Technische Grundlagen

Die Kettenférdersysteme sind raumgangige Systeme firr den Stiickgut-Transport. Das Transportgut und die
Umgebungsbedingungen bestimmen das geeignetste System.

Forderbénder kénnen aus standardisierten Komponenten wie Antriebs- / Umlenkungsstation, Tragprofil,
horizontaler / vertikaler Gleitbogen, Bogenrad u.v.m. aufgebaut werden.
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Fir die Dimensionierung des Férdersystems sind Férdergeschwindigkeit, Produktgewicht und
Reibungskoeffizienten grundlegend notwendige Parameter.
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Der schnelle Weg zu lhrem Forderer

Produktanzahl

Produktgewicht Fordererldange

Forder- S m
Produktbreite system roraer

geschwindigkeit

Produktdaten Daten des Fordersystems

Produktbreite max. Produkt- max. max. Last max. Lange max. Ge-
(mm) gewicht Produktgewicht auf dem des Forde-  schwindigkei
(Horizontal- (Vertikal- Forderer (kg) rers (m) t des Forde-
Transport) (kg) Transport) rers (m/min)
(kg)
FS
(45 mm) 10-80 2 2 150 30 60
FL
(65 mm) 15-40 10 2 150 40 60
(Ssme) 20-200 15 10 200 30 60
FH
(105 mm) 25-300 20 15 150-200 30 60
(123fnom) 50-350 15 15 200 30 60
F180
(180 mm) 70-400 15 15 200 30 60
(355‘?:[“) 70-400 15 15 200 30 50
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Die schnelle Planung fur Ihr Fordersystem

TG

* Produktabmessung (LxBxH}
* Produktgewicht
* Oberflichenbeschaffenheit (glatt, scharfkantig, weich, hart, ...}

* Lebensmittelbereich (besondere Hygieneanspriiche)

FS

* Fordergeschwindigkeit ([m/min], [Stiick/min])
* Staubetrieb

_Betriebs— * Taktbetrieb [Start-Stopp/h] F L
eigenschaft

* Prozessumgebung (heill, kalt, trocken, nass, staubig, schmutzig,...)

* Streckenverlauf F M
* Férderbandoberkante (Bodenstiitzen, Wandabstitzung, Deckenabhingung)

* Uberginge (Produktiibernahme bzw. —abgabe)

* Steuerungstechnik

FH

* Fordersystemgréflen FS, FL, FM, F85, FH, F140, F180, F300 (Abh&ngig von den
Produkteigenschaften)

Auswahl
Fordersystem F140
F180
F300
* Berechnung der Kettenzugkraft
* Kettenzugkraft F, nicht zuldssig, Anpassen der Kettenzugkraft durch Anderung
des Fordersystems, Verwendung mehrerer Antriebseinheiten, oder durch
eine andere Streckenflihrung G R
* Auswahl der Seitenfilhrung fir den sicheren Transport FP

Produkt-

fithrung

PS

* Erstellung der Stiickliste und Kalkulation

* Angebot, Anfrage oder Bestellung

WZ
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Technische Beratung 7 B @ modular
Telefon +496151 8701 0915 DE-2015-04 .. automation®

Vertrieb@modular-automation.de



Technische Daten

Die héchstzulassige Zugkraft der verschiedenen Antriebseinheiten kann folgender Tabelle
entnommen werden:

Antriebseinheit - FM/F85 “ F140 mﬂ

Standard-[N] 1.250 1.250 1.250  1.250  1.250
Kombinations-[N] 500 1.250 1.250 - = -
Horizontale Bogen-[N] 200 200 200 - - -

Kettenzugkréafte in Abhangigkeit von Férdergeschwindigkeit und Foérdererlange:

1.500 1.500
FM, FH FM, FH
F140, F180, F300 140, F180, F300
z 1.000 z 1.000
g %
=] =]
N N
500 FL\ : ] \
0 } + - - f v } J 0 t t t ; + ; ; H
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 0 5 10 15 20 25 30 35 40
Férdergeschwindigkeit [m/min] Férderldnge [m]

Motorleistung und Kettenzugkraft

Gewicht (glatte Kette)

(ke/m] 07 . o e 20 28
o
Zugfestigkeit [N] 3.500 5.000 5500 5000 5000  5.000
Zuverlassige Zugkraft [N] 500 1.250 1250 1250 1250  1.250
HlanteLIRE 120 120 120 120 120 120
\Zl\Llla;tssra bsorbierung nach 0,20% 0,20% 0.20% 0T o 0,20%
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Motorleistung und Kettenzugkraft

Die erforderliche Wirkleistung P[W] des Motors hangt von der Kettenzugkraft F[N] und der Férderge-

schwindigkeit v[m/min] ab. Es gilt folgender Zusammenhang: TG
1
P= — x Fxv
60 FS

' Die Parameter der Tabelle wurden bei Raumtemperatur ermittelt.

2 Wurden bei der Versuchsanstalt TGM gepriift

FL

Maximale Gesamtlange des Forderers

FM

In folgenden Fallen sollte die Kettenzugkraft und die Leistungsfahigkeit der Antriebseinheit berechnet

und kontrolliert werden:

o Hohe Belastung o Forderer mit Gleitbégen (horizontal FH

o Stau oder vertikal)

. Senkrechtférderer . Haufige Starts und Stopps

. Hohe Fordergeschwindigkeit (Taktbetrieb) F140

o Sehr lange Férderer ° Sehr hohen oder niedrigen Umge- F180
bungstemperaturen F300

GR

Betriebstemperatur

Der Forderer kann im Temperaturbereich von —20 °C bis +60 °C kontinuierlich betrieben werden. FP

Kurzzeitig sind auch Temperaturen bis zu 100 °C méglich, z. B. zum Reinigen und Spulen.

PS

WZ
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Erklarung der Gleitleiste

Die Gleitleiste dient zur Verringerung der Reibung zwischen Fihrungsprofil und Kette welche mittels

Nieten oder Schrauben am FUhrungsprofil befestigt wird. Die Installation der Gleitleiste muss, fir ei-

nen stérungsfreien Lauf der Férderkette, sorgfaltig erfolgen.

Die Gleitleiste ist ein VerschleiBteil.

Eigenschaften: (Die Gleitleisten sind in finf unterschiedlichen Materialausfihrungen erhéltlich)

FLCR 25 FLCR 25 H FLCR 25 P FLCR25U FLCR3 TH
PA6+HDPE PVDF UHMW-PE
Werkstoff (POFEtEElen) (Polyamid- | (Polyvinylidenfiu- | (VerschieiBfestes [ ~eerband:
yathy Polyathylen) orid) Polyathylen)
Ao 0.1-0,25 0.1-03 0,15-0,35 0.1-0,25 0,15-0,35
koeffizient
Farbe Schwarz Grau transparent Weif3 Wei3 Natur
Einfache Widerstandsféhig | Geringe Entste- | Widerstandsfahig
Montage gegen Hitze und | hung von Parti- gegen abrasive
Vorteile Standgrd Hitzeresistenz Chemikalien, keln, niedrige Partikel und Hit-
Gleitleiste geringe Zugdeh- Abnutzung, ze, keine Zugdeh-
nung einfache Montage nung
Geringe Wider-
stands- Aufwendige Mon-
fahigkeit gegen Ungeeignet bei . . _ | tage, Entstehung
Nachteile Lésungsmitteln, nassen Anwen- chv(\)/ft:gee;zu Hoherr:auﬁugdeh von Partikeln in
hohen Temperatu- dungen 9 trockener Umge-
ren und starker bung
Akkumulation
-40 bis +80 °C -40 - +60 °C . R
Anwen- Geeignet bei Niedrige Stau- G_ejé%ngiﬁle; ierr"flS
dungsinfor- -40 bis +60 °C Nicht- -40 bis +100 °C bentwicklung beiten an Metal-
mationen metallischen ab- Foérdergeschwin- len
rasiven Partikeln digkeit > 30m/min
. . Hohe Last
Mittlere Last, mitt- .
. L Hohe Last, Hohe Last, _| groBe Tempera-
Eggizttze_ lekr:itG:ﬁ‘:TmESE' hohe Geschwin- | nasse und fettige Sane;?oErOdUK tur-bereiche,
9 ’ fien digkeit Umgebung aggressive Parti-
kel

Der Reibungskoeffizient liegt am Anfang normalerweise beim niedrigsten Wert. Durch Abnutzung der
Gleitleiste erhdht sich der Reibungskoeffizient. Durch Schmierung kann dieser wieder reduziert wer-

den. Bitte halten Sie mit uns Ricksprache fir die richtige Wahl des Schmiermittels.
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Systembaureihen

Flexible Férdertechnik gegliedert nach Ketten- und Profilbreiten, fir jedes Férdergut das optimale

TG

Vertrieb@modular-automation.de

Fordersystem.
FS FL FM / F85 FH F140 F180 F300 FH
I sl
Profiloreite 7=+ 45 65 85 105 142 180 300
(mm) e
Kettenbreite F140
I
() 44 63 83 103 140 175 295 F180
F300
Pmd(‘rfr‘r:’)re"e @ 10-80 15-140 20-200 25-300 60-350 70-400 70-400
"3
Produktgewicht 1 2 1 1 1 G R
o) i 2 10 5 0 5 5 5
Transportge-
schwindigkeit, 60 60 60 60 60 60 60
max. (m/min)
Forderlast, ol | 459 150 200 200 200 200 200 FP
max. (kg)
Forderlange, |—.—y
max () E—| 80 40 30 30 30 30 30
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