-Polypropylen: 237

$1400 Flush Grid: 226

$1400 Mold to Width Flat Top: 222

$1400 Mold to Width Oval Friction Top: 232

$1400 Mold To Width Square Friction Top: 230

$1400 Non Skid: 234

S$1400 ONEPIECE 9,3 Zoll Live Transfer Flat Top: 225

S1400 ONEPIECE Live Transfer Flat Top: 223

$1400 Oval Friction Top: 231

$1400 ProTrax mit Stegen: 238

S$1400 Roller Top: 233

$1400 Square Friction Top: 228

$1500 Flush Grid: 245

$1500 Flush Grid with Contained Edge: 246

$1600 Flat Top mit Heavy-Duty Edge: 253

$1600 Mesh Nub Top: 257

S$1600 Mesh Top: 256

$1600 Mini Rib: 255

$1600 Mold to Width Open Hinge Flat Top: 252

S$1600 Nub Top: 254

$1600 Open Hinge Flat Top: 251

$1600 Raised Open Grid: 258

S$1650 SeamFree Minimum Hinge Flat Top: 265

§$1700 Flush Grid: 269

$1700 Flush Grid Nub Top: 270

S$1700 Transverse Roller Top: 271

§1750 Flush Grid: 277

$1800 Flat Top: 283

$1800 Mini Rib mit Heavy-Duty Edge: 286
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S$1800 Flat Top mit Heavy-Duty Edge: 284

§1800 Mesh Top: 285

$1900 Raised Rib: 291

$2100 ZERO TANGENT Radius Flat Top: 329

§2200 Flush Grid High Deck with Edge Bearing: 337

$2200 Radius Flush Grid: 333

$2200 Radius Flush Grid 2.6 mit integrierten Rollen: 338

$2200 Radius Flush Grid High Deck: 334

$2200 Radius Friction Top: 335

$2200 Radius with Edge Bearing: 336

§2300 Flush Grid Messerkanten-Rolle Dual Turning: 347

$2300 Flush Grid Messerkanten-Rolle Dual Turning mit gelagerter
Bandkante: 348

§2300 Flush Grid Messerkanten-Rollen Tight Turning: 345

$2300 Flush Grid Messerkanten-Rollen Tight Turning mit gelagerter
Bandkante: 346

§2300 Flush Grid Mold to Width Messerkanten-Rolle Dual Turning: 348

$2400 0,4 in High Radius Friction Top mit Heavy-Duty Edge: 369

S2400 Flush Grid Friction Top 2.2 mit Load-Sharing Kante: 367

§2400 Flush Grid High Deck mit Load-Sharing Kante: 364

$2400 Flush Grid High Deck with Edge Bearing: 362

$2400 Mold to Width Radius Flush Grid 2.2: 357

$2400 Radius Flush Grid (2.2): 356

$2400 Radius Flush Grid (2.4) mit Insert Rollers: 365

$2400 Radius Flush Grid (2.8) mit Insert Rollers: 366

§2400 Radius Flush Grid High Deck mit Heavy Duty Bandkante: 363

$2400 Radius Flush Grid mit Heavy-Duty Edge: 359

$2400 Radius Flush Grid mit Load-Sharing Kante: 360

$2400 Radius Friction Top mit Heavy-Duty Edge: 369

$2400 Radius Friction Top Mold to Width mit Load-Sharing Kante: 368

$2400 Radius Raised Rib: 371

§2400 Radius with Edge Bearing: 358

$2400 Tight Turning Radius: 355

52400 Radius Flush Grid Mold To Width mit Load-Sharing Kante: 361

$2600 Dual Turning 2.0: 410

$2600 Spiral 1.0: 405

§2600 Spiral 1.1: 406

$2600 Spiral 1.6, 2.0: 407

$2600 Spiral 2.2, 2.5 und 3.2: 408

$2600 Spiral Rounded Friction Top: 409

§2700 Dual Turning 2.0: 420

§2700 Side Drive: 421

$2700 Side Drive V2: 421

§2700 Spiral 1.6: 417

§2700 Spiral 2.2: 418

§2700 Spiral 2.7: 419

§2700 Spiral Rounded Friction Top: 422

$2800 Spiral DirectDrive: 432

$2800 Spiral GTech 1.6: 429

§2800 Spiral GTech 2.2 und 3.2: 431

$2800 Spiral GTech Rounded Friction Top: 430

$2900 Curved Top: 443

§2900 DirectDrive SSL: 438

$2900 Spiral 1.6: 439

$2900 Spiral 1.6 SSL: 440

$2900 Spiral 2.2: 441

$2900 Spiral 2.2 SSL: 442

$2900 Spiral DirectDrive: 437

§2950 DirectDrive-Stapler: 449

$3000 Knuckle Chain: 381

S3000 Mesh Top: 382

S4009 Flat Top: 388

S4009 Flush Grid: 387

S4014 Flat Top: 389

$4030 ProTrax Sideflexing Flat Top mit Stegen (7,5 Zoll): 390

S4031 ProTrax Sideflexing Flat Top mit Stegen (7,5 Zoll): 391

S4032 ProTrax Sideflexing Flat Top mit Stegen (7,5 Zoll): 392

S4033 ProTrax Sideflexing Flat Top (7,5 Zoll): 393

$4090 Sideflexing Flat Top: 394

S4091 Sideflexing Flat Top: 395

$4092 Sideflexing Flat Top: 396

$4092 Sideflexing Square Friction Top: 397

S4400 Transverse Roller Top: 297

S4500 Embedded Diamond Top: 308

$4500 Flat Top: 304

$4500 Flush Grid: 303

$4500 Non Skid: 306

$4500 Non Skid Raised Rib: 307

$9000 Flush Grid: 313

$10000 Flat Top: 319

$10000 Mold To Width Flat Top: 320

$10000 Non Skid Perforated: 322

$10000 Non Skid Raised Rib: 321

$400 Roller Top: 54

S800 Open Hinge Flat Top: 88

S900 3 Zoll Mold to Width Perforated Flat Top mit 4-7/32 Zoll-Bohrungen:
157

Sanft anlaufende Motoren: 502

Scharnierstab-Materialauswahl: 10

Scharnierstébe: 6

Scharnierstabwerkzeug: 453

Schrége EZ Clean-Zahnrader: 267

Schraubspannvorrichtungen: 493

Schubvorrichtungen: 471

Schwer entflammbares thermoplastisches Polyester (FR-TPES): 16

Seitliche Unterlegkeile: 324

Selbstklebestreifen aus UHMW-PE: 469

Selbstléschend, geringer Feuchtigkeitsgehalt (SELM): 19

Selbstrdumende Fingeriibergabeplatten: 71, 218, 242, 294

Service-Faktoren (SF): 26, 523

Slip-Stick-Effekt: 511

Spalt zur Ubergabeplatte: 504

Spannvorrichtungen: 487, 492, 492, 493

Spezielle Gleitprofile: 469

Spezifisches Gewicht: 20

Spiral DirectDrive: 519

Spiral DirectDrive-Stapler: 519

Spiral Friction Drive: 519

Spiral Side Drive: 519

Spritzguss-Zahnréader: 84, 184, 248

Spurteiler: 413, 426, 434, 445

Standard-Halteringe: 456, 457

Statische Aufladung: 12

Steigforderer: 513, 513

StoBfest: 16

StoBfeste Mitnehmer: 113, 289

StoBfeste Mitnehmer, Open Hinge: 113

Stiitzrad: 132

Stiitzrader: 66, 412, 425, 433, 444, 450

Support fiir Zubehdr und Strukturbander: 494

T

3-teilige gerade Mitnehmer: 279

Nach 3A Dairy fiir Molkereiprodukte getestete Werkstoffe: 23
Temperatureinfliisse auf Fingerlibergabeplatten: 505
Temperaturfaktoren: 21, 523

Temperaturschwankungen: 488

Thermoplastisch: 16

Ubergaben: 504

Ubergabeplatten: 472

Uberlappende Bordkanten: 413, 425, 433, 444
Ubertragenes Drehmoment: 27
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UFVR: 19

UHMW-PE-Zahnréder: 383

Umlenkende: 503

Umlenkschnecken: 465, 503

Universelle Bordkanten: 433, 444

Untertrum mit Gleitbahn: 491

Untertrum mit vollwertigem Banddurchhang: 490
Untertrum und Spannvorrichtungen: 487
Untertrum-Konstruktion fiir Mitnehmer, Becher und Bordkanten: 504
Untertrum-Konstruktionen: 489

Untertrumringe: 462

UV-bestandig: 19

Vakuumforderer: 515

Verldngerte Stege: 384
Verldngerte Stifte: 383

VerschleiB der Bandoberflache: 10
VerschleiBarm Plus: 17
Verwindung der Welle: 500
Vierkantwelle: 454

w

Warmeausdehnung und -schrumpfung: 21, 485, 488, 510
Warmeausdehnungskoeffizienten: 21
Welle, maximal zuldssiges Drehmoment: 12
Wellen: 11

Wellenbruch: 500

Wellendurchbiegung: 27, 499, 500
Wellenfestigkeit: 12

Wellentoleranzen: 454

Werkstoff, EU-konform: 22

Werkstoff, FDA-konform: 22
Werkstoffkonformitat: 23
Werkstofftauglichkeit: 529

Werkzeug — Bandstiitze: 453

Winkel- und Aufsteckgleitprofile: 467

4
Zahnrad-Distanzstiicke: 463
Zahnradabstand: 27
Zahnradbezeichnung (plural): 36, 340, 341, 372, 433, 444, 450
Zahnréder aus extrem verschleiBfestem Polyurethan: 273, 278
Zahnréder aus glasfaserverstarktem Nylon: 310
ZahnradgréBe: 500, 509
Zahnradkollisionen: 484
Zahnradwerkstoffe fiir Spezialanwendungen: 23
Zahnradwerkstoffe fur Standardanwendungen: 23
Zubehdr fiir die Niederhalterolle: 514
Zuléssige Bandfestigkeit (ABS): 26
Zwischenlager: 500
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