PLANUNGSGRUNDLAGEN
FORDERGUT

Férdergut

Dieses Kapitel soll bei der Planung férdertechnischer Anlagen und
bei der Auswahl passender Produkte unterstitzen.

Grundlage fir die Planung sind die Eigenschaften des Férderguts,
die Anforderungen an die Férderanlage und die
Umgebungsbedingungen.

Lénge und Breite des Férderguts

Die Lénge und die Breite des Férderguts beeinflussen mehrere
Faktoren:

Geradeauslauf: Je gréfier das Verhélinis von Lange zu Breite
ist, desto stabiler ist der Geradeauslauf. Bei kleinem Léngen-
Breiten-Verhéltnis mUssen gegebenenfalls zusatzliche Maf3nahmen
zur Stabilisierung des Geradeauslaufs ergriffen werden.

Referenzléinge: Die Referenzléinge entspricht im Normalfall der
Férdergutbreite +50 mm bzw. bei groBem Férdergut wie Paletten
+100 mm. In Kurven empfiehlt Interroll den Einsatz von konischen
Férderrollen und RollerDrive, deren Lénge gesondert berechnet
werden muss (siehe Seite 197).

Rollenteilung: Um das Férdergut stérungsfrei zu férdern, muss
die Rollenteilung so gewdhlt werden, dass das Férdergut jederzeit
von mindestens drei Férderrollen getragen wird.

Fléchenpressung: Die verschiedenen Interroll Férderrollen und
RollerDrive kénnen unterschiedlich stark belastet werden. Die
statische Traglast kann dem jeweiligen Kapitel entnommen
werden. Die Werte basieren auf der Annahme, dass ein
Férdergut auf der kompletten nutzbaren Rohrlénge aufliegt und
nicht nur auf einem Teil. Hat ein Férdergut mit weniger als ca.
50 % der nutzbaren Rohrldnge Kontakt, so lassen Sie die
Applikation bitte zuvor von Interroll prifen.

Sehr lange Férdergiter liegen meist nicht auf allen Férderrollen
und RollerDrive auf, die sich unter ihnen befinden. Befinden sich
beispielsweise zwanzig Férderrollen unterhalb eines Férderguts,
das Férdergut hat jedoch nur zu finfzehn Kontakt, so muss die
Traglastféhigkeit einer Rolle gréfer sein als ein Finfzehntel des
Férdergutgewichts. Bei sehr langen Férdergitern sollte die
Toleranz der Befestigungshdhe fir Férderrollen und RollerDrive
méglichst klein gehalten werden, damit méglichst viele tragen
kdnnen.

Héhe des Forderguts

Je gréfler die Hohe eines Férderguts im Verhéltnis zu seiner
Bodenflache ist, desto kippgeféhrdeter ist es beim Fordern.
Folgendes muss beachtet werden:

Rollenteilung weitestgehend minimieren, um ein ruhiges Férdern
mit gréBtméglicher Kontaktflache zu gewdhrleisten.

186

- Starkes Beschleunigen und Bremsen vermeiden. Mglichst
MultiControl zur Steuerung der EC5000 nutzen. Mit diesen
Steuerungen kann die Beschleunigung und Verzégerung der
RollerDrive gezielt angepasst werden.

- Bei Gefdllerollenbahnen den Schwerpunkt des Férderguts
ermitteln und auf Kippgefahr prifen.

Gewicht und Gewichtsverteilung des Férderguts

Das Gewicht des Férderguts muss sich auf so viele Férderrollen
verteilen, dass die maximale Traglast der einzelnen Férderrolle
und RollerDrive nicht Uberschritten wird. Das kann bedeuten, dass
sich mehr als drei Férderrollen unter einem Férdergut befinden
missen.

Grundséatzlich sollte das Gewicht eines Férderguts méglichst
gleichmafig verteilt sein. Je ungleichméBiger die
Gewichtsverteilung ist, desto schwieriger ist ein zuverldssiges
Férdern.

Ist das Gewicht in Form von Ware z. B. nur am Anfang eines
Ladungstrégers positioniert, so ist es sehr wahrscheinlich, dass die
Rollen am Ende des Ladungstragers nur noch geringes Gewicht
tragen. Im unginstigsten Fall kénnten so die Rollen am Anfang
des Ladungstragers iberlastet werden.

Die Traglast nimmt mit gréf3erem Rohrdurchmesser zu. Fir
schwere Férdergiter sollten daher RollerDrive mit einem
Durchmesser von 60 mm genutzt werden. Die Traglast wird durch
Rollen mit verschraubter Achse erhéht. Die Achsen versteifen
zusétzlich den Férderer und wirken als Traverse.

Auch Antriebselemente, wie Rundriemen oder Zahnriemen,
missen unter Beriicksichtigung des Férdergutgewichts ausgewdhlt
werden. Fir die Férderung von Behdéltern und Kartons empfiehlt
Interroll PolyVee-Riemen. Deren Lebensdauver und
Drehmomentibertragung liegt deutlich héher gegeniber
Rundriemen.

Material des Forderguts

Das Material, insbesondere seine Bodenbeschaffenheit, beeinflusst
den Roll- und Anlaufwiderstand.

Harte Materialien, wie z. B. Kunststoffbehdlter, weisen geringere
Roll- und Anlaufwiderstande auf als weiche Materialien, wie z. B.
Kartons. Dies hat direkten Einfluss auf die bendtigte
Antriebsleistung und muss in deren Kalkulation eingehen. Je
weicher die Unterseite des Férderguts ist, desto groBer ist bei
gleichem Gewicht die bendtigte Antriebsleistung im Vergleich zu
einer harten Unterseite. Grundsétzlich gilt, je weicher das
Férdergut ist, desto kleiner muss die Rollenteilung gewahlt
werden.
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Die folgende Grafik beschreibt fir verschiedene Férdergut-
Materialien welches Rohrmaterial bzw. welcher Rohr-Zusatz die
beste Friktion bietet. Es gilt, je dunkler die Farbe, desto hher die
Friktion.

Stahl/Kunstoff glatt

Holz/Kunstoff profiliert

Férdergut-Material

Karton

Rohr ohne PVC-Schlauch  PU-Schlauch  Gummierung

Zusatz*

Rohr- bzw. Rohrzusatz-Material

* Gilt fur verzinkte und Niro-Stahl-Rohre, sowie PVC-Rohre

Parallel zur Férderrichtung laufende Rippen, Sicken, Leisten oder
Rillen in B&den von Férdergitern sind hinsichtlich der
Férderbarkeit unproblematisch. Je nach Ausprégung steigt die
notwendige Antriebsleistung. Querrippen kénnen das Férdern
unginstig beeinflussen. Unter Umsténden muss die Rollenteilung
empirisch ermittelt werden.

Bei der Prisfung, ob eine Rolle geniigend Traglast fir eine
Applikation aufweist, ist es wichtig, dass die Beschaffenheit des
Férderguts beriicksichtigt wird. Férdergiter mit unebenem Boden
liegen meist nicht auf allen Rollen auf, die sich unter ihnen
befinden. Bei Paletten muss darauf geachtet werden, dass oft
lediglich die Rollen unterhalb der Palettenklétze tragen. Das
folgende Schema zeigt, welche Kufenlastverteilung sich bei einer
homogen belasteten Europalette ergibt.

\
13% @ 13%

Abb.: Unterstitzung von 2 Kufen
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Abb.: Unterstitzung von 3 Kufen

Anforderungen an den Férderer

Die folgenden grundlegenden Parameter bestimmen entscheidend
die Ausprégung des Férderers:

- Maximaler Durchsatz pro Zeiteinheit
- Geometrie des Férderguts

- Gewicht und Material des Férderguts
- Steuerungstechnische Anforderungen
- Umweltbedingungen

Im Folgenden wird auf den Punkt der Umweltbedingungen
eingegangen.

Statische Aufladung

Durch das Férdern auf Rollen entsteht grundsétzlich
elekirostatische Aufladung, die unter anderem von den
Materialeigenschaften des Férderguts und dem Rohrmaterial
abhangig ist.

Um elekirostatische Aufladung nicht auftreten zu lassen bzw.
umgehend und funkenfrei abzufihren, bietet Interroll fir Rollen
mit Stahlrohr antistatische Varianten. RollerDrive sind
grundsétzlich antistatisch ausgefihrt. Schlduche, Gummierung und
graue konische Elemente sind nicht antistatisch ausgefihrt. For
Kurven empfiehlt Interroll daher den Einsatz von schwarzen
konischen Elementen.

Antistatische Férderrollen und RollerDrive bedingen die
ordnungsgeméBe Herstellung und Uberprifung der leitenden
Verbindung zwischen Achse und Seitenprofil und der Erdung des
Seitenprofils vom Anlagenhersteller.

Gerduschniveau

Gerdusche entstehen durch verschiedene Komponenten eines
Férderers und das Férdergut selbst.
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Jeder Antrieb verursacht Gerdusche. Die RollerDrive ist mit
Entkopplungselementen ausgefihrt, die das Geréusch des
Getriebes reduzieren. Meistens liegt das Geré&uschniveau der
RollerDrive unter 50 dBA. Immer mehr staudrucklose
Férdersysteme werden von pneumatischen Lésungen mit einem
zentral angeordneten Antrieb auf eine RollerDrive-L&sung
umgebaut. Das wesentlich geringere Gerduschniveau ist hierbei
ausschlaggebend.

Bei den Gerduschen von Antriebselementen gilt: Ein Kettenantrieb
verursacht mehr Geré&usch als ein Riemenantrieb. Bei hohen
Beschleunigungen und Verzégerungen kann es bei
durchrutschenden Rundriemen zu Quietschgerduschen kommen.
Interroll empfiehlt die Beschleunigung und Verzégerung der
RollerDrive zu reduzieren oder PolyVee-Riemen einzusetzen. Das
Risiko von Quietschgerduschen ist hierbei stark minimiert.

Sehr leise Rollen, RollerDrive und Antriebselemente nitzen wenig,
wenn das Férdergut auf dem Férderer Geréusche verursacht.
Dem kénnen verschiedene Mafinahmen entgegenwirken. Dabei
sollte Folgendes beachtet werden:

Eine kleine Rollenteilung verursacht grundsatzlich weniger
Gerdusche als eine grofie Rollenteilung.
Hshentoleranzen bei Ubergéngen von Férderern und bei der
Befestigung von Rollen/RollerDrive méglichst klein halten.

- Versehen der Rollen/RollerDrive mit geréuschdémpfenden
Materialien, z. B. mit einem PVC- oder PU-Schlauch
Einsatz einer Gerduschdémmung im Rolleninneren fir Rollen mit
einem Durchmesser von 50 mm.

Feuchtigkeit

Feuchtigkeit kann auf verschiedene Weise durch folgende
Ursachen auftreten:

Feuchte Férdergiter, z. B. im Regen gelagerte Getrénkekisten
Feuchte Umgebung, z. B. Spilkiichen

Feucht werdende Anwendungen, z. B. durch Reinigung oder
ausgel&ste Sprinkleranlagen

Ist mit Feuchtigkeit in einer Anlage zu rechnen, sollten alle
Komponenten auf entsprechende Bestandigkeit Gberprift werden.

Interroll bietet eine Reihe von Produkten, die fir Anwendungen
mit Feuchtigkeit, Wasserbeaufschlagung oder Strahlwasser
geeignet sind:

Rohrmaterial: Rollen oder RollerDrive kénnen aus nicht
rostendem Material, wie z. B. Edelstahl, hergestellt werden.
AuBBerdem kénnen Materialien mit verschiedenen
Veredelungsprozessen, wie z. B. Verzinken geschiitzt werden.

Achsmaterial: Achsen fir Férderrollen kdnnen aus nicht
rostendem Material, wie z. B. Edelstahl, hergestellt werden.
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Antriebe: Die RollerDrive hat grundsétzlich bereits mit der
Schutzart IP54 einen hohen Schutzgrad. Ist in der Applikation mit
Strahlwasser zu rechnen, empfiehlt Interroll die Ausfihrung mit
Schutzart IP66.

Lager: Alle Rollen mit Prézisionskugellager sind gut gegen Nésse
und Schmutz geschiitzt. Bei Anlagen mit stéindiger Feuchtigkeit
oder Nasse bietet Interroll Ausfihrungen mit Edelstahl-Kugellager
an.

Anwendungen im Tiefkiihlbereich

Vor allem im Lebensmittelbereich finden sich Anwendungen mit
einer Umgebungstemperatur von ca. —30 °C. Im sogenannten
Tiefkihlbereich missen viele Punkte beriicksichtigt werden:

- Verdndertes Losbrechmoment von Férderrollen und Antrieben.
Erhohte Viskositéat von Fetten beispielsweise in Kugellagern
oder Getrieben.

Evil. gefrorene und damit weniger flexible Komponenten, wie
Antriebselemente.

Funktionssicherheit sémtlicher Komponenten durch
unterschiedliches Zusammenziehen verschiedener Materialien.

Die Interroll Lésungen

Materialien: Fir verschiedene Produkte bietet Interroll extra
tiefkihltaugliche Varianten an. Die konischen Elemente fir
Forderrollen und RollerDrive sind schlagfest hergestellt.
Herkémmliche verwendete Materialen sind oft sprode und kénnen
brechen. Die Rollenbéden der Serie 1700 sind for
Tiefkihlapplikationen hochschlagzéh ausgefihrt.

Antriebselemente: Vor Verwendung eines Antriebelements sollte
dessen Tiefkihltauglichkeit geprift werden. AuBBerdem sollte
sichergestellt werden, dass die Reibung bei Minustemperaturen
ausreichend ist und die Antriebselemente nicht festfrieren kénnen,
da festgefrorene Antriebselemente ungeplante
Drehmomentanforderungen an den Antrieb stellen kénnen. Die
von Interroll angebotenen PolyVee-Riemen sind tiefkishltauglich

(siehe Seite 184).

Lager: Die verwendeten Prazisionskugellager funktionieren auch
unter Tiefkihlbedingungen. Der Anlauf der Rolle ist hierbei jedoch
héher als bei einer Umgebungstemperatur von 20 °C. Entweder
werden RollerDrive auf diesen héheren Anlauf ausgelegt oder es
werden gedlte Kugellager verwendet. Die geélten Lager laufen
bei Minustemperaturen wesentlich leichtgéngiger.

Zur Funktionssicherheit wird ein PolyVee-Antriebskopf nicht nur in
das Stahlrohr eingepresst, sondern auch gebérdelt.

Bei Tiefkihlbedingungen schrumpfen Materialien wie Stahl und

Technopolymere unterschiedlich. Auch sehr niedrige
Luftfeuchtigkeit kann Einfluss auf die Dimensionsstabilitét haben.
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Zusatzliche Sicherheit bringt ein Metallstern. Dieser per
Laserschnitt hergestellte Stern wird in den Antriebskopf
eingerastet und furcht sich in das Rohr. Durch diese innovative
Lésung im Inneren werden Stérkanten an der Auflenkontur der
Rolle bzw. der RollerDrive vermieden. Wir empfehlen diese
formschlissige Verbindung fir alle Tiefkihlapplikationen und
Anwendungen mit einer Luftfeuchtigkeit < 10 %. In der
RollerDrive ist der Formschluss Gber den Metallstern grundsatzlich
vorhanden und bei Rollen der Serie 3500 und 3500KXO optional
einsetzbar.

Antriebskonzepte

Bei Antrieben unterscheidet Interroll zwischen Antriebselementen
(wie Rundriemen, PolyVee-Riemen, Ketten etc.) und dem
eigentlichen Antrieb. In der Férdertechnik werden verschiedene
Antriebe eingesetzt, wie Trommelmotoren, Getriebemotoren,
Motorrollen etc. Weiterhin wird auch die potentielle Energie von
Férdergitern, z. B. auf Gefdllebahnen, verwendet.

Gefdélleforderer

Ein Gefélleférderer unterscheidet sich deutlich von den anderen
Konzepten. Er ist nicht horizontal ausgerichtet, sondern immer
geneigt aufgebaut. Es gibt angetriebene und nicht angetriebene
Gefélleférderer. Angetriebene Gefélleférderer kénnen
Férdergiter bergauf oder bergab férdern. Solche Férderer
kénnen mit RollerDrive angetrieben werden. Wird die RollerDrive
und damit der Férderer gestoppt, verweilen die Férdergiter und
rutschen nicht nach unten. Die EC5000 hélt mit gewissem
Drehmoment |hre Position, was das runterrutschen vermeidet. Die
verschiedenen Getriebe und Leistungen bieten unterschiedliche
Haltedrehmomente. Sichergestellt werden muss, dass Férdergiter
nicht Gber stehende Rollen rutschen, ggf. muss die Reibung z. B.
durch Einsatz von PVC- oder PU-Schlauch auf Rollen, RollerDrive
und Stop Roller erhdht werden. Nicht angetriebene
Gefélleférderer nutzen die potentielle Energie von Férdergitern.
Das bedeutet, dass eine andere Technik das Férdergut zuvor auf
eine entsprechende rdumliche Héhe bewegen muss.

Das Férdergut rollt durch die potentielle Energie ohne
zusétzlichen Antrieb bis an das Ende des Férderers bzw. bis zum
vorherigen Férdergut. Die Geschwindigkeit und das
Wiederanlaufvermégen von Férdergitern wird massiv beeinflusst

durch:

Die Neigung des Férderers
Die bereits vorhandene Geschwindigkeit eines Férderguts beim
Aufbringen auf den Gefélleférderer
Die Leichtgéngigkeit der Rollen
Die Lénge des Forderers
Die Beschaffenheit der Unterseite eines Férderguts
Das Férdergutgewicht
- Andere Eigenschaften
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Zum einen muss das Férdergut das Ende des Férderers erreichen.
Es darf nicht stoppen, weil es ein zu geringes Gewicht hat, um in
Ruhe befindliche Rollen zu bewegen. Sind auf einem
Gefdlleforderer bereits viele Férdergiter vorhanden und ein
weiteres Férdergut stoppt dadurch im letzten Teil des Férderers,
so muss sichergestellt sein, dass nach Abférdern der ersten
Foérdergiter auch das Letzte wieder anléuft und das Ende des
Gefallefsrderers erreicht.

Zum anderen darf die Geschwindigkeit der Férdergiter nicht zu
hoch sein bzw. werden. Es besteht das Risiko, dass ein Férdergut
auf ein anderes aufgestautes Férdergut oder auf den
Endanschlag am Ende des Férderers stéf3t. Dadurch entsteht
Verletzungsgefahr fir Mitarbeiter, die das Férdergut eventuell
per Hand entnehmen wollen, sowie die Gefahr der Beschadigung
des Férderguts.

Die passenden Eigenschaften eines Geféllefdrderers zu finden
wird zur Herausforderung, wenn unterschiedliche Giter zu
férdern sind. Ublicherweise unterscheiden sich die Férdergiiter
auf einem Gefdlleférderer in mindestens einer der folgenden
Eigenschaften: Gewicht, Gréfie, Material und
Bodenbeschaffenheit. Auch ein Mix aus unterschiedlichen
Férdergitern lasst sich hinsichtlich Personal-, Férdergut- und
Prozesssicherheit mit einem Gefdlleférderer férdern. Interroll
bietet hierfur unterschiedliche Produkten an. Die Rollen der Serie
1100 sind fir den Einsatz in Gefélleférderern konzipiert.

Der Magnetic Speed Controller MSC 50 erlaubt den
Wiederanlauf von Férdergitern ab 0,5 kg und bremst in
Abhéangigkeit der Eigenschaften des Férderers zuverléssig
Férdergiter bis zu 35 kg ab. Sind Férdergiter leichter als 0,5 kg
oder schwerer als 35 kg, ist es auch méglich, die RollerDrive Serie
EC5000 einzusetzen.

Durch die angetriebene RollerDrive kann jedes noch so leichte
Férdergut bewegt bzw. wieder bewegt werden. Beim Abbremsen
von schweren Férdergitern darf die von der RollerDrive
zurickgegebene Energie nicht zu hoch sein. Wird eine oder
werden mehrere RollerDrive innerhalb eines Gefélleférderers
eingesetzt, bringt das ebenfalls den Vorteil der
Staudruckreduzierung. Wird eine RollerDrive, die eventuell mit
weiteren Rollen Uber Antriebselemente verbunden ist, gestoppt,
halten die Férdergiter an. Somit lasst sich der Druck auf bereits
auf dem Férderer vorhandene Férdergiter bzw. auf den
Anschlag am Ende des Férderers reduzieren. Auf langen
Gefdlleférderern kann es ratsam sein, mehrere RollerDrive
einzusetzen, um den Staudruck weiter zu reduzieren. Ist das
Gefélle so hoch, dass Férdergiter Gber das Stahlrohr von
gestoppten RollerDrive, Rollen oder Stop Roller rutschen, kann die
Reibung durch einen PVC- oder PU-Schlauch auf dem Rohr erhéht
werden.

Grundséatzlich wird empfohlen, jedes Gefélleférdererdesign unter
Originalbedingungen zu testen.
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Werden in Gefélleférderern Antriebe eingesetzt, muss darauf
geachtet werden, dass diese im Stillstand die Férdergiter halten.
Dies ist jedoch nur méglich, wenn die Antriebe mit Spannung
versorgt sind. Fallt die Systemspannung aus, werden sich alle
Férdergiter bergab bewegen. Dies kann mit der fir diesen
Anwendungsfall konzipierten Stop Roller verhindert werden. Sie
wird ebenfalls an die Systemspannung angeschlossen und stoppt
die Férdergiter, sobald die Spannung wegfdllt. Es wird
empfohlen die Stop Roller, die RollerDrive und die eingesetzten
Rollen Uber PolyVee-Riemen zu verbinden. Aufgrund dynamischer
Bremsmomente, sollten 3- oder 4-rippige PolyVee-Riemen
eingesetzt werden.

Festantriebsforderer

Bewegt sich ein Férdergut im Einklang mit dem Antrieb, so
handelt es sich meist um einen fest oder stets angetriebenen
Férderer. Der Antriebskopf der verwendeten Rollen ist fest mit
dem Rohr verbunden. Werden die Festantriebsképfe gegen
Friktionsantriebskdpfe getauscht, entsteht ein Friktionsférderer. Es
sind viele verschiedene Arten von Festantriebsférderern méglich.
Sie unterscheiden sich meist durch das gewdhlte Antriebselement,
wie Ketten, PolyVee-Riemen, Rundriemen etc., und die genutzten
Antriebe.

Fir alle géngigen Festantriebsférderer bietet Interroll passende
Forderrollen an, mit der RollerDrive EC5000, dem Pallet Drive
und PolyVee-Riemen sogar Antriebe und Antriebselemente. Es
empfiehlt sich bei Einsatz einer RollerDrive als Antrieb, diese in
die Mitte der von ihr angetriebenen Férderrollen zu platzieren
(Informationen zum Pallet Drive finden Sie in separaten
Produktunterlagen). Sollen viele Rollen angetrieben werden,
haben PolyVee-Riemen Vorteile gegeniber Rundriemen. Bei
Verwendung von PolyVee-Riemen reduziert sich die
Rollenumdrehungsanzahl leicht mit steigendem Abstand zur
RollerDrive.

Friktionsforderer

Friktionsférderer werden meistens dafir verwendet, Férdergiter
zu férdern und aufzustauen. Die Besonderheit von
Friktionsférderern ist, dass bei eingeschaltetem Antrieb ein
Aufstauen von Férdergitern mit nur leichtem Staudruck erfolgen
kann. Die gleiche Situation auf einem Festantriebsférderer fihrt
dazu, dass die zuerst gestoppten Férdergiter von deren
Nachfolgern so viel Druck erhalten, dass fragile Kartonagen
beschadigt werden kénnen. Friktionsférderer eignen sich gut for
Pufferstrecken mit ungleicher Be- und Entladung.

Friktionsférderrollen sind mit vielen verschiedenen
Antriebselementen erhadiltlich, siehe Seite 194. Auch ein Férderer
mit K&nigswelle kann als Friktionsférderer genutzt werden. Das
Fihrungsréllchen der Serie 2600 erméglicht nicht nur die Filhrung
eines Rundriemens, sondern erlaubt auch, dass die Kénigswelle
dreht und das Réllchen dabei stehen bleibt. Dabei muss
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sichergestellt werden, dass der Rundriemen nicht rutscht, da
dadurch die Lebensdauer deutlich reduziert wiirde. Weitere
Informationen hierzu Seite 193.

Fior manche Anwendungen ist es nachteilig, wenn Férdergiter sich
berihren, auch wenn der Staudruck durch den Friktionsbetrieb
verringert wird. In diesem Fall ist eventuell ein staudrucklos
agierender Férderer besser geeignet — siehe néchstes Kapitel
(weitere Informationen zum Friktionsférderer finden Sie auf

Seite 194).

Staudrucklose Forderer

Das staudrucklose Férdern wird héufig mit ZPA (,Zero Pressure
Accumulation”) abgekiirzt. Ein ZPA-Férderer ist meist in Zonen
aufgeteilt. Die Zonenléange richtet sich nach der Lénge des
Férderguts bzw. langsten Férderguts. Jede Zone enthélt eine
Méglichkeit, Férdergut zu identifizieren, z. B. durch eine
Lichtschranke. Auflerdem ist jede Zone zu- und abschaltbar.
Angetrieben werden die Zonen auf unterschiedliche Weise,
folgend einige Beispiele.

Eine Méglichkeit besteht in einem zentralen Antrieb, héufig einem
Getriebemotor, der einen Flachriemen antreibt. Der Flachriemen
wird Uber eine schaltbare Einheit an die Rollen jeder Zone
gepresst oder an diesen vorbei gefihrt. Dabei werden die Rollen
im Fall des Vorbeifihrens héufig zuséatzlich gebremst. Denkbar ist,
dass der Flachriemen nur an wenige Rollen einer Zone gepresst
wird und die restlichen Rollen durch andere Antriebselemente mit
diesen verbunden sind. Oft handelt es sich bei der Schalteinheit
um Pneumatikventile. Diese verursachen héufig ein ungewinschtes
Geréauschniveau. Bei dieser ZPA-Lésung muss mit hohem Energie-
Einsatz gerechnet werden, da der leistungsstarke Getriebemotor
auch betrieben werden muss, wenn beispielsweise auf einer 40-
Zonen-Strecke nur ein Férdergut bewegt werden muss.

Eine andere Méglichkeit presst den Flachriemen immer an ein
Teilstiick einer Rolle in jeder Zone. Der restliche Teil der Rolle wird
Uber eine Kupplung zu- oder abgeschaltet. Die brigen Rollen
jeder Zone sind Uber andere Antriebselemente mit der
angetriebenen Rolle verbunden.

Ein weiteres Konzept besteht in der Verwendung dezentraler
Antriebe. Hierbei werden oft Motorrollen verwendet. In ein oder
mehreren Rollen einer Zone sind dabei Antriebe verbaut, die die
jeweiligen Rollen direkt antreiben. Ein Antriebselement, das den
ganzen Férderer verbindet, entfallt. Ubrige Rollen einer Zone
werden meist Gber PolyVee- oder Rundriemen mit der oder den
Motorrolle(n) verbunden. Durch gezieltes Ein- oder Ausschalten
der Motorrollen kénnen die Zonen aktiviert oder deaktiviert
werden.

Die Bauart mit zentralem Antrieb liegt je nach Lange des
Férderers meist unterhalb der Investitionskosten einer Lésung mit
Motorrollen. Durch das stédndige Drehen des Antriebs, auch in
Zeiten, wo eventuell nichts geférdert wird, liegen die
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Betriebskosten jedoch meistens deutlich héher. Bei den meisten
Lésungen mit Motorrollen amortisieren sich gegebenenfalls
hshere Investitionskosten nach kurzer Zeit.

Fir eine Ldsung mit Motorrollen spricht nicht nur der geringere
Energieverbrauch, sondern auch die kompakte Bauweise. Der
Motor ist in einer Rolle verbaut und muss nicht neben oder
unterhalb des Férderers zusatzlich platziert werden.

Motorrollen sind gegeniber Getriebemotoren wartungsfrei, sie
missen beispielsweise nicht gefettet werden und bieten meist ein
héheres Sicherheitslevel durch Schutzkleinspannung.

Ldsungen mit Motorrollen kénnen jedoch auch Nachteile
beinhalten. Bei Lésungen mit vielen Motorrollen pro Zone nimmt
die Verfigbarkeit deutlich ab — je mehr Motoren eingesetzt sind,
desto hoher die Wahrscheinlichkeit, dass eine Motorrolle ausfallt.

Interroll empfiehlt daher den Einsatz der RollerDrive EC5000.
Hier ist eine RollerDrive pro Zone in den meisten Fallen
ausreichend und es stehen flexible Steuerungskonzepte zur
Verfigung. Die Ansteuerungen bieten dazu noch viele andere
Méglichkeiten, wie Drehrichtungswechsel oder Start- und
Stopprampen, die herkémmliche ZPA-Férderer nicht bieten.

Antriebselemente

Bei Antrieben unterscheidet Interroll zwischen dem eigentlichen
Antrieb wie RollerDrive, Trommelmotor, Pallet Drive,
Getriebemotor etc. und den Antriebselementen. Als
Antriebselemente werden verschiedene Arten der
Drehmomentibertragung bezeichnet. In diesem Kapitel werden
nur die folgenden Antriebselemente betrachtet:

Zahnriemen
PolyVee-Riemen
Rundriemen

Ketten

Die Kette ist ein in der Férdertechnik bewdhrtes Mittel,
Férderrollen und Férderelemente anzutreiben. Sie zeichnet sich
durch Robustheit und Langlebigkeit aus und ist unempfindlich
gegeniber Verschmutzung und Umwelteinflissen. Mit einer Kette
lassen sich sehr grofBe Leistungen Gbertragen. Es wird empfohlen
den Kettenantrieb gegen unabsichtliches Berihren zu schitzen.

Ketten sind nicht wartungsfrei und im Betrieb relativ laut. Sie
missen regelméaBig geschmiert werden, um eine optimale
Lebensdauer zu erreichen. Das Gerdusch, das eine Kette als
Antriebselement verursacht, wird mit zunehmender
Geschwindigkeit hdher. Geschwindigkeiten héher als 0,5 m/s sind
daher nicht zu empfehlen.
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Zur Fohrung von Paletten werden oft Férderrollen mit
aufgeschweifiten Spurkrénzen eingesetzt. Das Fihren der Palette
Uber Spurkrénze erhsht den Leistungsbedarf und muss bei der
Auslegung des Antriebs und Antriebselements bericksichtigt
werden.

Die maximal von einem Antrieb anzutreibende Antriebslénge wird
durch die zul&ssige Belastung der Kette limitiert. Die folgenden
Faktoren bestimmen die maximale Antriebslange ,L":

Die zulassige Zugbelastung der Kette F,,y in N

Die Gewichtskraft des einzelnen zu transportierenden
Férderguts F;in N

Der Rollwiderstand u der Rollenbahn, iblicherweise wird ein
Wert von 0,1 gewdhlt

Die projektierte Férdergeschwindigkeit ,S” in m/s

Der Aufgabetakt ,t* der Fordergiter (in S), d. h. die Zeit
zwischen zwei aufeinander folgenden Férdergiitern

Die maximale Antriebslénge ,L” wird berechnet:

L= FMax - S -t
Frop

Wenn beim Antrieb von Rolle zu Rolle die Antriebsstation in der
Mitte der Bahn positioniert wird, so kann theoretisch die
zweifache Antriebslénge realisiert werden. Die Kettenrader, die
die Antriebsleistung Gbertragen, dirfen dabei nicht Gberlastet
werden.

Aufgrund des Gesamtwirkungsgrades dieses Systems sollten
lange Antriebsldngen vermieden werden. Antriebsléngen von
mehr als 15 m haben sich in vielen Féllen als problematisch
erwiesen.

Fuax kann mit der zul&ssigen Bruchlast F; der eingesetzten Kette
ermittelt werden. Ublicherweise wird dafir ein Sicherheitsfaktor
von 7 eingesetzt (bei dem auch der Verschlei3 der Kette in einem
akzeptablen Bereich liegt), so dass F,,,, wie folgt ermittelt werden
kann:

Fs
F = —
MAX 7

Nach DIN ist von folgenden Bruchlasten auszugehen:

Kettenbezeichnung Bruchlast Fy [Pz

06B (3/8") 9100 N 1300 N
08B (1/2") 18.200 N 2600 N
108B (5/8") 22.700 N 3243 N
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Die bei maximaler Lange erforderliche Antriebsleistung ,P” kann
wie folgt berechnet werden:

_Ley-Fr
t

P

Tangentiale Kraftibertragung
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Die Rollenteilung ist beim tangentialen Antrieb frei wéhlbar. Im
Vergleich zum Antrieb von Férderrolle zu Férderrolle sind beim
tangentialen Antrieb Férderrollen einfach aus- und einzubauen,
da sie durch die Kette nicht umschlungen werden.

Ab 1000 Betriebsstunden ist mit einer Ldngung der Kette von bis
zu 2 % zu rechnen.

Umschlungene Kraftilbertragung

®
[ONMOMOND

T

Der tangentiale Kettenantrieb zeichnet sich durch seinen guten
Wirkungsgrad und seine einfache Konstruktion aus. Der
Antriebskopf (2) besteht nur aus einem Kettenrad. Die
Einbaulénge der Férderrolle ist daher kirzer als bei einem
Antrieb von Férderrolle zu Férderrolle. Eine einzelne Kette (1)
treibt alle Férderrollen eines Férderers an. Die Fihrung der Kette
zu den Kettenrédern erfolgt durch ein Kettenfihrungsprofil. Das
Kettenfihrungsprofil (5) ist meist aus Spezialkunststoff und muss
die Kette auBerst exakt fihren.

Die Kettenréder sind beim Einsatz in fest angetriebenen Férderern
fest mit dem Rohr der Férderrollen verbunden. Bei
Friktionsférderern kommen Rollen zum Einsatz, deren Kettenréder
nicht fest mit dem Auf3enrohr verbunden sind. 1 bis 2 Zéhne der
Kettenrader greifen in die Kette ein und Ubertragen nur die fir
die einzelne Férderrolle notwendige Antriebsleistung. Die Kette
kann wahlweise auf der Unter- oder Oberseite der Férderrollen
entlang gefihrt werden. Eine exakte Positionierung der
KettenfGhrung zu den Férderrollen ist &uBerst wichtig. Das
maximale Héhenspiel betrégt 0,5 mm. Die zentrale Motorstation
(4) muss so installiert werden, dass der Zugtrum der Kette
moglichst kurz ist. Es ist ratsam, die Motorstation zusatzlich mit
einer Vorrichtung zur Einstellung der Kettenspannung
auszuristen. Umlenkrollen (3, 6) lenken die Kette am Antrieb und/
oder Ende des Férderers in eine entsprechende Richtung. Es ist
auch méglich, die letzten Férderrollen als Kettenumlenkung zu
nutzen. In diesem Fall muss darauf geachtet werden, dass diese
Rollen eine DIN-Verzahnung aufweisen.

Umlenkrollen, die neben der Belastung durch das Férdergut auch
die Kettenzugkréfte tragen, missen gegebenenfalls gesondert auf
ihre zulassige Lagerbelastung geprift werden. Die angetriebene
Férdererldnge wird durch die zuléssige Bruchlast der Kette und
durch das Gewicht des Férderguts begrenzt.
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Bei umschlungener Kraftibertragung wird jede Férderrolle mit
der ndchsten durch eine Kette (1) verbunden. Deshalb bené&tigen
die Férderrollen Doppelkettenradképfe (2). Diese benstigen mehr
Platz als bei einem tangentialen Antrieb, die Einbauldnge der
Rolle ist daher léinger. Doppelkettenradkdpfe weisen immer eine
DIN-Verzahnung (Normalverzahnung) auf.

Eine zusatzliche Kettenfihrung ist nicht erforderlich. Die
Rollenteilung unterliegt engen Toleranzen und ist von der
Kettenteilung abhéngig.

nc — nt
t=Pc-
2
t = Rollenteilung
nc = Anzahl der Kettenglieder
nt = Z&hnezahl des Antriebskopfs
Pc = Kettenteilung

Die maximale Férdererlénge ist von der Antriebsleistung der
Motorstation (3) und der zul@ssigen Bruchlast der Kette abhdngig.
Die Kette erfahrt an der Motorstation die héchste Belastung. Die
Toleranzen fir die Rollenteilung ,Pr” und die Bruchlasten sind in
der folgenden Tabelle aufgefihrt.
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Kettenteilung/-  Pc Toleranz Bruchlast [
bezeichnung [mm] von Pr [N]
[mm]
06B (3/8") 9,52 0 bis -0,4 9100 1300 N
08B (1/2") 12,70 0 bis -0,5 18200 2600 N
10B (5/8") 15,88 0 bis -0,7 22700 3243 N
Pc = Teilung der Kette
Pr = Teilung der Rollen
Zahnriemen

Der Anteil von Zahnriemen als Antriebselement ist in der
Rollenférdertechnik rickléufig. Zahnriemen werden meist von
Rolle zu Rolle eingesetzt und sind nicht kurvengéngig. Gegeniber
Rund- oder PolyVee-Riemen ist der Leistungsbedarf eines
Zahnriemens durch dessen Aufbau wesentlich héher. Dies muss
bei der Auswahl des Antriebs beachtet werden. Zahnriemen
stellen einen hohen Anspruch an die Toleranz der Rollenteilung,
da der Zahneingriff formschlissig mit dem Profil des
Antriebskopfs ist. Interroll empfiehlt, die einzuhaltenden
Toleranzen beim Hersteller des ausgewdéhlten Zahnriemens zu
erfragen.

Ein Vorteil des Zahnriemens gegeniber Rund- und PolyVee-
Riemen besteht darin, dass er, bei ordnungsgeméfier
Verwendung, Bewegung schlupffrei weitergibt. Dariber hinaus
sind Zahnriemen gerduscharm und wartungsfrei, Schmieren oder
Nachspannen ist nicht erforderlich.

Die Antriebslénge eines Férderers mit Zahnriemenantrieb sollte so
ausgelegt sein, dass die Gesamtlast von 12.000 N gleichzeitig
bewegten Férderguts nicht Gberschritten wird.

Fir die Rollenserie 3500 und die RollerDrive EC5000 wird eine
maximale Zahnriemenbreite von 12 mm und eine Poly-Chain-GT-
Verzahnung empfohlen.

PolyVee-Riemen

PolyVee-Riemen sind Keilrippenriemen, die im Bereich der
Rollenférdertechnik meist fir die Drehmomentibertragung von
Rolle zu Rolle eingesetzt werden. Die Riemen missen einen
flexiblen Zugtrager aufweisen, wodurch sie weitaus weniger
flexibel als die meisten Rundriemen sind. Dennoch kénnen sie
durch ihre Flexibilitét Toleranzen innerhalb der Rollenteilung
akzeptieren und als Antriebselement in Kurven eingesetzt werden.
Zum Einbau von PolyVee-Riemen empfiehlt Interroll die
Verwendung eines PolyVee-Spannhilfsmittels, sieche Seite 185.

PolyVee-Riemen kénnen gegenilber Rundriemen ein bis zu 300 %

héheres Drehmoment Ubertragen, die Lebensdauer ist hdher und
bei ordnungsgeméfier Verwendung rutscht ein PolyVee-Riemen
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nicht Gber den Antriebskopf. Im Start-Stopp-Betrieb lassen sich
Rollen préziser anhalten und durch die hohe
Drehmomentibertragung kann, im Vergleich zu Rundriemen, eine
gréBere Anzahl Férderrollen angetrieben werden.

Durch die Bauweise des PolyVee-Antriebskopfs und die geringe
Breite der Riemen, kénnen diese sehr nah an das Seitenprofil
platziert werden. Das fihrt zu einer optimalen Rohrausnutzung for
Férdergiter. Durch den geringen Durchmesser des PolyVee-
Antriebskopfs wird im Normalfall ein Berithren von PolyVee-
Riemen und Férdergut ausgeschlossen.

In der Behdlterférdertechnik werden meist 2- und 3-rippige
PolyVee-Riemen eingesetzt. Interroll bietet fir diese Ausfihrungen
PolyVee-Riemen fir die géngigsten Rollenteilungen an, siehe
Seite 184. Mit dem 9-rippigen Antriebskopf lassen sich auch 4-
rippige Riemen nutzen. Die hohe Drehmomentibertragbarkeit
bringt auch einen hohen Anspruch an Sicherheit mit sich.
Verletzungen, wie eingeklemmte Finger zwischen PolyVee-Riemen
und Antriebskopf, missen vermieden werden. Interroll bietet fir
die gdngigsten Rollenteilungen einen Fingerschutz an. Dieser
bedarf keiner Befestigung am Seitenprofil und ist dadurch fir fast
alle Seitenprofile einsetzbar, siehe Seite 185.

Rundriemen

Rundriemen, auch O-Ringe genannt, sind in verschiedenen
Materialien, Farben und Durchmessern erhdltlich. Sie werden oft
fur die Drehmomentibertragung von Rolle zu Rolle eingesetzt.
Rundriemen sind in der Anschaffung kosteneffektiv, sind sehr
flexibel und kénnen leicht montiert werden. Nachteilig sind eine
relativ geringe Leistungsibertragung und eine relativ kurze
Lebensdauer. In der Férdertechnik Gberwiegt daher die
Verwendung von PolyVee-Riemen.

Die Rundriemenfihrung kann mit der RollerDrive EC5000 tber
Sicken im Rohr oder einen Rundriemen-Antriebskopf erfolgen. Der
Antriebskopf ist aus Polyamid gefertigt und bietet den Vorteil,
dass die Rundriemen dichter am Ende der RollerDrive bzw. am
Seitenprofil des Férderers gefihrt werden kénnen. Hierbei ist es
eher méglich, Drehmomentibertragung und Lauffléche von
Férdergitern zu trennen. Weiterhin ist die Rundlaufgenauigkeit
erhsht, da gegenuber Sicken im Rohr keine mechanische
Veranderung des Rohres erfolgt.

Der Rundriemen-Antriebskopf bietet durch sein Material fir die
meisten Riemen eine hdhere Mitnahme. Dieser deutliche Vorteil
muss bericksichtigt werden, wenn bei Start-Stopp-Betrieb die
Beschleunigung und Abbremsung so hoch sind, dass der Riemen
kurzzeitig rutscht und dadurch verschleift. Je besser die
Mitnahme durch die Fishrung, desto héher ist der Verschleif3 in
diesem Fall. Sickenlésungen in Rohren und auch der Rundriemen-
Antriebskopf bieten 10 mm breite Sicken. Es kénnen daher
Rundriemen mit einem maximalen Durchmesser von 6 mm
eingesetzt werden. Bei hdheren Rundriemen-Durchmessern
besteht die Gefahr von zwei Anlagepunkten des Rundriemens —
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am Boden und an der Seite der Sicke. In diesem Fall wird der
Riemen zwei unterschiedlichen Geschwindigkeiten ausgesetzt und
erfdhrt einen Uberdurchschnittlichen Verschleif3.

Flachriemen

Flachriemen werden zur tangentialen Kraftibertragung
eingesetzt. Der Flachriemen wird dabei unterhalb der Rollen
gefihrt und jeweils an einen Teil der Rolle gepresst. Dies kann das
Rohr sein oder ein Antriebskopf. Mit Flachriemen werden
Festantriebsférderer und Friktionsférderer gebaut. Es ist ebenfalls
méglich, mit Flachriemen staudrucklose Férderer anzutreiben. In
einem solchen Fall wird der Flachriemen dauverhaft angetrieben.
Das Stoppen von Teilbereichen erfolgt durch die Entkoppelung
der Rolle von dem sich bewegenden Flachriemen. Diese Art des
staudrucklosen Férderns fihrt durch den sténdig drehenden
zentralen Antrieb zu deutlich hdherem Energieverbrauch. Interroll
empfiehlt alternativ den Einsatz von RollerDrive.

Flachriemen missen kaum gewartet werden. Eine prazise Fihrung
des Riemens ist erforderlich. Der Flachriemen wird meist Gber
einen Getriebemotor in Bewegung versetzt und muss Uber eine
Spannvorrichtung auf ca. T % Vorspannung gebracht werden.
Die Antriebsleistung wird meist zuverl&ssiger Ubertragen, wenn
der Umschlingungswinkel des Flachriemens an der Rolle mit
Einschnirréllchen vergréfert wird.

Interroll bietet verschiedene Produkte rund um den Einsatz von
Flachriemen. Die Férderrollen der Serie 1700 werden oft fir
Festantriebsférderer genutzt. Fir die Serie 3500 ist als
Festantrieb mit einem Flachriemen-Antriebskopf erhéiltlich. Die
Serie 3800 bietet Friktionsldsungen fir Flachriemen. Und die
Serie 2600 bietet mehrere Andruckrdllchen, um Flachriemen zu
fohren und anzupressen.

Friktionsrollen

Einfihrung

Werden Férdergiter auf einem Rollenférderer aufgestaut und die
Rollen weiter angetrieben, kommt es zu Staudruck. Dieser
Staudruck nimmt immer mehr zu, je mehr Férdergiter durch
Rollen angetrieben werden. Es kann dabei zur Beschédigung der
Unterseite des Férderguts kommen. Auf3erdem kann es passieren,
dass das erste Férdergut, das meistens von einem mechanischen
Stopper aufgehalten wird, gestaucht wird. Friktionsrollen
verhindern diese Probleme, indem sie den Staudruck verringern.

Friktionsrollen basieren auf dem Prinzip der Rutschkupplung.
Dabei muss die Reibkraft in der Kupplung die Rollreibung
zwischen Férdergut und Rolle Gberwinden. Friktionsrollen bieten
die Méglichkeit, Stauférderer mit geringem Staudruck
kostenginstig zu realisieren. Wenn Férdergiter gestoppt werden,
stoppen auch die Rollen. Der Antrieb der Friktionsrollen wird
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dabei weiter gedreht. Wird der Stopp aufgehoben, drehen die
kompletten Rolleneinheiten wieder und bewegen die Férdergiter.
Die Mitnahme ist dabei lastabhéngig.

Der Rollenboden der Serie 3800 ist als lebensdauergeschmierte
Rutschkupplung ausgelegt und garantiert eine konstante
Mitnahmekraft der Férderrolle. Ein tangentialer Antrieb hat sich
als besonders 8konomisch beim Einsatz in Friktionsférderern
erwiesen: Ein zentraler Antrieb treibt dabei eine lange Kette oder
einen Flachriemen an. Der Flachriemen oder die Kette werden
unterhalb der Férderrollen an der Antriebseinheit vorbeigefihrt,
so dass alle Férderrollen mitlaufen.

Anwendungshinweise

- Férdergiter

- Optimal sind ebene, stabile Férdergutbdden, so dass jede
Friktionsrolle gleichméaBig tragt. Weiche, leichte oder
unebene Férdergiter, z. B. Kartons, kénnen fir einen
Friktionsférderer ungeeignet sein.

— Es kdnnen nur Férdergiter verwendet werden, die durch
ihre Formgebung ein gegenseitiges Aushebeln verhindern.
Gegebenenfalls muss die Anzahl der aufzustauenden
Férdergiter limitiert werden.

- Runde Férdergiter sind meist nicht geeignet, da sie sich
beim Stauen beliebig auf dem Férderer verteilen. Um zu
verhindern, dass runde Férdergiter beim Stauen vom
Férderer fallen, ist eine geeignete Seitenfihrung notwendig.

- Die Mitnahmekraft, die von der Friktionsrolle Gber Reibung
produziert wird, reguliert sich relativ zum Férdergutgewicht.
Die Mitnahmekraft ist stark von folgenden Faktoren abhéngig:
- Gewicht des Férderguts
- Bodenbeschaffenheit des Férderguts
- Position des Férderguts
- Feuchtigkeit
— Temperatur
- Anteil des Staubetriebs an der Gesamtlaufzeit
Diese Faktoren haben zum Teil erheblichen Einfluss auf Funktion
und Lebensdauer der Férderrolle. Es gilt, fir das jeweilige
Férdergut die ausreichende Mitnahme herauszufinden. Hierfir
ist in den meisten Féllen ein Auslegungstest unter
Originalbedingungen nétig.

- Um das Anfahren des Férderers auch mit schwierigen
Férdergitern zu erméglichen, kénnen folgende MaBnahmen
hilfreich sein:

— Auswahl der richtigen Friktionsrolle. Eventuell ist eine
nachstellbare oder eine Doppelfriktionsrolle besser geeignet.
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- Reduzierung der Rollenteilung: Durch weniger Last auf jeder
Rolle verringert sich deren Mitnahmefahigkeit.

- Erzeugen eines Anpressdruckes vom Antriebskopf auf den
Rollenboden in axialer Richtung.

- Aufbau eines leichten Gefdlles in Férderrichtung

Daver des Staubetriebs

— Der Staubetrieb sollte nur so lange wie nétig genutzt
werden. Wenn absehbar ist, dass kein Transport erfolgen
wird, sollte der zentrale Antrieb abgeschaltet werden.
Dadurch wird Energie gespart und die Lebensdauer der
Férderanlage erhaht. Eine Ubertemperatur der reibenden
Kunststoffelemente muss vermieden werden.

- Stahl-Kettenradantriebe bieten bei langem Staubetrieb eine
bessere Ableitung der Reibungswérme.

Platzierung des Férderguts

- Ist das Férdergut erheblich schmaler als die Friktionsrolle,
kann dies Einfluss auf die Mitnahmefé&higkeit haben. Bei
Einfachfriktionsrollen ist die Mitnahme umso schlechter, je
weiter das Férdergut vom Friktionsantrieb entfernt ist.

- Gleiches gilt for den Schwerpunkt eines Férderguts. Je néher
der Schwerpunkt am Friktionsantrieb liegt, desto besser die
Mitnahme.

Friktionsrolle

— Spurkranze sowie sonstige Seitenfihrungen kdnnen bei
Friktionsrollen nicht eingesetzt werden. Die entstehende
Reibung kann gegebenenfalls von der Mitnahmekraft der
Friktionskupplung nicht Gberwunden werden.

- Der Einsatz von Friktionsrollen stellt eine
Mindestanforderung an die Toleranz der Einbauh&he der
Rollen. Folgt auf eine niedrig eingebaute Friktionsrolle eine
etwas héher eingebaute Rolle, so kann dies fir das
Férdergut eine nicht Gberwindbare Stérkante darstellen.

- Bei Verwendung von Rohriberziigen (z. B. PVC-Schléuche)
wird eine maximale Schlauch-Materialstérke von 2 mm
empfohlen.

Die maximal zulassige Férdergeschwindigkeit betragt 0,5 m/s.

Einsatz nur unter trockenen Bedingungen

Die Rollenbéden, die Bestandteil des Friktionselements sind,

enthalten Taschen. Diese Taschen sind mit speziellem Fett

gefillt. Das Fett darf nicht entfernt werden. Es erméglicht
bessere Anlaufwerte, bedingt durch die hohe Adhésionskraft
des Fetts. AuBerdem wird entstehende Reibungswdarme durch
das Fett besser abgeleitet und der Verschleif3 der Kunststoffteile
reduziert.

Die nachstehend angegebenen Mitnahmewerte sind

unverbindlich. Sie beziehen sich auf das Normalklima (65 %

relative Luftfeuchtigkeit und eine Temperatur von +20 °C) und
auf mittig positioniertes Férdergut.
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Mitnahmekraft  Friktion D Friktionsrolle

[mm]
4-6% Einseitiges Friktionselement 50
2-5% Einseitiges Friktionselement 60
8-13% Beidseitiges Friktionselement 30/50/60/80
4 — 6% (12 %) Einseitiges, nachstellbares 50/60

Friktionselement

Funktionsunterschiede

Serie 3800

Die Serie 3800 bietet verschiedene Antriebskdpfe. Ein
Antriebskopf wird mittels eines Antriebselements in Bewegung
versetzt und dreht innerhalb des Rollenbodens. Durch das
Gewicht von Rohr und Férdergut Ubt der Rollenboden Kraft auf
den Antriebskopf aus. Mittels dieser Reibkraft kommt es zur
Mitnahme von Rollenboden und Rohr. Durch die Drehung des
Rohrs wird das Férdergut bewegt.

Wird das Férdergut angehalten, stoppt das Rohr und der
Antriebskopf dreht innerhalb des Rollenbodens.

Die Produktbeschreibung der Serie 3800 finden Sie auf
Seite 118.

Serie 3800 - nachstellbar

Bei der nachstellbaren Serie 3800 steht ein 1/2"-Stahl-Kettenrad-
Antriebskopf mit 14 Z&hnen zur Verfigung, wobei das
Funktionsprinzip dem zuvor beschriebenen entspricht. Zusétzlich
ragt auf der gegeniberliegenden Seite des Antriebskopfs eine
Auflengewindeachse aus der Rolle. Auf der Achse befinden sich
eine Mutter und eine Feder. Durch das Anziehen der Mutter wird
die Feder gespannt und dadurch eine axiale Kraft vom
Antriebskopf auf den Rollenboden ausgeibt. Diese axiale Kraft
erhéht die Mitnahme auf bis zu 12 % der Rollenbelastung. Je
mehr die Mutter angezogen wird, desto eher dreht das Rohr mit.

195

Rollen | Férderelemente | Zubehor Allgemeine technische Informationen

Planungsgrundlagen



PLANUNGSGRUNDLAGEN
WIE WIRD EINE KURVE GEBAUT?

Die Produktbeschreibung der Serie finden Sie auf Seite 118.

Serie 3800 light

Die Serie 3800 light bietet sowohl eine Einfachfriktions- als auch
eine Doppelfriktionslésung. Die Rollen haben einen Durchmesser
von 30 mm. Die Einfachfriktionsrollen sind mit Stahl-
Kettenradkdpfen und die Doppelfriktionsrollen sind mit Kunststoff-
Antriebsképfen fir Flachriemen ausgestattet. Das Funktionsprinzip
der Einfachfriktion entspricht dem der Serie 3800 und das der
Doppelfriktion entspricht dem der Serie 3870.

Die Produktbeschreibung der Serie 3800 light finden Sie auf
Seite 114.

Serie 3870

Die Serie 3870 bietet verschiedene Kunststoff-Kettenradkdpfe. Ein
Antriebskopf und eine gegeniberliegende Lagerbaugruppe
werden in ein Innenrohr gepresst. Diese Einheit wird in das
duBere Rohr integriert. Das Funktionsprinzip entspricht der Serie
3800, wobei das Innenrohr in den beiden Rollenbéden des
aufleren Rohrs dreht. Wird ein Férdergut angehalten, dreht der
Antriebskopf zusammen mit dem inneren Rohr und das AuBBenrohr
bleibt stehen. Der Vorteil dieser Lésung besteht darin, dass auf
beiden Seiten der Rolle eine Friktionseinheit vorhanden ist und
somit bei nichtmittiger Last Mitnahmekraft erzeugt wird.

Die Produktbeschreibung der Serie 3870 finden Sie auf
Seite 128.
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Wie wird eine Kurve gebaut?

Es ist mdglich, Rollenkurven mit zylindrischen Rollen aufzubauen.
Bei einer solchen Ausfihrung werden Férdergiter nicht Gber die
Kurvenmitte, sondern an einer dann nétigen Seitenfihrung
entlang geférdert. Hierbei wird mehr Energie benétigt und es
besteht die Gefahr der Beschédigung von Seitenfihrung oder
Férdergut. Es wird daher die Ausfihrung mit konischen
Férderrollen empfohlen.

Der Durchmesser der konischen Rollen nimmt in Richtung des
KurvenauBBendurchmessers zu. Durch den gréfer werdenden
Durchmesser nimmt die Umfangsgeschwindigkeit zu. Auf diese
Weise werden Férdergiter durch die Kurve transportiert, ohne
dabei ihre Ausrichtung zu verlieren. Bei Gblichen
Geschwindigkeiten (max. 0,8 m/s) und idealem Kurvendesign ist
keine Seitenfihrung nétig.

Interroll bietet verschiedene kurvenfdhige Rollen an, die die
Bezeichnung KXO enthalten. Dabei handelt es sich um Rollen mit
zylindrischem Stahlrohr, auf das konische Elemente aufgeschoben
werden. Die folgenden Serien eignen sich zum Einsatz in
Rollenkurven.

Serie Basierend Konizitét Antriebselemente
auf @ [mm]

3500KXO light 20 1,8° Rundriemen

1700KXO 50 1,8°und 2,2° Rundriemen

3500KXO 50 1,8°und 2,2° Rundriemen,

PolyVee-Riemen,
Ketten
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Auslegung der Kurve

Bezogen auf dieses Kurvenschema, empfiehlt Interroll folgende
Schritte:

EL  Einbaulénge der Férderrolle R, Innenradius der Kurve

L Max. Lédnge des Férderguts P,  Rollenteilung am
AuBendurchmesser
W Max. Breite des Férderguts P.  Rollenteilung am

Innendurchmesser

R, AuBenradius der Kurve

1. Definition der Kurve
- Angetriebene oder nicht angetriebene Kurve
- Bei angetriebenen Kurven Festlegung der Antriebselemente
(siehe Unterkapitel Antriebselement auf Seite 197)
2. Auswahl der Rollenserie (Antriebselement, basierend auf
einem Durchmesser von 20 oder 50 mm)
- Serie 3500KXO light siehe Seite 98
- Serie 1700KXO siehe Seite 70
- Serie 3500KXO siehe Seite 102
3. Abmessungen des gréBtmaglichen Férderguts bestimmen
4. Innenradius der Rollenkurve wéhlen (Hinweis unter "Radien")
5. Minimalen Kurvenau3enradius R, berechnen
R, = 50 mm + \/(Ri + W) + (L_)2

2

6. Minimale Einbaulénge der Férderrollen berechnen
Einbaulénge ELyy =R, — R,

7. Die Referenzldngen der Rollen errechnen sich basierend auf
den Langen der konischen Aufschieblinge. Die Lénge muss
gréfler sein als die berechnete Einbaulénge.

©01]2026 Interroll
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8. Die tatséchliche Einbaulénge der ausgewdhlten Kurvenrolle

berechnen (Hinweis dazu siehe im jeweiligen Kapitel der
Rollenserie)

9. Den tatsachlichen KurvenauBenradius R, berechnen

R, = EL + R, mit gewdhlter Standard-EL

10. Rollenteilung am Innendurchmesser bzw. Winkel zwischen
den Rollen festlegen

11. Rollenteilung am AuBendurchmesser P_ berechnen

P =p e
o_iRi

Einbau der Rollen/RollerDrive

Bei der Kurvenkonstruktion ist zu beriicksichtigen, dass sich die
Oberseite der Kurven-RollerDrive in der Waage befindet. Die
Befestigungsachse ist somit nicht horizontal. Dadurch ergibt sich
bei senkrecht stehenden Seitenprofilen kein 90°-Winkel. Interroll
empfiehlt daher einen Winkelausgleich, so dass die
Befestigungsachse keine Verspannung erféhrt. Fir den Einbau in
der Kurve steht ausschlieBlich die EC5000 mit Schutzart IP54 zur
Verfigung.

Damit das Férdergut in der Kurve nicht die Seitenfihrung berihrt,
muss die Einbaulédnge gréfer sein als bei gerader Strecke. Bitte
wdhlen Sie das néchstgréfere Einbauléngenraster.

Antrieb

Fir angetriebene Rollenkurven hat sich als Antrieb die RollerDrive
etabliert. Sie erlaubt die Realisierung einer kosteneffizienten,
kompakten und leisen Kurve. RollerDrive in Verbindung mit
PolyVee-Riemen als Antriebselement sind die einfachste Lésung
der Drehmomentibertragung in Kurven. Solche Kurven kénnen
einfach konstruiert und aufgebaut werden, sowohl fir stetig
drehende, als auch fir Kurven fir den Start-Stopp-Betrieb.

Antriebselement

Als Antriebselement eignen sich Rundriemen und PolyVee-Riemen.
Rundriemen kénnen tber Sicken gefihrt werden, diese befinden
sich im Bereich eines Rohriiberstands. Rundriemen kénnen

alternativ auch Gber einen Antriebskopf am Innenradius gefihrt
werden.

PolyVee-Riemen werden, ausschlieBlich Uber einen Antriebskopf,
ebenfalls am Innenradius gefihrt.

197

Rollen | Férderelemente | Zubehor Allgemeine technische Informationen

Planungsgrundlagen



PLANUNGSGRUNDLAGEN
WIE WIRD EINE KURVE GEBAUT?

Die haufigste Lsung ist der PolyVee-Riemen. Bei Verwendung in
Kurven eignen sich 2- und 3-rippige, flexible Riemen. Die Riemen
missen die ersten Rillen aus Richtung des Kurveninnenradius
belegen. Zwischen den zwei Riemen ist eine Rille Abstand
erforderlich.

Lénge der konischen Elemente

1,8°-Elemente: Das erste konische Element hat eine Ldnge von
45 mm oder 95 mm. Alle weiteren Elemente haben eine Lénge
von 100 mm. Die Gesamtlénge der konischen Elemente kann in
50-mm-Schritten ausgewdhlt werden. Durch die verschiedenen
Langen des ersten konischen Elements ergeben sich 2
unterschiedliche Kurveninnenradien.

2,2°-Elemente: Die Lange des ersten konischen Elements betrégt
immer 140 mm. Somit variiert der Kurveninnenradius nicht.

Radien

Mit den verschiedenen Interroll Kurvenrollen lassen sich
unterschiedliche Kurveninnenradien herstellen. Nur bei Einhaltung
der Radien wird ein Férdergut optimal durch die Kurve geférdert.

Kurvenrollen der Serien 1700KXO und 3500KXO kénnen mit
einem Rohriiberstand hergestellt werden. Es ist méglich, dass sich
der Rohriiberstand auf der Seite des konischen Elements mit dem
kleineren Durchmesser befindet. Das erste konische Element hat
dann einen entsprechenden Abstand zum Kurvenseitenprofil. Bei
dieser Ausfihrung muss bericksichtigt werden, dass bei einem
Rohritberstand von mehr als 20 mm der Kurveninnenradius
reduziert werden muss. Ein Rohriberstand auf der Seite des
konischen Elements mit dem gréf3eren Durchmesser hat keine
Auswirkung auf den Kurveninnenradius.

Kurveninnenradien fiir Rollen mit PolyVee- oder
Rundriemen-Antriebskopf

Kurveninnen- Konizitat Rollenserie  Rollenreferenzléngen

radius [mm]

660 mm 2,2° 3500KXO 190, 240, 290, 340,
440, 540, 640, 740

820 mm 1,8° 3500KXO 150, 250, 350, 450,
550, 650, 750, 850,
950

770 mm 1,8° 3500KXO 200, 300, 400, 500,

600, 700, 800, 900,
1000
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Kurveninnenradien fir nicht angetriebene Rollen

Kurveninnen-  Konizitat Rollenserie  Rollenreferenzléngen
radius [mm]
357 mm 1,8° 3500KXO 150, 250, 350, 450,
light 550
357 mm 1,8° 3500KXO 200, 300, 400, 500,
light 600
690 mm 2,2° 1700KXO 190, 240, 290, 340,
440, 540, 640, 740
850 mm 1,8° 1700KXO 150, 250, 350, 450,
550, 650, 750, 850,
950
800 mm 1,8° 1700KXO 200, 300, 400, 500,

600, 700, 800, 200,
1000

Kurveninnenradien fiir iber Kette angetriebene Rollen

Kurveninnen- Konizitat Rollenserie  Rollenreferenzléngen

radius [mm]

690 mm 2,2° 3500KXO 190, 240, 290, 340,
440, 540, 640, 740

850 mm 1,8° 3500KXO 150, 250, 350, 450,
550, 650, 750, 850,
950

800 mm 1,8° 3500KXO 200, 300, 400, 500,

600, 700, 800, 900,
1000

Kurveninnenradien fiir Rollen mit Sicken

Sicken werden innerhalb eines Rohriberstandes am
Kurveninnenradius eingebracht. Aus der Tabelle
"Kurveninnenradien fir nicht angetriebene Kurven" kénnen die
Kurvenradien fir die Rollen der Serie 1700KXO entnommen
werden. Der Rohriberstand muss dann vom entsprechenden
Kurvenradius subtrahiert werden.

Rollenteilung

Die Rollenteilung ist vom gewdhlten Antriebselement abhangig.
PolyVee-Riemen: Wird beispielsweise ein PolyVee-Riemen fir
eine Rollenteilung von 75 mm in der Kurve eingesetzt, so muss

eine Lochteilung von 73,7 mm am Innenradius geplant werden.
Bei Verwendung von Rollen mit Konizitat 2,2° und PolyVee-
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Riemen fir eine Rollenteilung von 60 mm, muss eine Lochteilung
von 58,7 mm am Innenradius geplant werden. Die Rollenteilung
am AuBBenradius kann tber folgende Formel berechnet werden:

el

P =P .2
o i Ri

P = Rollenteilung am AuBendurchmesser
P = Rollenteilung am Innendurchmesser
R = Auflenradius der Kurve
R

= Innenradius der Kurve

Interroll empfiehlt einen Winkel von 5° zwischen zwei Rollen. Der
Winkel darf nicht gréfler als 5,5° sein.

Rundriemen: Hier kénnen beliebige Léngen verwendet werden.
Um einen ausreichenden Abstand der Rollen zu gewdhrleisten,
empfiehlt Interroll, in einer 90°-Kurve nicht mehr als 22 Rollen
vorzusehen. Dies gilt ebenso fir nicht angetriebene Kurven. Fir
die Serie 3500KXO light kénnen bei einem Radius von 357,5 mm
folgende Rollenteilungen (T) und Anzahl von Rollen eingesetzt
werden.

Anzahl 22 20 18 16 14 12 10 8
Rollen

Rollentei- 25,53 28,08 31,20 3510 40,11 46,80 56,16 70,19
lung T;

[mm]

EL
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Ketten: Die Kette als Antriebselement lésst nur eine begrenzte
Anzahl von Rollenteilungen zu. Die Rollenteilung ist immer ein
Vielfaches der Kettenteilung 1/2" und kann wie folgt berechnet
werden:

(NT— NC)
Kette = 2 : ]217
Peie = Kettenteilung
N, = Z&hnezahl
N; = Anzahl der Kettenglieder

Die Berechnung der Rollenteilung wird am Auf3enradius
durchgefihrt. Bei einem Antrieb von Rolle zu Rolle werden
abwechselnd die inneren und &uBBeren Kettenréder genutzt. Die
Rollenteilung sollte so ausgelegt werden, dass eine Kette auf den
auBeren Kettenrédern optimal gespannt ist. Bei gleicher
Rollenteilung in der Kurve wird die Kette auf den inneren
Kettenré&dern, bedingt durch den reduzierten Abstand der
Kettenr&der zueinander, etwas weniger gespannt sein.

Die Rollenteilungen am Innen- und AuBBenradius missen auf
Grundlage der Kettenteilung berechnet werden.

Uberstand

Uberstand

EL Ri
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T=889(7x%")

Folgende theoretische Teilungen (gemessen am Kettenrad mit
einer Teilung von 1/2" und 14 Z&hnen) haben sich bewéhrt:

Anzahl Kettenglieder Teilung gemessen am Kettenrad

[mm]
28 88,9
30 101,6
32 114,3
34 127,0
36 139,7
38 152,4

Die folgenden Angaben zur Anzahl notwendiger Férderrollen
beziehen sich auf eine 90°-Kurve, bei der ein Uberstand zum 90°-
Winkel der Seitenwange als Ausgleich eingeplant wurde.

Referenzlinge  Teilung gemessen am Kettenrad

[mm] [mm]

88,9 101,6 114,3 127,0 139,7 1524
250/300 19 16 14 18
350/400 20 18 16 14 18
450/500 19 17 15 14 I8
550/600 21 18 17 15 14
650/700 20 18 16 15
750 21 19 17 16
800 19 17 16
850/900 20 18 17
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Anzahl Rollen

Aus der Berechnung bzw. Festlegung der Rollenteilung und dem
Winkel der Rollenkurve ergibt sich die Anzahl der einzusetzenden
Rollen, die nicht immer einer geraden Zahl entspricht. In diesem
Fall muss der Wert aufgerundet oder abgerundet werden.

Wird ein PolyVee-Riemen fir eine Rollenteilung von 73 mm
(bezogen auf gerade Farderstrecke) in der Kurve eingesetzt,
ergibt sich eine gerade Rollenanzahl fir folgende Kurvenwinkel:

Winkel Anzahl Rollen

30° 6

45° 9

90° 18

180° 36
Geschwindigkeit

Damit ein Férdergut ideal durch die Kurve geférdert werden
kann, sollten die Kurvengeschwindigkeit und die Geschwindigkeit
der geraden Férderstrecke vor und hinter der Kurve identisch
sein. Bei der Kurvengeschwindigkeit ist die mittlere
Geschwindigkeit gemeint. Sind die Geschwindigkeiten von
Gerade und Kurve unterschiedlich, kann das Férdergut seine
Ausrichtung verlieren und dadurch die Seitenfihrung erreichen.

In einer Kurve treten verschiedene Kréafte auf. Ist die
Zentrifugalkraft gréBer als die Haftreibungskraft, verlieren
Foérderguter fast immer ihre Ausrichtung. Dies geschieht bei
Geschwindigkeiten Gber ca. 0,8 m/s. Férdergiter werden dann
nicht mehr durch die Kurvenmitte geférdert und erhalten Kontakt
mit der Seitenfihrung am AuBenradius. Das héngt von
verschiedenen Faktoren wie Material und Beschaffenheit der
Unterseite des Férderguts ab und diese Faktoren sollten bei der
Kurvenplanung ebenfalls bericksichtigt werden.

Bei konischen Elementen herkémnlicher Kurvenrollen besteht das
Risiko, dass diese sich auf dem Rohr verschieben. Interroll sichert
die konischen Elemente, ohne dass dabei eine von Auflen
sichtbare Stérkante entsteht.

TiefkGhlung

Rollenkurven kénnen auch im Tiefkihlbereich betrieben werden.
Ein idealer Antrieb ist die RollerDrive EC5000 in
Tiefkihlausfohrung. Angetriebene Rollen sollten Gber gedlte
Kugellager verfiigen, damit die nétige Antriebsleistung nicht
erhsht wird. Als Antriebselement empfiehlt Interroll PolyVee-
Riemen. Bei diesen ist auf Tiefkihltauglichkeit und eine nicht zu
hohe Riemenspannung zu achten.
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Auslegung Magnetic Speed Controller

Der Magnetic Speed Controller MSC 50 ist ein mechanischer
Geschwindigkeitsregler, der fir eine kontrollierte Geschwindigkeit
auf Gefdllebahnen mit Férdergutgewichten bis maximal 35 kg
sorgt.

Der Geschwindigkeitsregler arbeitet entgegen herkdmmlichen
Produkten getriebelos und erlaubt damit den Anlauf von
Férdergitern mit sehr leichten Gewichten ab 0,5 kg. Die
maximale mechanische Leistung liegt bei 28 W und hat damit die
notwendige, stédndige hohe Bremsleistung fir schwere Behélter.
Das Funktionsprinzip basiert auf einer Wirbelstrombremse. Eine
doppelte Abschirmung der Magnete erméglicht eine gleichméfig
wirkende Abbremsung.

Herkémmliche Produkte beinhalten oft sogenannte Bremsschuhe.
Je schwerer ein Férdergut, desto intensiver bremsen diese
Bremselemente. Dieser rein mechanische Bremsprozess verursacht
Verschlei3. Das bedeutet, dass solche Produkte nach gewisser Zeit
ausgetauscht werden missen, da die Bremsschuhe abgenutzt sind.
Im MSC 50 findet ein solcher Verschleif3 nicht statt.

Die eingesetzte Sechskantachse dient zur Drehmomentabstitzung
innerhalb der Seitenprofile. Uber Sechskantlécher in den
Seitenprofilen ist ein loser, formschlissiger Einbau der
Sechskantachse méglich. Fir einen schrégen Einbau wird eine
Lochgréfie von 11,5 mm empfohlen. Bei einem festen Einbau iber
eine Innengewindeachse muss ein Mindestdrehmoment von

20 Nm aufgebracht werden. Interroll empfiehlt zusétzlich den
Einsatz einer Schraubensicherung.

Der Geschwindigkeitsregler ohne PU-Schlauch wird mit einem
Rohrdurchmesser von 51 mm gefertigt. In Kombination mit
Férderrollen von 50 mm Durchmesser entsteht ein minimaler
Uberstand von 0,5 mm. Dadurch besteht ausreichend Kontakt
zum Férdergut, was zu einer optimalen Bremsfunktion fuhrt.

Die Aufteilung, Anzahl und Ausfihrung des
Geschwindigkeitsreglers in einer Rollenbahn héngt von vielen
Parametern ab:

- Gefdlle der Rollenbahn
Rollenteilung
Einschussgeschwindigkeit, z. B. durch einen Sorter
Férdergutgewicht
Beschaffenheit der Unterseite des Férdergutmaterials

Die im Folgenden aufgefihrten Daten wurden durch zahlreiche
Tests ermittelt. Hierbei wurden Férdergiter mit optimaler
Unterseite verwendet. Die Daten sollen einen Anhaltspunkt for
Applikationsauslegungen geben, wobei die
Kombinationsméglichkeiten der kritischen Parameter sehr grof ist.
Aufgrund der vielféltigen Einflussfaktoren kann Interroll keine
spezifischen Angaben zu Férdergeschwindigkeiten machen und
empfiehlt daher, dass finale Layout empirisch zu ermitteln:

© 012026 Interroll

- Férdergiter mit geringem Gewicht kénnen sehr langsam laufen

(ca. 0,01 m/s).

- Férdergiter mit hohem Gewicht kénnen unter optimalen

Bedingungen mit 0,5 m/s laufen.

- Die Ausfihrung mit PU-Schlauch dient zur besseren Haftreibung

for glatte Kunststoffbehdalter. Vor allem in Kombination bei
Rollenbahnen mit groflem Gefélle und hohen
Férdergutgewichten empfiehlt sich der PU-Schlauch.

- Bei Kartonagen und vielen anderen Férdergitern ist die

Reibung in Kombination mit verzinktem Stahlrohr ausreichend.

- Bei zahlreichen Tests wurden Gefalle von 5 % bis 10 %

betrachtet. Folgende Abstande zwischen den Magnetic Speed
Controller wurden erfolgreich getestet:

Férdergutgewicht Abstand der MSC 50

kgl [mm]

0,5 bis 10 Maximal 2000

10 bis 20 800 bis 1500

20 bis 35 Angepasst auf die Lénge des

Férderguts

- Bei Einschussgeschwindigkeiten in die Gefdllebahn gréfier als

1 m/s empfiehlt Interroll den Einbau von drei bis vier MSC 50
am Anfang der Geféllebahn. Die Platzierung auf den ersten
1000 mm dient zur sofortigen Reduzierung der
Geschwindigkeit. Auf der weiteren Geféllebahn kénnen als
Richtwert die oben angegebenen Abstandswerte angewendet
werden.
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Materialspezifikation

Rohre
Material Normen Spezifikation
Stahl-blank, Stahl-verzinkt DIN EN 10305-1 Eingeschrénkte Toleranzen und Materialvorgaben durch Interroll
DIN EN 10305-2
DIN EN 10305-3
Verzinkung DIN EN ISO 19598 Galvanischer Zinkiberzug mit zusatzlicher Blaupassivierung (Chrom-VI-frei)
Uberzug entspricht den RoHS-Bestimmungen
Schichtdicke 6 bis 15 pm
Edelstahl DIN EN 10296-2 1.4301 (X5CrNi18-10) und 1.4509 (X2CrTiNb18)
Eingeschrénkte Toleranzen durch Interroll
Aluminium DIN EN 754-1+2 (@20) AW 6060 T66 (AIMgSi 0.5 F22)
DIN EN 755-1+2 (250) Fir 20 mm E6/EV1, gebeizt, naturfarben und anodisiert
Oberfléichen-Schichtdicke 20 pm, isolierend und nicht leitend
Fior 50 mm pressblank, unveredelt, daher leitend
PVC - PVC-U (Polyvinylchlorid hart, weichmacherfrei, silikonfrei, hoch schlagzéh)
Enthdlt nur Stoffe, die nach REACH-Verordnung (EG-Nr. 1907/2006)
geprift und registriert sind
RAL7030 (Steingrau)
RAL7024 (Dunkelgrau)
RAL5015 (Himmelblau)
Lager

Préizisionskugellager, gefettet (689 2Z, 6002 2RZ, 6003 2RZ, 6204 2RZ, 6205 2RZ), von Interroll verwendet:

Norm DIN 625

Material Ringe und Kugeln aus Chromstahl mit Werkstoffwerten gemé&f3 100Cr6
Harte: 61 + 2 HRC, Kéfige aus Metall, 689 2Z: Kéfig aus Polyamid

Lagerluft 689 2Z: CO
alle anderen: C3
Abdichtung 2RZ Nichtschleifende 2-Lippen-Dichtung mit Labyrintheffekt aus stahlblecharmiertem Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR)
Abdichtung 2Z Nichtschleifende Deckscheiben aus Stahlblech
Schmierung Mehrbereichsfett, silikonfrei
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Prézisionskugellager, gedlt (6002 2RZ)

Norm DIN 625

Material Ringe und Kugeln aus Chromstahl mit Werkstoffwerten gemaf 100Cré
Hérte: 61 £ 2 HRC, Kafige aus Metall

Lagerluft Cc3

Abdichtung 2RZ

Nichtschleifende 2-Lippen-Dichtung mit Labyrintheffekt aus stahlblecharmiertem Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR)

Schmierung

Mehrbereichsdl, silikonfrei

Prézisionskugellager aus Edelstahl, gefettet (6002 2RZ, 6003 2RZ)

Norm DIN 625

Material Ringe und Kugeln aus Edelstahl, Werkstoff 1.4125 (X105CrMo17), mit Werkstoffwerten gemaf3 AlSI 440C
Harte: 58 £ 2 HRC, Kafige aus Polyamid

Lagerluft C3

Abdichtung 2RZ

Nichtschleifende 2-Lippen-Dichtung mit Labyrintheffekt aus stahlblecharmiertem Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR)

Schmierung

Mehrbereichsfett, silikonfrei

Stahl-Konuslager, gefettet

Material

Radkérpermaterial DX53D + Z, verzinkt

Lagerteile gehéartet

Schmierung

Mehrbereichsfett, silikonfrei

Kunststofflager

Material

AuBenring und Kone aus Polypropylen
Kugeln aus Karbonstahl oder Edelstahl

Schmierung

Mehrbereichsfett mit geringer Viskositdt, silikonfrei, FDA geprift

Achsen
Material Normen Spezifikation
Stahl-blank, Stahl-verzinkt DIN EN 10277 1.0715 (11SMn30)

Verzinkung

Edelstahl

© 012026 Interroll

Eingeschrénkte Toleranzen und Materialvorgaben durch Interroll

DIN EN 19598 Galvanischer Zinkiberzug mit zusatzlicher Blaupassivierung (Chrom-VI-frei)
Uberzug entspricht den RoHS-Bestimmungen
Schichtdicke 6 bis 15 pm

DIN EN 10088-3 1.4305 (X5CrNi18-9)

Eingeschrénkte Toleranzen durch Interroll
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Kunststoffe

Interroll verwendet bei nahezu allen Férderelementen Komponenten aus technischen Kunststoffen. Diese Kunststoffe haben gegeniiber

Stahl vielfache Vorteile:

Gerduschddmpfend
Leichte Reinigung

Hohe Schlagzahigkeit
Korrosionsbesténdigkeit
Geringes Gewicht
Hochwertiges Design

Eigenschaften und Einsatzbereiche

Kunststoff Eigenschaften

Einsatz

Polyamid (PA) ¢ Hervorragende mechanische Eigenschaften
* Hohe Verschleiifestigkeit
* Niedriger Reibwert
* Gute Chemikalienbestandigkeit

Polypropylen (PP) * Geringes spezifisches Gewicht
* Hohe Hitzebestandigkeit
¢ Nicht hygroskopisch
* Gute Chemikalienbestandigkeit

Polyvinylchlorid (Hart-PVC) e Kratzfest
e Schlagzéh
* Gute Chemikalienbestandigkeit

Polyoxymethylen (POM) * Hervorragende mechanische Eigenschaften
* Hohe Verschlei3festigkeit
* Niedriger Reibwert
¢ Sehr formbesténdig
* Kaum Wasseraufnahme

* Einsatz bei Teilen mit besonderer Anforderung an

Kettenrad-Antriebsképfe, Dichtungen und Lagerb&den

Réllchen, Dichtungen und Lagerbdden

Rohre fir Kunststoff-Férderrollen

Zahnriemen-Antriebskopf und Gleitlager

Prazision
Bestandigkeit

Symbol Bedeutung Erlduterung

++ Sehr gute Besténdigkeit Sténdige Einwirkung des Mediums verursacht keine Schéden

+ Im Allgemeinen besténdig Sténdige Einwirkung des Mediums kann Schéden verursachen, die jedoch reversibel sind,
wenn das Medium nicht mehr einwirkt

- Meist unbesténdig Nur besténdig, wenn optimale Umgebungs- und Einsatzbedingungen vorliegen, in der Regel
muss mit Schaden gerechnet werden

—— Véllig unbesténdig Medium darf nicht mit dem Kunststoff in Verbindung kommen

Die Bestandigkeit der Kunststoffe wird durch Temperatur, Krafteinwirkung, UV-Belastung und die Einwirkdauer und Konzentration des

Mediums beeinflusst.

204

© 012026 Interroll



PLANUNGSGRUNDLAGEN
MATERIALSPEZIFIKATION

Eine sorgféltige Eignungsprifung der verwendeten Kunststoffe durch den Anwender ist unumgénglich. Als Orientierungshilfe dient
folgende Ubersicht.

Produkt Polyamide (PA) Polyoxymethylen Weich-PVC Hart-PVC Polypropylen (PP)
(POM)
Ather ++ ++ - ++ —
Niedrige Alkohole ++ ++ +4 = 4+
Benzin ++ + == ++ _
Ester ++ - — — —
Fette AFaF ++ - ++ o
Flussséure - — = - _
Ketone ++ - - — 4+
Aliphatische Kohlenwasserstoffe ot -+ - ++ dedb
Aromatisierte Kohlenwasserstoffe ++ + — —— _
Chlorierte Kohlenwasserstoffe = ++ —— — __
Ungesdattigte, chlorierte + ++ —= —— __
Kohlenwasserstoffe
Schwache Laugen + ++ ++ ++ ++
Starke Laugen - ++ = ++ ++
Mineraldl ++ ++ - SR —
Ole ++ ++ - ++ +
Oxidierende Séuren - —— = — ——
Schwache Séuren == = ++ ++ ++
Starke Sduren - - ++ - -
Starke, organische Séuren = ++ - + ++
Anorganische Salzlésungen ++ ++ +4 ++ ++
Terpentin - - - —— S
Treibstoff-Gemisch + ++ == —— _
Wasser ++ ++ ++ ++ sbds
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