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NIEMAND KENNT
FORDERBANDER
SO WIE WIR.

NICHT VON UNGEFAHR SIND WIR ALS
,GIANTS OF BELTING" BEKANNT.

Seit Jahrzehnten sind wir nah an den Kunden,
verstehen ihre individuellen Anforderungen und losen
Probleme.

Um Ihre Anforderungen noch besser erftllen zu
konnen, haben wir das Wissen und die Erfahrung
unserer Forderbandexperten in diesem praktischen
Werk zusammengefasst.

Unser Ziel ist es, dafiir zu sorgen, dass Sie, unsere
Kunden, so erfolgreich wie mdglich sind. Nutzen Sie
dieses Handbuch gern als Leitfaden, stets in dem
Bewusstsein, dass unser Team immer zur Verflgung
steht, um Schulungen durchzufiihren, Ratschlage zu
geben und Fragen zu beantworten. Wir freuen uns
darauf, mit Ihnen zusammenzuarbeiten.
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OPTIONEN FUR
FORDERBANDER

ENDLOSFORDERBAND MONTAGEFERTIG

Ein fertiges Forderband mit einer heiflen
(vulkanisierten) Spleilung, durch die eine
Endlosschlaufe entsteht.
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ABISOLIERTES BAND SPLEISSFERTIG

Ein Forderband in einer abgemessenen Lange mit
Uberlappenden, abisolierten Enden, bereit zur Heif3-
oder Kaltverbindung.

ZUGESCHNITTENE LANGE

Ein Stuck Forderband mit quadratischen Enden,
das eine Langenzugabe zum Spleifien beinhaltet.

MECHANISCH VERBUNDENSCHRAUBSTIFT

ZIP CLIP® - ein mechanisch verbundenes Ersatz-
Forderband mit einem Schraubstift und
einer Polyurethan-Dichtung.

AR

MECHANISCH FIXIERT EINRAST-VERBINDUNGSSTIFT

ZIP CLIP® - ein mechanisch verbundenes Ersatz-Forderband mit
einem Verbindungsstift, der ganz einfach zusammengesetzt wird,
und 2 verzinkten Stahlsicherungsringen, die fur zusatzliche

Sicherheit sorgen, indem sie garantieren,
dass sich der Stift nicht [6sen kann, wahrend
das Forderband lauft.

)
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GRUNDLAGEN ZU FOGRDERBANDERN

BESCHREIBUNG
VON FORDERBANDERN

ABB. 1

GEWEBEART '
Polyester (E) Kette/ !

Polyamid (P) Schuss |

| ZUGFESTIGKEIT
| INSGESAMT

{ in Newton pro mm

| STARKE DER OBEREN &
UNTEREN DECKSCHICHT
i inmm

ANZAHL DER |

BANDBREITE | SYNTHETIK- !
inmm ! GEWEBELAGEN '

GEWEBEART

EP-Gewebe besteht aus einer
Verbindung aus E (Polyester)
und P (Polyamid) fur Starke,
Zugfestigkeit, Flexibilitat und
unerhebliche Ausdehnung.

ZUGFESTIGKEIT INSGESAMT

Die Bruchfestigkeit ist das

10-Fache der berechneten
Arbeitsspannung. Die
Gesamtfestigkeit ist die
Gesamtsumme der Anzahl der
Lagen x Zugfestigkeit jeder Lage,
z.B.800/5 IST 5 x 160 N/mm pro
Lage.

FERTIGUNGSSTANDARD

All unsere Bander werden
nach dem Deutschen
Fertigungsstandard DIN 22102
hergestellt.

BANDBREITE (MM)

Die metrische Bandbreite in
Millimetern. Wenn das Band mit
imperialen Einheiten beschrieben
wird, wird die nachste metrische
Breite ausgewahlt,

7. B. 24" = 600 mm.

FERTIGUNGS- |
STANDARD '

STARKE DER OBEREN
& UNTEREN DECKSCHICHT
(MM)

Die Starke der oberen bzw.
unteren Deckschicht.

ANZAHL DER SYNTHETIK-
GEWEBELAGEN

Die Anzahl der verwendeten
Lagen, die die Gesamtzugfestigkeit
des Bandes ausmachen. Beachten
Sie, dass mehr Lagen nicht
unbedingt bedeuten, dass das
Band eine hohere Festigkeit hat,

z. B. hat ein Band 500/4 (4 Lagen)
die gleiche Festigkeit wie ein Band
500/3 (3 Lagen).
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ANATOMIE
EINES BANDES

ABB. 2
Obere Abdeckun
(Materialseite) ° Gewebelagen
(Karkasse)
Untere

Deckschicht
(Laufseite)

Gummi- ==
schicht

Standardbereich Extreme Bedingungen
-30 °C bis +70 °C (spezielle Binder)
(-22 °F bis +158 °F) -60 °C bis +600 °C

(-76 °F bis 1112 °F)
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GRUNDLAGEN ZU FGRDERBANDERN

AUFBAU VON
FORDERBANDERN

KARKASSE

Die Karkasse soll die auf das Band einwirkenden Krafte Ubertragen

und absorbieren. Dabei geht es hauptsachlich um die Zugkrafte von der
Antriebsscheibe. Des Weiteren absorbiert die Karkasse die Wirkung, die zum
Teil auftritt, wenn das Forderband mit Material beladen wird, und zum Teil,
wenn das mit Material beladene Forderband die Tragrollen passiert.

Die Karkasse besteht aus einer oder mehreren Lagen Textilgewebe mit Gummi
auf jeder Seite fur Haftung und Flexibilitat. Die Langsrichtung wird Kette und
die Querrichtung Schuss genannt. Das Gewebe von Forderbandern kann das

gleiche oder verschiedene Materialien in Kette und Schuss haben.
Ein Buchstabe steht fur jedes Material, z. B. EP. Hier steht E fur Polyester in

Kette und P fur Polyamid in Schuss.

GANGIGE MATERIALIEN FUR DIE KARKASSE:

POLYESTER (E)

Kunstfasern wie Terylen, Trevira,

Diolen und Tetoron. Feuchtigkeit oder
Mikroorganismen haben keinen Einfluss auf
Polyestergewebe.

Es ist Uberaus flexibel, ist in der Lange stabil
und saurebestandig.

POLYAMID (P)

Kunstfasern, die als Nylon und Perlon bekannt sind.

Dieses Gewebe hat ahnliche Merkmale wie
Polyester, jedoch keine Stabilitat in der Lange.
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POLYESTER-POLYAMID (EP) - MEHRLAGIG

Das EP-Gewebe hat Polyester als Kette und Polyamid
als Schuss. Diese Kombination ermaglicht

die bestmaglichen Gewebemerkmale und hat
folgende Vorteile:

— Hohe Festigkeit im Verhaltnis zum Gewicht

— Hohe Stofifestigkeit

— Unerhebliche Ausdehnung

— Hohe Flexibilitat, ausgezeichnete Muldungsfahigkeit
— Unempfindlich gegentber Feuchtigkeit und

Mikroorganismen



Diese technischen Vorteile und die jahrelangen
Erfahrungen im Bereich Forderbander sind
der Grund, warum Smiley Monroe EP als
Karkassenmaterial in Standard-Forderbandern
bevorzugt.

POLYAMID - POLYESTER (XE)

Das XE-Gewebe hat Polyester als Kette und Polyamid
als Schuss. Polyester besteht im Allgemeinen aus
schweren einzelnen extrudierten Strangen. In
chemischer Hinsicht haben diese Fasern die gleichen
Vorteile wie EP-Gewebe. Mechanisch gesehen sorgen
2 Lagen in Kombination mit einer EP-Karkasse fuir
Querstabilitat bei herkdmmlichen EP-Bandern. Diese
Art von Karkasse wird verwendet, um die Muldung
des Bandes zu verhindern, die bei der Fertigung von
Seitenwandbandern, Abdeckungsbandern etc. fur
Schwanenhals-/Z-Férderbander verwendet wird.

WUSSTEN SIE, DASS EIN
GUMMIBAUM 7-8
JAHRE WACHSEN MUSS,
BEVOR ER GEERNTET

WERDEN KANN.

EPP - TOUGHFLEX®

TOUGH FLEX®-Béander werden aus 2 speziell
gewebten Materialschichten und einer zusatzlichen
Bindekette hergestellt. Die Lagen sind verstarkt,
damit sie nicht durchstoflen werden konnen, und mit
einer strapazierfahigen und verschleififesten
Oberflachenschutzschicht an der Ober- und
Unterseite versehen.
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RIPSTOP

Ripstop™ beinhaltet Stahldraht als Zusatzschicht in
der Karkasse, um Langsschnitte im EP-Gewebe zu
verhindern.

FABRIC BREAKER

Enthalt Lagen aus EP-Gewebe, eine zusatzliche
Fabric Breaker-Lage und eine strapazierfahige
Deckschicht fur eine bessere Stodampfung zum
Schutz der Karkasse.

GUMMISCHICHTEN

Die Schichten schiitzen die Karkasse und
gewahrleisten die notige Reibung zwischen dem
Band und der Antriebsscheibe sowie zwischen dem
Band und dem Material. Deckschichten von Bandern
konnen durch Abnutzung, Stofe, die transportierten
Materialien oder auflere Bedingungen beschadigt
werden. Daher ist es wichtig, das richtige Forderband
fur Ihre Anwendung zu wahlen.

Weitere Informationen siehe Abschnitt zu den Smiley
Monroe-Forderbandern auf Seite 19. Daruber hinaus
bieten wir eine Auswahl an speziellen Forderbandern
(siehe Seite 29) fur auflergewdhnliche Anwendungen
an, die feuerfest, 6l-, warme- und kaltebestandig sind.
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GRUNDLAGEN ZU FORDERBANDERN

ANATOMIE DER
FORDERTECHNIK

ABB. 3

1. SCHRAUBENSPANNUNG
2. UMLENKTROMMEL
3. TRICHTER

TRAGSEITE

Kann durch gemuldete Rollen, Flachrollen oder ein
Gleitblech unterstutzt werden.

DREITEILIGE ROLLEN

Sind die gangigste Art. Die optimale Kapazitat
wird bei einem Muldungswinkel von 45° erzielt,
wobei die Rollen die gleiche Lange haben. Der
Abstand zwischen den Rollen ist auf max. 10 mm
standardisiert.

ABB. 4

D

4. TRAGROLLEN
5. ANTRIEBSSCHEIBE
6. UMLENKROLLEN

7. EINSCHNURTOMMELN
8. BANDREINIGER
9. FORDERBAND

GEMULDETER ROLLENSATZ

Gemuldete Rolle stellen eine hohe Kapazitat, ein
geringes Verschuttungsrisiko und eine effektive
Bandfuhrung sicher.

ZWEITEILIGE ROLLEN

Werden normalerweise bei Bandern mit einer Breite
von weniger als 650 mm verwendet.

Ein Muldungswinkel, der grofer als 25° ist,

ist aufgrund der Einwirkungen auf das Band
unzweckmaflig. Der Abstand zwischen den Rollen ist
auf max. 10 mm standardisiert.

ABB. 5




FLACHER ROLLENSATZ

Wird in erster Linie fur den Transport verpackter
Waren, in Fallen, bei denen das Forderband von der
Seite beladen und entladen wird, sowie fir Bander
mit Seitenwanden benutzt.

ABB. 6

GLEITBLECH

Kann fur den Transport verpackter Waren und
Schuttgut verwendet werden. Das Gleitblech kann
aus Stahl oder Kunststoff bestehen.

Normalerweise werden aufgrund der Reibungskrafte
zwischen Bad und Gleitblech reibungsarme Bander
auf der Unterseite verwendet.

ABB. 7

sliding Plate
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UMLENKTEIL

Wird normalerweise durch Flachrollen gestutzt.
Jedoch konnen zweiteilige Rollen bei langen
Forderbandern von Vorteil sein, da die Bandfuhrung
vereinfacht wird. Muldungswinkel 10-15°.

ABB. 8

Beim Transportieren klebriger Materialien werden
Umlenkrollen mit Stutzringen oder Gummiisolierung
verwendet, um die Ablagerung von Materialien auf
den Rollen zu verhindern. Smiley Monroe Polymer
King-Rollen sind selbstreinigend.

Aufgrund der Bandflihrung missen sich die Trag-
und die Umlenkrollen in die Laufrichtung des Bandes

einstellen lassen.

ABB. 9

| —
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GRUNDLAGEN ZU FORDERBANDERN

BELADUNG MIT
SCHUTTGUT

Die ZufUhrung sollte in Laufrichtung des Bandes erfolgen, und die
Geschwindigkeit sollte der des Bandes entsprechen. Material sollte
symmetrisch auf der Bandmitte verteilt werden, da ein unsymmetrischer
Materialstrom oftmals die Ursache eines schiefen Laufs ist.

Nach einigen Metern wird der Materialstrom flach ABB. 11
und nimmt den Querschnitt des Beladungsstroms
an, der dem Material naturgegeben ist. Um
Materialverschwendung zu vermeiden, sollte daher
ein Trichter maximal 0,75 x Bandbreite abdecken,
siehe Abb. 10.

ABB. 10

Die Fallhohe des Materials sollte

so gering wie moglich sein, um die Einwirkung auf
das Band zu mindern. Die Folgen des Einwirkens
konnen reduziert werden, indem das Band

durch nah beieinander platzierte Klopfrollen,
stofldampfende Gummimatten oder Smiley Monroe-

(1]
il

In Verbindung mit dem Trichter wird oftmals eine Dampfungselemente entsprechend gestutzt wird.
Gummischirze angebracht, um Materialverlust zu

vermeiden. Die Schurze muss aus Gummi oder PU Dampfungselemente sollten an den Ubergabe-
sein, dessen Harte geringer als die der Deckschicht und Zufihrungspunkten des Forderbandes

des Bandes ist. Bei PU-Schirzen ist eine hohere platziert werden, um die Gefahr von kostspieligen
Shore-Harte erforderlich, um die optimalen Durchstichen am Forderband zu mindern und den
Verschleifieigenschaften zu erzielen. Bandreste Materialverlust zu reduzieren, wahrend das Band
sollten nicht fur die Gummischurze verwendet auf einer stetigen Ebene gehalten wird und die
werden. Gummischurze jederzeit Kontakt haben kann.

Da der Abstand zwischen der Gummischiirze SMILEYMONROE.COM/PRODUCTS/VIEW/IMPACT-BARS

allmahlich grofier wird, von 0,75 auf 0,9 x Bandbreite
(siehe Abb. 10), tritt ein Selbstreinigungseffekt auf,
da das Band das Material zwischen Schirze und
Band herauszieht. Die Gummischirze muss im
richtigen Winkel zum Band angebracht werden, um
zu verhindern, dass das Material sie auf das Band
drickt, was Verschleif3 zur Folge hat, siehe Abb. 11.
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BANDREINIGER

Viele der Probleme mit Forderbandern und vulkanisierten
Verbindungen bei der Forderung von Schuttgut sind auf

Materialrucktrag zurtckzufthren.

Die Installation eines zuverlassigen
Forderbandreinigers tragt dazu bei, viele dieser
Probleme zu minimieren und kostspielige
Wartungsarbeiten sowie Betriebsausfalle auf ein
Minimum zu beschranken.

Das Forderband-Reinigungssystem von Smiley
Monroe umfasst Primar- und Sekundarreiniger fur
eine gleichbleibende Reinigungsleistung.

HINWEIS: Zudem sind Chevron-Bandreiniger
verfugbar.

ABB. 12
Bandrichtung

Kopfscheibe

Scheibenisolierung

Installationsbogen
der Stange

Mindestflusspunkt ' Monoblade-Stange

IDEALE POSITION EINES BANDREINIGERS

ABB. 13

Umlenkrolle zur Bandausrichtung

MIN 100
MAX 800

Die Scheibenseite des Bandes wird mithilfe von
diagonalen oder pflugformigen Bandreinigern sauber
gehalten. Mit einem Justiergerat sollte verhindert
werden, dass der Gummihalter das Band beruhrt.
Bandreste sollten nicht als Bandreiniger verwendet
werden.

Die Ablagerung von Material auf Scheiben muss
vermieden werden. Eine Moglichkeit sind Reiniger
auf den Scheiben. Eine Abdeckung des Umlenkteils
unter dem Ladepunkt kann das Band wirksam
schutzen und fur den Transport von Schuttgut
empfohlen werden, siehe Abb. 13.




GRUNDLAGEN ZU FGRDERBANDERN

BANDSPANNUNGSSYSTEM

Ein Bandspannungssystem hat den Zweck, die
Vorspannung des Bandes zu gewahrleisten und so

sicherzustellen, dass

- die Antriebsscheibe das Band
unter allen Betriebsbedingungen antreibt

- der Banddurchhang zwischen Trag- und
Umlenkrollen begrenzt wird. So werden der
Materialverlust und der Biegewiderstand, wenn
das Band die Rollen passiert, reduziert.

FESTES BANDSPANNUNGSSYSTEM

Eine Spindelspannstation wird haufig bei kurzen,

mafig beladenen Forderbandern verwendet.

Um ein Forderband ohne Rutschen anzutreiben und
in der Spur zu halten, ist eine gewisse Bandspannung
erforderlich. Die angewandte Spannung muss
sicherstellen, dass auf der Antriebstrommel nichts
verrutscht, wenn das Band mit voller Last gestartet
wird.

ABB. 14

BANDSPANNUNGSANLEITUNG

Verschmutzungen oder ein feuchtes Gleitbett
erhdhen die Reibung mafigeblich. Deshalb ist es
Uberaus wichtig, Ihr Forderband ordnungsgeman zu
reinigen.

Spannen von Forderbandern in der Praxis:

- Setzen Sie Markierungen am nicht gespannten
Band bei genau 1000 mm

- Dies muss auf der linken und
rechten Seite des Forderbandes erfolgen

- Spannen Sie das Band und lassen Sie es mehrmals
rotieren, damit sich die Bandspannung gleichmagig
Uber das Band verteilt

- Messen Sie dann die Ausdehnung
- Passen Sie die Bandspannung gegebenenfalls an

- Bei Anwendungen mit mittlerer Belastung
sollte eine Ausdehnung von 0,3 bis 0,4 %
ausreichen

Hinsichtlich des Spurverhaltens eines Bandes ist
eine Mindestdehnung von etwa 0,2 % erforderlich.
Bei einer starkeren Belastung ist eine hohere

Bandspannung erforderlich (maximal etwa 0,7 %).

| | Markierung ungespannt - 1000 mm
| | Min. - 1002 mm
| | Max. - 1007 mm
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INSTANDHALTUNG DES BANDES
UND DER FORDERTECHNIK

HAUFIGE URSACHEN FUR
FORDERBANDSTILLSTAND

Ein Forderband kommt zum Stillstand, wenn:

-+ Das Band reifit oder zu starke Beschadigungen
aufweist

+ Mechanische/Umgebungsprobleme (Wetter)
verhindern, dass sich das Band nach dem
Einschalten bewegen kann

« Der Antrieb defekt ist - Motor/Getriebe/
Energielbertragungsvorrichtung/Hydraulik

+ Der Antrieb keinen Kraftstoff hat
(Elektrizitat/Diesel)

MINIMIERUNG DER STILLSTANDSZEIT DES
FORDERBANDES

Fuhren Sie regelmafige Prifungen durch, die geman
der Belastung und der Materialart und nicht nur den
Servicezeiten getaktet sind.

DIE BESTEN TIPPS ZUR VERMEIDUNG
VON STILLSTANDEN

VERMEIDUNG VON MATERIALVERLUST
Verschuttungen, stoflartige Belastungen und

Staub an Ubergabe- und Zufiihrungsstellen

von Forderanlagen verursachen eine Reihe
kostspieliger Umgebungs- und Sicherheitsprobleme.
Materialablagerungen, blockierte Rollen, defekte
Scheiben und frihzeitiger Forderbandverschleif3
fuhren zu hohen Wartungskosten und ziehen oftmals
ungeplante Ausfallzeiten von Forderbandern nach
sich.

2

WAS KONNEN
BEDIENER TUN,
UM UNGEPLANTE
STILLSTANDE ZU
REDUZIEREN?

Weitere Informationen sind im Abschnitt
JFehlerbehebung" auf Seite 66
nachzulesen, oder wenden Sie sich an
unser Produktunterstiitzungsteam, um
zu erfahren, wie unsere Produkte die
Betriebszeit maximieren konnen..

WIE KANN ICH VERSCHUTTUNGEN VERMEIDEN?
Smiley Monroe bietet eine Reihe bewahrter Losungen
zur Vermeidung von Verschittungen und fur die

Staubabdichtung an, darunter Dampfungselemente,
Staubabdichtung, PU- & Gummischirzen

und Glide Tracker™-Rollen. Besuchen Sie

unsere Website oder wenden Sie sich an unser
Produktunterstutzungsteam, um mehr Uber unser
System zu erfahren.

SIEHE SMILEYMONROE.COM



GRUNDLAGEN ZU FORDERBANDERN

SPURHALTUNG

Bandversatz kann eine Vielzahl von Ursachen
haben (siehe Fehlerbehebung - Seite 66), darunter
Materialablagerungen auf Rollen, nicht mittig
ausgerichtetes Beladen oder ein Geratedefekt.
Prufen Sie, dass weder das Stahlgerust noch
andere Teile den Betrieb des Bandes behindern,
und sorgen Sie dafur, dass die Rollen und Scheiben
nie Materialablagerungen aufweisen, indem Sie
geeignete Staubabdichtungen und MaterialfUhrungen
verwenden (siehe Seite 12) und die reibungsarme
Polymer King-Rolle von Smiley Monroe einsetzen.
Ihre selbstreinigende Oberflache mindert die Gefahr
von Ablagerungen durch Materialricktrag, die
Probleme mit der Spurhaltung und frihzeitigen
Forderbandverschleifl verursachen konnen. Die
Polymer-Rolle aus korrosionsbestandigem HDPE
ist unempfindlich gegentber Rost und scharfen
Kanten, die das Band bei hohen Geschwindigkeiten
beschadigen konnen. Des Weiteren verhindert eine
Glide Tracker™-Rolle von Smiley Monroe an der
Umlenktrommel Ihres Forderbandes Probleme mit
der Spurhaltung und Maschinenstillstande

- Uberpriifen Sie die Bandverbindung regelmaBig
auf Beschadigungen oder Delaminierung. Nehmen
Sie je nach Bedarf eine Reparatur oder einen
Austausch vor. Uberpriifen Sie regelmafig
Bandreiniger und Pflugabstreifer, spannen Sie sie
gegebenenfalls neu und tauschen Sie abgenutzte
Klingen aus.

- Uberpriifen Sie den Bandzustand regelmafig auf
Beschadigungen durch Verschleifl - achten Sie
auf tiefe Schnitte und Durchstiche im Band und in
den Gewebelagen, insbesondere seitliche Einrisse,
Banddelaminierung und komplette Abnutzung der

Deckschichten bis zu den Bandlagen.

MECHANISCHE/UMGEBUNGSPROBLEME

- Uberpriifen und schmieren Sie regelmaBig die
Scheibenlager und entfernen Sie verschuttetes
Material von den Lagern und Scheiben.

- Uberpriifen Sie die Scheiben regelméaBig auf
Verschleif3- und Ermudungserscheinungen
- achten Sie auf Verdinnungen am
Scheibengehause, Risse in den Schweifinahten der
Scheibennabe zu den Seitenwanden und Achsen,
Schaden an den Achsen, die durch blockierte Lager
verursacht wurden.

- Prufen Sie die Stutzen samtlicher Uber dem
Forderband montierter Elemente - Einfllltrichter,
Behalter, Zufuhrungen etc., um sicherzustellen,
dass ein Einsturz keine Defekte/Schaden am
Forderband verursacht.

- RuUsten Sie die Antriebsscheiben mit Isoliermaterial
geman der wahrscheinlichen Betriebsumgebung
aus, um eine maximale Reibung von der Trommel
zum Band zu gewahrleisten.

Glide Tracker™-Rollen von Smiley Monroe
sind die kosteneffiziente Losung fir das
altbekannte Problem der Fehlausrichtung
von Forderbandern. Glide Tracker™-
Rollen 6sen die meisten Probleme mit

der Spurhaltung, sodass keine teuren
mechanischen Lenkrollen erforderlich sind,
deren Installation und Betrieb

aufwendig und kompliziert sein kdnnen. Die
Installation der Glide Tracker™-Rollen ist

kinderleicht, und ihr einfaches, innovatives
Design halt Ihr Forderband in der Spur und
verhindert Schaden und Ausfalle.
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ANTRIEBSPROBLEME - Schmieren Sie das Getriebe gemaf3 den

) ! N Herstellerempfehlungen.
Testen Sie Motoren und Getriebe auf eine einheitliche

Leistung. Nehmen Sie eine Reparatur oder einen - FJberprUfen Sie regelmafiig die
Austausch vor, Ubertragungsvorrichtungen - V- Antriebe,
wenn ein Leistungsabfall festgestellt wird. Scheiben etc. und tauschen Sie sie gegebenenfalls
- Uberwachen Sie den Zustand des Getriebes - aus:
Stofimpulsliberwachung oder vergleichbare - Die Zeitpunkte dieser Wartungsaspekte unterliegen
Methode. Nehmen Sie nach Bedarf der Nutzung des Forderbandes, den beforderten
Instandhaltungsmafnahmen vor. Mengen und der Materialart. Der Zeitplan fr die
geplante Instandhaltung sollte auf diesen Kriterien
basieren.

) MAXIMIERUNG DER BETRIEBSZEIT
4 MIT SMILEY MONROE

Das Produktsortiment von Smiley Monroe ist darauf ausgelegt,
die Betriebszeit in den anspruchsvollsten Forderanwendungen
zu maximieren sowie Instandhaltungs- und Betriebskosten

zu reduzieren. Die Ausstattung von Forderbandern mit

diesen Produkten hat Langzeiteffizienz, einen geringeren
Instandhaltungsaufwand bei Forderbandern und eine langere
Nutzungsdauer von Bandern zur Folge.

Energiesparende Polymerrollen
Harter als Stahl, bis zu 50 % leichter, korrosionsbestandig und
reduzieren den Stromverbrauch in Tests um durchschnittlich 14 %.

SM Modular PU-Bandreiniger

Leistungsstarker und kostenglnstiger OEM-Primarreiniger, der
bei der Fertigung montiert oder im Rahmen Ihres Aftermarket-/
Ersatzteilangebots nachgeristet werden kann.

Glide Tracker™-Rollen

Unsere Glide Tracker™-Rollen sind leicht zu installieren, missen
nur selten gewartet werden und sorgen dafur, dass Ihr Band in der
Spur bleibt. So werden Schaden verhindert und das Verschiitten
von Material und die damit verbundenen Reinigungskosten
minimiert.

SIEHE SMILEYMONROE.COM 14



GRUNDLAGEN ZU FGRDERBANDERN

BAND-
BEDIENUNG

Es lohnt sich, Ihr Férderbander nach der Lieferung
pfleglich zu behandeln.

Die Lieferung von Forderbandern kann verschiedene
Umschlagmethoden wahrend des Transports zu Ihrem
Lager beinhalten.

Auf Paletten gelieferte Forderbander werden bei der
Lieferung am einfachsten mit einem Gabelstapler
gehandhabt. Bei der Handhabung einzeln verpackter
Forderbander ist besondere Sorgfalt notig.

Es ist empfehlenswert, einen Gabelstapler mit offenen
Gabeln einzusetzen (um sie durch die mittlere Spule
des Bandes zu bewegen). Es sollte besonders darauf
geachtet werden, dass die Gabeln des Gabelstaplers
nicht mit den Gummischichten des Bandes in Bertihrung
kommen, da der Gummi eingeschnitten oder durchbohrt
und das Band dann nicht mehr verwendet werden kann.

BAND-
LAGERUNG

- Die Lagerung erfolgt aufrecht, im Trockenen

und gegen direkte Sonneneinstrahlung geschutzt.

- Das Verpackungsmaterial sollte moglichst unversehrt

bleiben, um Schutz gegen Wetter, UV-Licht und
Ozonbelastung zu bieten. Forderbandrollen
durfen nicht auf der Seite gelagert werden, da
dies zu Ubermafigem Druck auf die Kanten und
moglicherweise zu einer Verformung und damit zu
Problemen fuhren kann.

- Forderbandrollen sollten Uberpruft werden, um

eine unbeabsichtigte Bewegung zu vermeiden. Sie
sollten idealerweise bei 10-20 °C und einer relativen
Luftfeuchtigkeit von ca. 65 % gelagert werden.

- Lagern Sie die Produkte nicht in Ubermafig feuchten

Plétzen oder an Orten, an denen sich Ole, Kraftstoff,
Farbmaterial, Sauren oder chemische Losungsmittel
befinden, da diese schadliche Dampfe abgeben und
einen frihzeitigen Verschlei3 der Gummischichten
verursachen konnen.

- Auf Paletten gelieferte Bander sollten so schnell wie
moglich von den Paletten genommen und gemaf den
oben aufgeflhrten Empfehlungen gelagert werden.




LAGER-
UMSCHLAG

Ein optimaler Lagerbestand und die geeigneten
Methoden fiir den Lagerumschlag sind erforderlich,
damit die auf Lager verbleibenden Produkte die
zuletzt gefertigten bzw. gelieferten sind.

Forderbander von Smiley Monroe bieten
verschiedene Methoden zur Bestimmung

des Fertigungsdatums von gelagerten
Endlosforderbandern. Das grofie Typenschild am
Band ist farbkodiert, um anzuzeigen, in welchem
Quartal das Band gefertigt wurde.

Quartal 1 Januar - Marz = ) ORANGEFARBENES SCHILD
Quartal 2 April - Juni = )GRUNES SCHILD
Quartal 3 Juli - September = ) BLAUES SCHILD

Quartal 4 Oktober - Dezember =

Daruber hinaus hat die Qualitats-ID auf jedem
Band eine numerische Reihenfolge, d. h., dass die
niedrigste Nummer das alteste Band auf Lager ist
und zuerst verwendet werden sollte.

SMILEY MONROE DAS GIGANTISCHE HANDBUCH

RISSEAN
DER OBERFLACHE

Forderbander, die bereits in Maschinen montiert
wurden, kdnnen stark zusammengedriickt werden,
wenn die Maschine iiber einen langen Zeitraum in
der Transportposition bleibt. Dies kann zu Rissen an
der Oberflache rund um stark beanspruchten Gummi
fihren.

Dieser Zustand lasst sich leicht vermeiden, indem

die Forderbander jeden Monat aufgeklappt und die
Bander bewegt werden, um beanspruchte Bereiche
zu entlasten. Die Haufigkeit dieser Prozedur sollte
basierend auf den Klimaverhaltnissen der Umgebung
bestimmt werden.

Literaturhinweise

,Leitlinien fur die Lagerung und Handhabung
von Forderbandern”; 1ISO 5285:2012

Produkte aus Gummi - Leitlinien
fUr die Lagerung": 1SO 2230:2002



GRUNDLAGEN ZU FOGRDERBANDERN

ARTEN VON

HEISS VULKANISIERTE VERBINDUNG
Labortests von Smiley Monroe belegen, dass heifi
vulkanisierte Verbindungen fast doppelt so stark sind

wie kalt vulkanisierte Verbindungen. WUSSTEN SIE SCHON
’
- Feuchtigkeit und Staub - bei der Aushart
s;uchulgw?:kS:gen gﬁrch u(:gugnrstigse e DASS ALLE
Wi bedi , Staub und Feuchtigkei i P
watrecheinticn e be er Kalvoknsaton. . ENDLOSBANDER
- Aushartungszeit - das Forderband kann nach VON SMILEY

Anfertigung der heif3 vulkanisierten Verbindung

umgehend in Betrieb genommen werden. MONROE FUR EINE
- Reibungsloser Betrieb - Bandreiniger sind in HERAUSRAGENDE

Verbindung mit heifi vulkanisierten Verbindungen an

Flachb'an.de.rn Uberaus effektiv. | VERBINDUNGSSTA.RKE
" Endtcsbinder e wersesto renogeeper. HEISS VULKANISIERT

wurden und zur Montage in Ihrer Produktionslinie

bereit sind. WERDEN?



ZIP CLIP® MECHANISCH
FIXIERTE VERBINDUNG

- Einfache Montage - wir liefern Ihnen Ersatz-
Forderbander mit mechanisch vorbereiteten
Enden: Bereit zur Montage und zur Verbindung
mit unserem Einrast- oder Schraubstiftsystem.
Dabei ist der Demontageaufwand an der Maschine
minimal.

Benutzerfreundlich - eine Montageanleitung liegt
bei, und es ist keine vorherige Erfahrung in der
Vulkanisation erforderlich, wir konnen jedoch eine
Schulung bereitstellen.

- Eigensténdige Montage - setzen Sie ein ZIP CLIP®-
Band ein, sobald es zu einem Ausfall kommt. Keine
besonderen Werkzeuge und kein Spezialwissen
erforderlich. Das Forderband kann direkt nach
dem Einsetzen des ZIP CLIP®-Bandes in Betrieb
genommen werden. Dies kann in unter einer
Stunde abgeschlossen werden.

WARTEN SIE NICHT AUF
EINE SPLEISS-CREW

Nehmen Sie nach einem
unerwarteten Ausfall Ihren
Betrieb schnell wieder auf.

ZIP CLIP® wird montagebereit geliefert, keine
Schulung erforderlich. Zur Maximierung der
Betriebszeit empfehlen wir, ein ZIP CLIP®-Band
neben lhrem wichtigsten Férderband auf Lager
zu halten. ZIP CLIP® kann in 30 bis 60 Minuten
montiert werden und ist sofort betriebsbereit.

Weitere Informationen zu ZIP CLIP® sind auf
Seite 31 nachzulesen.

SMILEY MONROE DAS GIGANTISCHE HANDBUCH

Kein Strom, kein Problem - mechanisch
fixierte Verbindungen mithilfe unseres Systems
mit Einrast-Verbindungsstift, im Gegensatz

zu manchen mechanischen Systemen kein
Elektrowerkzeug erfordertich.

Keine Aushartungszeit - das Forderband kann
nach Anfertigung einer mechanisch fixierten
Verbindung umgehend in Betrieb genommen
werden.

Weniger Verluste - Einrast-Verbindungsstifte
haben eine PU-Dichtung, die das Herunterfallen
von Feinstkornanteilen durch die Verbindung
reduzieren.

aufgrund der eingelassenen Clips stellen ZIP
CLIP®-Bander kein Hindernis fiir PU-Bandreiniger
dar.

im Gegensatz zu manch anderen mechanischen
Verbindungen ist ZIP CLIP® fiir die Verwendung

mit Uberbandmagneten geeignet.




FORDERBANDER - PRODUKTE

02 FORDERBANDER -
PRODUKTE

Alle Forderbander von Smiley Monroe werden in
unseren drei globalen Produktionszentren nach

DIN 22102 gefertigt. Seit 45 Jahren produzieren wir
jedes Jahr Gber 600 km Endlosforderbander, die wir
in 60 Lander weltweit exportieren.

20 EP MEHRLAGIGE
FORDERBANDER

22 TOUGH FLEX®
23 RIPSTOP
25 FABRIC BREAKER

27 FORDERBAND
MIT STOLLEN

29 SPEZIELLE
FORDERBANDER

31 ZIP CLIP®



SMILEY MONROE DAS GIGANTISCHE HANDBUCH

EP MEHRLAGIGE
FORDERBANDER VON
SMILEY MONROE

Forderbander aus EP-Mehrlagengewebe von Smiley
Monroe sind fiir die Beférderung von grofien
Brocken und abrasiven Materialien unter extremen
Bedingungen empfehlenswert.

Wir sind zugelassener Lieferant erstklassiger
Kunden, sodass Sie sich der hohen Qualitat unserer
Produkte und Leistungen sicher sein konnen.

Wir Uberwachen alle Phasen unseres gesamten
Prozesses mit kompromissloser Qualitatssicherung -
von der Anfrage bis zur Lieferung - in
Ubereinstimmung mit den strengen Richtlinien der
ISO 9001.

Forderbander aus EP-Mehrlagengewebe von
Smiley Monroe sind auf die anspruchsvollsten
Forderanwendungen ausgelegt und erfullen in
Bezug auf Zugfestigkeit und Verschleif3festigkeit die
hochsten nationalen und internationalen Normen -
DIN 22102, I1SO 10247 und BS 490.

BRANCHEN

- Steinbriiche

- Bau und Abriss

- Recycling

- Umwelttechnik

- Strafenbau

- Landwirtschaft

- Waschanlagen

- Herstellung von Forderbandern
- Hafen-Materialumschlag

- Bergbau

20



FORDERBANDER - PRODUKTE

VORTEILE VON EP MEHRLAGENGEWEBE

@ Férderbinder mit Karkasse aus
Mehrlagengewebe
(2 bis 5 Lagen Polyester/Nylon (EP))

Hergestellt in Konformitadt mit DIN 22102 und
mit 12 Monaten Garantie

OO 0O

Hervorragend schnitt-, stof3- und
verschleififeste Oberflache

Viele verschiedene Breiten (bis 2600 mm),
Zugfestigkeiten und Schichten auf Lager -
von anspruchsvollen Primdranwendungen
bis hin zu leichten Anwendungen

© 0O 06

In unserem hauseigenen Priiflabor
routinemafig qualitatsgepriift.

Expertise in der Zusammenarbeit mit OEM,
Vertriebspartnern und Endbenutzern.

1SO 9001: 2008 OHSAS 18001: 2007.

Band-

breite (mm)

Zugfestigkeit Schutzschicht | Max. Arbeits- | Ungefdhre Gewicht

(N/mm) oben/unten spannung Bandstirke | pro m? (kg)
(mm) (N/mm) (mm)

EP400 8] S+ 15 40 7.5 9,63

EP400 8] 4L+2 40 9 11,34

EP500 8] B+ 15 50 9.8 12,21

EP500 3 8+2 50 14 16,2

EP630 4 b+2 63 12,4 15,52

EP800 B 8+2 80 1155 19.4

21

500, 650, 750, 800, 830,
900, 1000, 1050 & 1200

400, 450. 500, 600, 650,
750, 800, 900, 1000,
1050, 1200, 1400, 1500,
1800 & 2000

500, 600, 650, 750,
800, 900, 1000, 1050,
1200, 1400, 1500,
1600 & 1800

800, 900, 1000 & 1100

600, 750, 800, 900, 1000,
1050, 1200, 1300, 1400,
1600, 2200, 2400, 2600

1050, 1200, 1500
& 1600



SMILEY MONROE

TOUGH FLEX -BAND

FUR BESONDERS

HARTE ANWENDUNGS-

BEDINGUNGEN

ToughFlex*-Forderbander sind auf die
hartesten Forderanwendungen ausgelegt.

TOUGH FLEX®-Bander werden aus 2 speziell

gewebten Materialschichten und einer zusatzlichen

Bindekette hergestellt. Die Lagen sind verstarkt,
damit sie nicht durchstof3en werden konnen, und
mit einer strapazierfahigen und verschleififesten
Oberflachenschutzschicht an der Ober- und
Unterseite versehen. Die zweilagige Bauweise
erlaubt die Verwendung von TOUGH FLEX®

auf kleinen bis mittelgrofien Scheiben mit
Uberzeugender Leistung.

TOUGH FLEX® kann leicht heif3 verbunden
(vulkanisiert) oder als ZIP CLIP®-Ersatzband

bereitgestellt werden - die perfekte Allround-Losung

fUr extreme Forderanwendungen.

TOUGH FLEX°-AUFBAU

Schutz-

Zugfes- schicht

BANDTYP tigkeit
(N/mm)

(mm)

oben/unten

SMILEY MONROE DAS GIGANTISCHE HANDBUCH

ZUSATZLICHE
BINDERKETTE

SCHUSSRICHTUNG

KETTENRICHTUNG

WARUM TOUGH FLEX"?

Besonders schnitt-, stof3- und verschleif3-
feste Oberflache

Verstarkte Gewebelagen zur Vermeidung von
Durchstechen

Gut geeignet fiir kleine bis mittelgrofie
Riemenscheiben

Ausgezeichnete Muldungsfahigkeit
Lingere Lebenserwartung - TOUGH FLEX®
Uberdauert

mehrlagige Bander

Perfekte Allround-Ldsung fiir
extreme Forderanwendungen

O OO0 OO

Max.
Arbeits-
spannung
(N/mm)

Ungefdhre | Gewicht
Bandstar- | pro m?
ke (mm) ()]

Band-
breite (mm)

TOUGH FLEX® A120  EPP630 2 9+3

63 16,5 18,82 900, 1000, 1050,
1100, 1200, 1300,

1400, 1500

22



FORDERBANDER - PRODUKTE

SMILEY MONROE
RIPSTOP

OBERE DECKSCHICHT (GUMMI)

Ripstop-Forderbander sind aus synthetischen
Gewebelagen und einem zusétzlichen

BEWEHRUNGSSTAHLDRAHTGEFLECHT (SCHUSS)

Bewehrungsstahldrahtgeflecht fiir ausgezeichnete
Reif}- und Durchstofifestigkeit gefertigt und ideal

SYNTHETIKGEWEBELAGEN (KARKASSE)

fir die Handhabung der aggressivsten Bau- und

UNTERE DECKSCHICHT (GUMMI)

Abrissmaterialien in den anspruchsvollsten
Brecheranwendungen.

WARUM RIPSTOP? ANWENDUNGEN
- Abfall in Bau und Abriss

- Bander in Brecheranlagen

Bewehrungsstahldrahtgeflecht fiir
ausgezeichnete Reifi- und Durchstofifestigkeit

Langere Lebensdauer - iiberdauert mehrlagige
Bander

Ideal fiir Abfallmaterial in Bau und Abriss,
z. B. Betonstahl und Beton

Geeignet zur Verwendung in Maschinen
mit Uberbandmagneten

Kann heifi verbunden (vulkanisiert)
oder mechanisch fixiert werden

ONOHNONONG,

RIPSTOP-AUFBAU

Schutzschicht Max. " Durchschn.
. Ungefdhre N
Lagen | oben/unten Arbeitsspannung Bandstirke (mm) Gewicht pro
(mm) (N/mm) m? (kg)

Zugfestigkeit

(N/mm)

EP400 3+1 15,9
EP500 3+1 8+2 50 14,4 19.4
EP630 4+1 6+2 63 137 20,1

23

Band-
breite (mm)

800

800, 900,
1000, 1200

1400






FORDERBANDER - PRODUKTE

SMILEY MONROE
FABRIC BREAKER

Fabric Breaker-Férderbénder werden

aus Synthetikgewebelagen, einer

zusatzlichen Fabric Breaker-Lage und einer
strapazierfdahigen Deckschicht gefertigt und
sind eine gute Allround-Ldsung fiir Brech- und
Siebanlagen.

WARUM FABRIC BREAKER?

@ Breaker-Lage schiitzt die Bandkarkasse
@ Strapazierfdahige obere Gummi-Deckschicht

Langere Lebensdauer - {iberdauert mehrlagige
Bénder

Kann leicht heifi verbunden (vulkanisiert)
werden

ANWENDUNGEN

- Bander in Kegelbrecheranlagen

- Primére Sieb-Zufiihrbinder/Einfiilltrichter

25

OBERE DECKSCHICHT (GUMMI)
BREAKER-LAGE
SYNTHETIKGEWEBELAGEN (KARKASSE)
UNTERE DECKSCHICHT (GUMMI)

(®

SMILEY MONROE
FABRIC BREAKER
WIRD FUR DIE
BEFORDERUNG VON
GROSSEN BROCKEN
UND ABRASIVEN
MATERIALIEN
EMPFOHLEN




FABRIC BREAKER-AUFBAU

Zugfestigkeit
Lagen | oben/unten
(N/mm)
(mm)
EP500 3+1 8+2
EP500 4+ 10+3

Schutzschicht Max.

. Ungeféhre
Arbeitsspannung "
Bandstirke (mm)
(N/mm)
50 14
50 178

FORDERRBANDER - VERGLEICHSTABELLEN

_ Toudnrex Febric Breaker

VerschleiBfestigkeit
Schlagfestigkeit

Reif}festigkeit
Durchstof3festigkeit
Schnittfestigkeit

Kleinere Scheibendurchmesser

Muldungsfahigkeit

Ausgezeichnet

Ausgezeichnet Gut
Ausgezeichnet Ausgezeichnet
Ausgezeichnet Gut
Ausgezeichnet Gut
Ausgezeichnet Gut
Ausgezeichnet Gut

Gewicht

pro m? (kg)

Gut
Gut
Gut
Gut
Gut

Gut

Band-
breiten (mm)

900, 1000,
1050, 1200

1200, 1300,
1500

26



FORDERBANDER - PRODUKTE

SMILEY MONROE
FORDERBANDER

MIT STOLLEN

Die Endlosforderbdnder von Smiley Monroe kénnen
auf Wunsch mit Merkmalen wie Seitenfiihrung

und Querstollen ausgestattet werden, die mit

Hitze auf der Laufflache des Forderbandes
angebracht werden, um eine Lange Lebensdauer zu
gewadhrleisten.

Dabei greifen wir fur die Fertigung direkt auf unser
Lagersortiment an Seitenfuhrungen und Querstollen
zu oder entwerfen eine mafigeschneiderte Losung fur
Ihre spezifischen Anwendungen.

WARUM KUNDENSPEZIFISCHE BANDER?

Hergestellt in Konformitat mit DIN 22102 - in
unserem voll ausgestatteten, hauseigenen
Priiflabor routinemafiig getestet

Mafigeschneidert entsprechend lhrer
Anforderungen gefertigt

Thermisch geformt fiir eine lange Lebensdauer -
auch bei kleineren Riemenscheiben

Gekennzeichnet mit einer eindeutigen Qualitdts-
ID-Nummer fiir vollstandige Riickverfolgbarkeit

TOUGH FLEX®-, Fabric Breaker- und
Ripstop-Bandoptionen fiir Ihre
anspruchsvollsten Férderanwendungen

Seitenschienen-Langen auf Lager: 15 mm oder
25 mm

Querstollen-Dicken auf Lager:
10 mm,15 mm, 20 mm

©)
©)
©)
©
©)
©
©)

Das Produktunterstutzungs- und Entwicklungsteam
von Smiley Monroe setzt sich stets fur eine enge
Zusammenarbeit mit unseren Kunden in den frihen
Phasen des Produktentwicklungsprozesses ein, um
eine optimale Forderleistung zu gewahrleisten.

Entsprechende Optionen zur kundenspezifischen
Optimierung von Forderbandern konnen das
Verschutten von Material und das Zuruckrollen bei
der Schragforderung reduzieren.

WUSSTEN SIE SCHON,
DASS SMILEY MONROE
HQ EINEN SCHNELLEN
SERVICE FUR DIE PRO-

TOTYPENTWICKLUNG

ANBIETET?




Brechen, Sieben und Recycling
Abriss & Strafienbau
Umwelttechnik

Schiittgutforderung

Unsere Experten arbeiten

ab den frihen Phasen der
Produktentwicklung eng mit unseren
Kunden zusammen, um innovative
Forderlosungen fur jede Anwendung
bereitzustellen. Besprechen Sie

mit unserem Vertriebs- oder
Produktunterstitzungsteam,
welches Forderband mit Stollen fur
Ihre Anwendung geeignet ist.

4 /4




FORDERBANDER - PRODUKTE

SPEZIELLE y
FORDERBANDER FUR

AUSSERGEWOHNLICHE
ANWENDUNGEN

29

HITZE-
BESTANDIG

s KALTE- & FROST-

BESTANDIG

Hitzebestandige Bander sind fur den Transport
heifler abrasiver Materialien wie Hochofenschlacke,
Koks, Gieflereisand, Erz, Schlacke etc. erforderlich.
Wenden Sie sich beztglich Materialien Uber

70 °C bitte an das Team von Smiley Monroe, um
hitzebestandige Optionen zu erortern.

ERFORDERLICH FUR SAMTLICHES GUT - 30 °C
Beim Betrieb in ungiinstigen Wetterbedingungen

haben kaltebestandige Forderbander eine deutlich
langere Nutzungsdauer. Niedrige Temperaturen konnen
die Karkasse des Forderbandes stark beschadigen.

Die Wahl der geeigneten Starke der Deckschicht ist
entscheidend, da die Deckschicht als Barriere zwischen
der Kaltequelle und der Karkasse agiert.



FEUER-
FEST

OL- & FETT-
BESTANDIG

Dieser Bandtyp sollte bei der Handhabung
brennbarer Materialien verwendet werden, die
sich entzlinden und einen Brand verursachen
konnen, oder wenn ein Brand gravierende Folgen
fur die Gesundheit und Sicherheit haben oder
teure Vorrichtungen zerstoren konnte, z. B. unter
Tage oder Lagerhalle fir Sdgespane/Biomasse.

Ol und Fett kdnnen nachteilige Auswirkungen auf die
Leistung und die Nutzungsdauer von Forderbandern
haben. Ol kann in den Gummi eindringen, woraufhin
er sich verziehen und verbiegen kann, was zu
schwerwiegenden Betriebsproblemen fuhren

kann. Bei Anwendungen, in denen Ol und Fett eine
Rolle spielen, sollte ein ol- und fettbestandiges
Forderband spezifiziert werden. Dieser Bandtyp wird
im Allgemeinen in Branchen eingesetzt, die Getreide,
Dingemittel, Futtermischungen, Holz, Lebensmittel
produzieren und handhaben, sowie in manchen
Recyclinganlagen. Es gibt auch Bander, die hitze- und
olbestandig sind.

30
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ZIP CLIP®

DAS WELTWEIT
SCHNELLSTE ERSATZBAND

Unser mechanisch fixiertes Ersatz-Férderband

ZIP CLIP®. ZIP CLIP°-Bander verfiigen iiber einen
Verbindungsstift, der ganz einfach zusammengesetzt
wird. Wir haben diese schnelle, sichere und
zuverldssige Montagemethode speziell fiir den
Ersatzteilmarkt entwickelt. Es kann als Ersatzband
neben Ihrem wichtigsten Forderband gelagert
oder fiir eine Maschine an einem abgelegenen
Standort spezifiziert werden, an dem es einem
Vulkanisationsteam unmadglich wére, bei einem
Stillstand vor Ort zu sein.

WARUM ZIP CLIP®?

Das Band ist sofort betriebsbereit
- maximiert die Betriebszeit

Werkseitig erstellte versenkte Verbindung
stellt kein Hindernis fiir PU-Bandreiniger
(PU-Klingen)

und Seitenfiihrungen (Gummi & PU) dar

Korrosions- und verschleififest -

@ Klammern aus rostfreiem Chromstahl und
Verbindungsstift mit Schutzpanzer aus
rostfreiem Chrom-Nickel fir maximale
Verschleififestigkeit

@ Werkseitige Herstellung mit Hydraulikgeraten

stellt eine durchgehend hochwertige
Verbindung fiir eine langere Nutzungsdauer
sicher

Herausragende Verbindungsstarke und

@ optimal gerades Band im Vergleich zu
Verbindungsmethoden mit eingehdmmerten
Nieten

31

Nach dem Montieren und Spannen sind ZIP
CLIP*®-Bander sofort einsatzbereit. Selbst
Umgebungsbedingungen wie hohe Luftfeuchtigkeit,
Staub, Sand oder extreme Kalte beeintrachtigen das
montierte Band nicht.

ZIP CLIP ist als Variante mit Einrast-Verbindungsstift
oder mit Schraubstift erhaltlich. Bitte besprechen

Sie die Optionen mit dem Vertriebsteam von Smiley
Monroe.

ANWENDUNGEN

- Mobile Brech- und Siebanlagen
- Recycling & Abriss

- Waschen

- Umwelttechnik

- Schiittgutforderung

- Strafienbau

- Sieben



£) ZIP CLIP

BELT BY SMILEY MONROE

MONTAGEANLEITUNG

Keine besondere
Ausbildung oder
Spezialausristung
erforderlich - eine
Montageanleitung wird
mit jedem ZIP CLIP*-Band
mitgeliefert.




WISSENSCHAFT RUND UM FORDERBANDER

03 WISSENSCHAFT
RUND UM_
FORDERBANDER

Sind Sie bereit, ein Forderband aufzubauen? In diesem
Abschnitt finden Sie alles, was Sie fir ein Forderband
fur Ihre Anwendungen auswahlen mussen. Dann
kdnnen Sie das Forderband entsprechend gestalten.
Wir haben den Gestaltungsprozess in Phasen
unterteilt und stellen alles bereit, um |hr Férderband
Schritt flir Schritt aufzubauen.

Wenn Sie weitere Unterstitzung bendétigen, hilft lhnen
unser Produktunterstitzungsteam gern weiter und
beantwortet alle Fragen.

34 BANDAUSWAHL

41 LEISTUNG: BERECHNUNGS-
FORMELN

43 EMPFEHLUNGEN RUND UM DIE
ZUGFESTIGKEIT
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BAND-
AUSWAHL

TABELLE 1: AUSWAHL DER MINDESTBANDBREITE (MM)

Bandbreite (mm)

400 500 650 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200
Sortiert, max. Lange 50 75 125 175 250 350 400 450 550 600 600

Unsortiert, max. Kantenlange 100 150 200 300 400 500 600 650 700 750 750

TABELLE 2: AUSWAHL DER MAXIMALEN BANDGESCHWINDIGKEIT V (M/S)

400 500 650 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200

Leicht, feinkornig 2,50 13168 3,168 81658 410 4,0 4,0 4,0 45 45 45
Mittelschwer, abrasiv 1.6 20 25 2,50 {8158 3,155 3,157 8,551 355 | 3,55 {[+3,55
Schwer, sehr abrasiv 1.25 1,6 18 18 224 224 224 25 25 25 25

TABELLE 3: KAPAZITATSFAKTOR

ABB. 15 \,/

031 034 037 041 044 047 050

1 099 098 097 09 093 091 089 08 081 076 071 066 061 056

= | e I~
=
o
@
o
o
=
o
o
o
~
o
~3
o
N
o
N
~
o
N
@
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WISSENSCHAFT RUND UM FORDERBANDER

TABELLE 4: THEORETISCHE KAPAZITAT Q'T (M*/H) 3 - GEMULDETER ROLLENSATZ BEI V = 1 M/S

ABB. 16

Winkel des gemuldeten Rollensatzes

400 160

500 200 60 73 67 79

650 250 110 132 123 145 134 155 145 164 153 171 160 176
800 315 172 207 193 226 21 243 227 257 240 268 250 276
1000 380 281 337 315 369 345 396 37 419 391 437 407 449
1200 465 412 493 461 540 505 581 543 614 573 640 597 658
1400 530 573 685 642 750 703 807 755 803 797 888 829 913
1600 600 758 907 851 993 932 1068 1000 1128 105 1075 1097 1208
1800 670 970 1160 1088 1270 1196 1365 1279 1443 1350 1502 1402 1544
2000 750 1204 1435 1351 1577 1479 1695 1588 1791 1676 1865 1742 1917
2200 800 1476 1740 1656 1930 1813 2074 1946 2191 2052 2281 2131 2342
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TABELLE 5: THEORETISCHE KAPAZITAT Q'T (M*/H) 3 V = 1 M/S 2ER-ROLLENSATZ

ABB. 17

Zwei - unterteilte Tragrollen

L N I C N I =
H S I T T T AT BT T
300 21 21 24 23 26

200 18
400 250 30 43 41 48 46 52
500 300 60 72 69 80 76 87
650 375 107 129 123 144 136 155
800 465 168 202 193 225 213 244
1000 600 2170 325 310 363 344 392

TABELLE 6: THEORETISCHE KAPAZITAT Q'T (M*/H) 3V = 1 M/S FLACHROLLE

ABB. 18 B

Flache Tragrollen

B |
(mm) (mm)
300 400 8 12

1200 1400 168 256
400 500 15 23 1400 1600 232 353
500 600 25 39 1600 1800 307 466
650 750 45 69 1800 2000 391 594
800 950 71 108 2000 2200 406 739
1000 1150 115 174 2200 2400 591 898
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TABELLE 7: GEWICHT DER BEWEGLICHEN TEILE G (KG/M)

ABB. 19
Gb . 51 ‘ GRO
G o0 5 5 © & ° 5 O G (kg/m) = 2Gb + Gro + Gru
5 5 R 5 S1 S
‘4— 52—>‘ \ GRU

Bandbreite (mm)

500 650 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200

S1 S2 Material-
(m) (m) schiitt-
dichte

1.0 20 y <15 " 13 17 28 37 52 69 82 108 128 145
y>15 15 20 28 43 57 77 100 120 143 164 186
1,25 25 y <15 10 12 15 25 33 48 62 75 96 115 131
y>15 14 18 25 39 52 7 90 109 131 148 169

15 3,0 y<15 10 Il 14 23 31 45 58 70 89 107 121
y>15 13 17 23 36 48 67 84 102 122 138 156
2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3
'(A;:tn?zjldse;rengll;:lT:;z) oder oder oder oder oder oder oder
’ 3 3 3 5 5 5 5

Leicht Rollen-@ (mm) 51 51 63 89 89 89 108 108 133 133 133
Gro = Gru [kg]

Leicht Rollen-@ (mm) 63 63 89 108 108 108 133 133 159 159 159
Gro = Gru (kg]

In den Werten fur G werden die empfohlenen Werte fur GRO und GRU verwendet. Falls mindestens einer dieser
in G einbezogenen Faktoren in der Dimensionierungsphase bestimmt wird, sollte(n) er/sie bei der Berechnung
des G-Werts berUcksichtigt werden.

TABELLE 8: ZUGABE | (M) FUR MITTENABSTAND L (M)

L (m) <30 <80 <100 >100
I (m) 50 70 80 100

Der Mittenabstand L wird um | erhoht, um die Widerstande zu bericksichtigen, die durch das Biegen des
Bandes Uber Scheiben, die Reibung und den Tragheitsmoment beim Laden sowie die Bandreiniger verursacht
werden.
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TABELLE 9: REIBUNGSKOEFFIZIENT DER ROLLENDEN TEILE F (-)

Ausgezeichnete Bedingungen mit 0,017 Der Standardwert f = 0,020 wird bei
frei beweglichen Rollen und mini- den folgenden Bedingungen erhoht:
maler Reibung im Material

Hohe interne Reibung im Material

Standardwert fiir normale Bedin- 0,020

gungen Muldungswinkel > 30°
Ungiinstige Betriebsbedingungen, 0,023 - 0,030 Tragrollen < 108 mm
staubige Umgebung und regelma- Bandgeschwindigkeit > 5 m/s

fige Uberladung

Temperatur < 20 °C
Absteigendes Forderband mit 0,012 R
Bremsmotor Geringere Bandspannung

Flexible Band- und hohe Deckschichtstérke

TABELLE 10: ZUSATZLICHE LEISTUNG ERFORDERLICH

Zusitzliche Leistung pro Bandbreite (mm) Na (kW)

T _ . <500 0,8 kW 008xv
Material wird mithilfe ei-
nes Bandschleifenwagens <1000 1,5 kW 1.5x Vv
oder Pflugs entladen
>1000 2,2 kW 22XV

Lange der Gummischiirze, 0,08 kW 0,08 x v x Lange
die das Band beriihrt

Die Werte sind Empfehlungen und konnen bei auflergewohnlichen Betriebsbedingungen erhoht werden.

TABELLE 11: ANTRIEBSFAKTOR M

Antriebs-
scheibe

i t0 |0 | oo 0|

Trocken , : y g , , 1,23 109 1,08 107 106
035 192 167 150 139 13 133 130 1,12 111 1,10 108 107 1,07

LG 035 192 167 150 139 13 13 130 1,12 111 1,10 1,08 107 1,07
Ve 020 292 245 214 193 187 181 176 140 136 133 130 127 120

Die Werte m in der Tabelle gelten fur automatische Aufnahme (z. B. Schwerkraftaufnahme).
FUr Schraubenaufnahme von = 120° bis = 220° werden die Werte mit 1,20 multipliziert.

Far Bander mit einer nicht gummierten Laufseite siehe Berechnung der Bander fur Forderbander mit Gleitblech.
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TABELLE 12: LEITFADEN ZUR AUSWAHL DER STARKE DER OBEREN DECKSCHICHT
{WOBEI V = BANDGESCHWINDIGKEIT (M/S UND L = MITTENABSTAND FGRDERBAND (M)}

Leicht Mittelmanfig abrasiv Sehr abrasiv Extrem abrasiv
Abrasiv

L

Ve e grofe (mm) grofe (mm) grofe (mm) grofe (mm)

50 50 50

. bis bis bis

Mittenab- 200 200 200

stand m

0,25 8 3 8 8 4 5} 3 3 4 5} 3 8 5| 7
0,33 8 3 8 3 4 5 3 3 4 5 3 8 5} 7
0,50 3 3 8 3 4 5 3 3 4 5 3 8 5} 8
0,67 3 3 8 3 4 ) 3 3 5 6 3 8 ) 8
1,00 3 8] 3 3 4 ) 3 8] ) 7 3 4 7 8
1,25 8] 3 3 8 4 6 3 3 ) 8 3 5) 8 8
1,67 8] 3 3 5] ) 6 3 4 7 8 3 6 8 8
2,50 3 8 3 b 8 4 8 8 8 8 8
5,00 5 5 b 8 8 [ 7 8 8 8 8 8 8

Materialtyp, Stickgrofie, Fallhche und Veranderungen der Geschwindigkeit zwischen Band und Material
beeinflussen den Verschlei3 der Deckschicht mafigeblich. Die Tabelle dient als Leitfaden zur Bestimmung

der Starke der Deckschicht auf der Tragseite fur verschleif3feste Bander. Auch wenn Deckschichtstarken
manchmal identisch sind, kann bei der Verschleififestigkeit nicht davon ausgegangen werden. Die Starken der
Deckschicht fur spezielle Bander, z. B. hitzebestandige Bander, werden gemaf3 den Angaben in jedem einzelnen
Bandprogramm bestimmt.

TABELLE 13: LEITFADEN ZUR AUSWAHL DES GUMMIS FUR DIE UNTERE DECKSCHICHT

Materialeigenschaften Stirke der Deckschicht, Laufseite (mm)

Leicht abrasive Materialien 1
Mittelmafig bis sehr abrasive Materialien =10
Sehr abrasive und grobkdrnige Materalien 1@=2

Die Starke der Deckschicht auf der Laufseite muss mit der gewahlten Dicke auf der Tragseite harmonieren.
Das Bandprogramm zeigt die empfohlenen Kombinationen an.
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TABELLE 14: LEITFADEN ZU SPEZIELLEN DECKSCHICHTARTEN

[ rverirs [ G N N

Verschleififes- 00 [ 0 o 00 00
tigkeit
Schnittfestigkeit 00 (R 00 00 00 (R
Feuerbestan- 00090 0000 X X X X
digkeit
Pflanzendl X 00090 0000 0000 X X
Mineralol X 0000 00 0000 X X
Hitze 00 00 00 00 000 0000
Leitfahigkeit 0000 0000 0000 0000 0000 0000
LEGENDE
x Nicht geeignet 0 Angemessen 0 0 Gut 0 0 0 Sehr gut 0 0 0 0 Ausgezeichnet

TABELLE 15: BANDGEWICHT UND -STARKE

Mehrlagige Bander

Gewebearten EP100 EP125 EP160 EP200 EP250 EP315 EP400 EP500  EP630
Ungefahres Gewicht/Lage (P85 1,50 1,60 1,70 1,90 2,00 2,50 2,80 3,50
kg/m?
Ungefahre Dicke/Lage (mm) 0,9 10 12 13 1.4 1,6 18 2,2 2,6
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WISSENSCHAFT RUND UM FORDERBANDER

LEISTUNG: BERECHNUNGS-
FORMEL

Theoretische Kapazitit (t/h) @ = Qt x y

Theoretische Kapazitit (m*/h) Qt = @'t x v x k

Theoretische Kapazitit bei 1 m/s (m*/h) Q't= Q2
v x k x

N

Wobei k = Kapazitatsfaktor

Q2 = erforderliche Kapazitat in t/h

Ni=G(L+Dfxv
102

Wobei G = Gewicht der beweglichen Teile (kg/m)
L = Mittenabstand Forderband (m)

| = zusatzlicher Forderbandwiderstand (m)

f = Reibungskoeffizient der beweglichen Teile

s1 = Mittenabstand gemuldete Rolle (m)

s2 = Mittenabstand Umlenkrolle (m)

N2 = Q(L + 1)f
367

Wobei Q = theoretische Kapazitat (t/h)

L = Mittenabstand Forderband (m)

| = zusatzlicher Férderbandwiderstand (m)

f = Reibungskoeffizient der beweglichen Teile
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Wobei Q = theoretische Kapazitat (t/h)
H = vertikale Hub- oder Fallhche (m)

(Siehe Tabelle 10)

Theoretische Motorkapazitdt (kW) Nn = N1 + N2 + N3 + N

Wobei Ni = Leistung zum Antreiben des leeren Férderbandes (kW)

N2 = zum Férdern von Material auf einer Hohe benatigte Leistung (kW)
Ns = zum Anheben von Material benétigte Leistung (kW)

Nz = zusatzliche Leistungsanforderungen, z. B. Schirze (kW)

FORMEL 7

Motorkapazitdt (kW) Nm = Nn
n

Wobei n = Antriebseffizienz
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WISSENSCHAFT RUND UM FORDERBANDER

EMPFEHLUNGEN ZUR
ZUGFESTIGKEIT VON
SMILEY MONROE*

Schwer EPP630/2 9+3 ToughFlex® EP500/3 5+1,5

Leicht EP500/3 5+1,5 EP400/3 3+1,5

Zufuhr Schmutz Vorsieb

Schwer EP800/5 8+2 EP400/3 4+2 EP500/3 5+1,5 EP500/3 5+1,5

Leicht EP400/3 4+2 EP400/3 3+1,5 EP400/3 4+2 EP400/3 4+2

EPP630/2 9+3
Schwer / : EP500/3 5+1,5 EP400/3 3+1,5 EP500/3 5+1,5
ToughFlex
EP315/33+15
Leicht RS2 EP400/3 3+1,5 SEITENFUHRUNG EP400/3 3+1,5
RIPSTOP
CHEV
R I S = R
EPP630/2 9+3
Schwer N EP500/3 5+1,5 EP500/3 5+1,5
ToughFlex
Leicht EP400/3 4+2 EP400/33+1,5 EP400/33+1,5
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Schwer EP630/4 6+2 EP630/4 6+2

Leicht EP400/3 4+2 EP400/3 4+2

Hacksler
Schwer EP1050/3 9,5+2,5 EP500/3 5+1,5
Leicht EP500/3 5+1,5 EP385/2 5+1,5 15 MM CHEV

Trommel

I O O S
Schwer EP630/4 6+2 EP500/3 5+1,5
Leicht EP500/3 5+1,5 EP400/3 3+1,5

Waschen

Schwer EP630/4 6+2 EP500/3 5+1,5 EP400/3 3+15
Leicht EP500/3 5+1,5 EP400/3 3+1,5 EP250/2 3+1,5

*Diese Tabellen dienen als Leitfaden zu den Hochst- und Mindestspezifikationen fur Bander basierend auf lhrem
Maschinentyp und lhrer Anwendung. Jedoch gibt es dazwischen unzahlige Bandspezifikationen. Nachstehend sehen
Sie eine Liste unserer beliebtesten Bandspezifikationen, von den schwersten bis zu den leichtesten. Basierend auf
Ihrem Wissen zur Maschinenanwendung konnen Sie jede Spezifikation zwischen Ihrem empfohlenen schwersten
und leichtesten Band wahlen. Weitere Informationen zu den einzelnen Spezifikationen sind auf der nachsten Seite
nachzulesen. Bitte wenden Sie sich an unser Produktunterstitzungsteam oder Ihren Vertriebsvertreter, wenn Sie
weitere Hilfe oder Rat benctigen.

EP800/5 8mm + 2 mm EP500/3 8mm + 2 mm EP315/3 3mm + 1,5 mm
ToughFlex® A120 EPP630/2 9 mm + 3mm  EP500/3 5mm + 1,5 mm EP250/2 3mm + 1,5 mm
EP630/4 6mm + 2 mm EP400/3 4mm + 2 mm

Ripstop EP500/3+1 8mm + 2 mm EP400/3 3mm + 1,5 mm

Fabric Breaker EP500/4+1 10 mm + 3mm  EP385/2 5mm + 1,5 mm

I
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN ZU FGRDERBANDERN

04 ALLGEMEINE
INFORMATIONEN ZU
FORDERBANDERN

Gegenuber haben wir unsere beliebtesten
Forderbandoptionen aufgelistet. In diesem
Sortiment sollten Sie ein fir Ihre mobilen
Anwendungen geeignetes Band finden. Sie
kdénnen mit unserem Produktunterstiitzungsteam
sprechen, falls lhre Anforderungen aufierhalb
dieser Spezifikationen liegen.

46 BANDGEWICHTE
46 BANDSTARKEN
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BANDGEWICHTE
TABELLE 16: BANDGEWICHTE (KG/M)

Bandbreite (mm)

a0 o o | s 0 o] s 1o ] o] s ooz oo

EP400/3 3+1,5 4,82 626 722 77 799 867 963 10,11 11,56

EP400/3 4+2 454 510 567 68 737 851 907 1021 11,34 11,91 13,61 15,88 17,01 20,41 22,68

EP500/3 5+1,5 611 733 794 916 977 10,99 1221 1282 14,65 17.09 1832 19,54 2198

EP500/3 8+2 12,96 1458 16,2 17,82

EP630/4 6+2 9.31 11,64 1242 1397 1552 163 18,62 20,18 21,73 24,83 34,14 37,25 40,36
EP800/5 8+2 2037 2328 29,1 31,04

Fabric Breaker 26,35 2855 3294

EP500/4+1 10+3

Ripstop EP500/ 1746 194 2328
3+18+2
ToughFlex” 1694 18,82 19,76 20,70 22,59 24,47 26,35 28,23

EPP630/2 9+3

Alle Gewichte in Kilogramm pro Laufmeter und basierend auf Band mit standardmafiger Verschleif3festigkeit.

BANDSTARKEN
TABELLE 17: BANDSTARKEN (MM)

Bandspezifikation Dicke der Karkasse Starke der Deckschicht | Bandstarke insgesamt
8 45 5]

EP400/3 3+15

EP400/3 4+2 3 6 9

EP500/3 5+1,5 33 65 9.8
EP500/3 8+2 4 10 14

EP630/4 6+2 Lt 8 124
EP800/5 8+2 5,5 10 158
Fabric Breaker EP500/4+1 10 + 3 48 13 17.8
Ripstop EP500/3+1 8 + 2 4k 10 14,4
ToughFlex® A120 EPP630/2 9 + 3 45 12 165
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FORDERBAND -PRAKTISCHE RECHNUNGEN

05 FORDERBAND -
PRAKTISCHE
RECHNUNGEN

Wir haben praktische Rechnungen zu Forderbandern
aufgefihrt, die Ihren Tag beschleunigen kdnnen.
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BERECHNUNG DER LANGE DES BANDES IN EINER FGRDERBANDROLLE

Anhand dieser Formel wird die Lange eines in einer
Forderbandrolle gelagerten Bandes berechnet

L (m) = (D*- d?) 0,785

Tb

ABB. 20

Wobei D = AuBendurchmesser der Bandrolle (m) d =
Kerninnendurchmesser (m) Tb = Bandstéarke (m)

Beispiel:
D=11m,d=03mund Tb=0,0105m (10,5 mm)

Lange der Bandrolle =83 m

Wobei D = Aufiendurchmesser der Bandrolle (m)
d = Kerninnendurchmesser (m) Tb = Bandstérke

(m)

BERECHNUNG DES GEWICHTS EINER BANDROLLE

Rollengewicht (kg) = Bandgewicht (kg/m?) x Bandbreite (m) x Bandlinge

UMWANDLUNG DER ZUGFESTIGKEIT VON BANDERN VON METRISCH IN IMPERIAL

PIW = (N/mm) x 5,72
S.F

PIW = Imperialer Wert

N/mm? = Metrische Zugfestigkeit

5,72 = Umwandlung von imperial in metrisch
S.F. = Sicherheitsfaktor (10,1)

UMWANDLUNG DES BANDGEWICHTS VON METRISCH IN IMPERIAL

lb/yd? = 1,84334529 x kg/m?

RECHNER FUR DIE ENDLOSBANDLANGE

(Trommelmitte mm x2) + (Umlenktrommel mm * 3,14) + (Kopftrommel mm +2 x 3,14) + 1000)

= Endlosbandldnge in Metern
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GESTALTUNGSKRITERIEN FUR FORDERBANDER

06 GESTALTUNGSKRITERIEN
FUR FORDERBANDER

Bei der Gestaltung eines Forderbandes gibt es
viele Daten zu berticksichtigen. Hier sind die
wichtigsten Rechnungen aufgefihrt, die Ihnen
weiterhelfen sollten.

50 MAXIMALER MULDUNGSWINKEL
50 SCHEIBENMINDESTDURCHMESSER
51 BALLIGKEIT DER TROMMELN

52 MINDESTUBERGANGSABSTANDE BEI
FORDERBANDERN
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MAXIMALER MULDUNGSWINKEL ABB. 21
TABELLE 18: MAXIMALER

MULDUNGSWINKEL (0) \ / 1)\
— ]

Bandbreite (mm)

ot L mendbretelom |
Bandspezifikation mmmmmm
45 45 45 45 45 45

EP400/3

EP500/3 30 45 45 45 45 45 45

EP630/4 30 45 45 45 45 45 45
EP800/5 30 45 45 45 45 45 45
Fabric Breaker EP500/4+1 30 45 45 45 45 45 45

Ripstop EP500/3+1 30 45 45 45 45 45 45
ToughFlex® EPP630/2 30 45 45 45 45 45 45

SCHEIBENMINDESTDURCHMESSER
TABELLE 19: SCHEIBENMINDESTDURCHMESSER

o [ o2 [ oo | o [ o [ oo | o [ o0 [ o5
160

EP400/3 315 250 200 250 200 160 200 160

EP500/3 400 315 250 315 250 200 250 200 160
EP630/4 500 400 il 400 Eila 250 8illS 250 200
EP800/5 630 500 400 500 400 81115 400 &l 250
Fabric Breaker EP500/4+1 400 3l 250 S{l5 250 200 250 200 200
Ripstop EP500/3+1 400 315 250 315 250 200 250 200 160
ToughFlex® EPP630/2 500 400 315 400 315 250 315 250 200

D1: Antriebs- und Hochspannungsscheiben D2: Umlenktrommeln
D3: Einschnlr- oder Umlenktrommeln, bei denen die Richtungsanderung 30 Grad nicht Uberschreitet

HINWEIS: Bander mit Chevron-Stollen kdnnen den Scheibenmindestdurchmesser verandern - siehe Abschnitt zur
Ausfiihrung von Chevron-Profilen und folgen Sie den grofieren Mafien
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BALLIGKEIT
DER TROMMELN

TABELLE 20: MAXIMAL ZULASSIGE BALLIGKEIT (MINDESTDURCHMESSER D2)
ABB. 22

D2 I : ’ D1

D2 20,995 x D1

D1 Trommeldurchmesser (mm) D2 Trommeldurchmesser (mm) mindestens c.t.c

125 124,38
160 159,20
200 199,00
250 248,75
315 313,43
400 398,00
500 497,50
630 626,85
800 796,00
1000 995,00
1250 1243,75
1600 1592,00
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MINDESTUBERGANGSABSTANDE
BEI FORDERBANDERN

TABELLE 21: MINDESTUBERGANGSABSTANDE
ABB. 23

MindestUbergangsabstand

i

OO @

Kopf-/Umlenk-
scheibe

Muldungswinkel (°)
% der Spannung
I R

>90 % 1,5 x Bandbreite B (mm) 1,9 x Bandbreite B (mm) 2,8 x Bandbreite B (mm)
60-90 % 1,3 x Bandbreite B (mm) 1,5 x Bandbreite B (mm) 2,2 x Bandbreite B (mm)
<60 % 1,0 x Bandbreite B (mm) 1,2 x Bandbreite B (mm) 1,7 x Bandbreite B (mm)

Der Mindestubergangsabstand kann durch Erhohen der Trommeloberseite Uber die Hohe der
Oberseite der mittleren gemuldeten Rollen reduziert werden (siehe gestrichelte Linie oben).

?
DABEI HANDELT ES SICH UM
MINDESTUBERGANGSABSTANDE, DIE
MOGLICHERWEISE ANGEPASST WERDEN
MUSSEN. WEITERE INFORMATIONEN ERHALTEN
SIE VOM PRODUKTUNTERSTUTZUNGSTEAM VON
SMILEY MONROE.
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FORDERGUTDATEN

07 FORDERGUTDATEN

In der gegenuberstehenden

Tabelle sind die Schittdichte, der
statische Gleitwinkel und der max.
Neigungswinkel (°) aufgefiihrt, mit dem
das Material auf Forderbandern ohne
Stollen transportiert werden kann.

Der Neigungswinkel wird durch

die Reibung zwischen Material und
Band bestimmt. Der statische und
dynamische Gleitwinkel des Materials
ist entscheidend und von seiner inneren
Reibung abhangig.

Der max. Neigungswinkel ist kleiner
als der dynamische Gleitwinkel

des Materials, der sich nur schwer
bestimmen lasst.

ABB. 24

- Dynamischer Gleitwinkel
‘.- Max. Neigung
des Férderbandes

Fir die meisten Materialien kann
davon ausgegangen werden, dass

der dynamische Gleitwinkel 10 bis 15°
kleiner als der statische Winkel ist, der
horizontal durch das Material entsteht,
wenn es beim Fallen einen Haufen
bildet.

Rippen kdnnen den Neigungswinkel
vergrofiern, wenn die Reibung zwischen
Band und Material kleiner als die innere
dynamische Reibung des Materials ist,
die den max. Neigungswinkel bestimmt.

Die Schuttdichte, der Gleitwinkel
und der max. Neigungswinkel sind
stark von der Stiickgrofie, dem
Feuchtigkeitsgehalt etc. abhangig. Die
in der Tabelle angegebenen Werte sind
als Empfehlungen zu betrachten.




Aluminium

Asphalt

Gerste

Bauxit

Ribe

Brikett

Zement

Ton

Schlacke
Kohle

Kohle
Kakaobohnen

Kaffeebohnen

Oxid

Hydrat
Sulfat
Strafle

fest

trocken
naturlich
trocken, fein
ungewaschen
gewaschen
Masse, nass
Scheiben
Braunkohle
Anthrazit
Portland
Porenbeton
Schldmme
trocken

trocken, Brocken
75 mm

feucht, 50 mm

Asche, trocken
Asche, nass
Anthrazit, grob
bituminds, grob
Braunkohle

fein, Bruch

trocken

frisch

08-10
03

086
13-14
1,6
06-07
13- 144
104 -112
0,65-0,77
05-06
04-07

0,7-085
08-10
1,2-136
08-12
14-17
16-19
10-1.2

152-16
12-15
05-07
07-09
08-096
07-09
0,72 -0,88
07-08
053-06
0,35 -042
0,51
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Material Schiittdichte Max. Neigungs- Max. Neigungswinkel (°)
T/m® winkel (°)

29
17
30

12 bis 15
10 bis 12
18 bis 20
20

20-22
18-20

18
18
25
30
16
18
22
22
15
20
10 bis 15

25 bis 40
31
35
35 bis 40
30 bis 45
31
85

39

35
35

15 bis 24
33
34 bis 40
50
27
38
38

28
85

54



FORDERGUTDATEN

Material Schiittdichte Max. Neigungswin- Statischer Gleitwinkel (°)
T/m? kel (°)

Koks/Hochofenkoks 0,4 - 055

Beton leicht 3= 15
nass 1,6 -24 25 20-30
trocken 21-24

Kupfererz 1.6-25 20

Getreide 0,75 10 30

Dolomitgestein 1,2-1,6 22 40

Erdaushub feucht 1,5-18 22 45
trocken 1,156-1.2 20 35

Giefereisand aufbereitet 1,3-145 24 32

GieRereisand ausgeklopft 1,45 - 1,6 22 39
Kernsand 1,04 26 41

Glas Bruch 1.3-16 20 35
gebrochen 1.1 15 20 - 30

Granit gebrochen 3= 1 18 40
Schotter 14-18 20 35
Kiesel, 10 mm 1,28 - 1,44 20 40

Graphit Bruch 1.4
Flocken 0,65 5)

Geroll trocken 1,44 - 1,76 16 85
feucht 1,84 -2,1 20 32
Kieselstein 1,5 20 bis 25 85

Gips Pulver 095- 14 20 40
Bruch, 3-10mm  1,12-1,28 21 40

Eisenerz 1,6 -32 18-20 85

Blei fein 32-43 15 30
Sulfat 1.6 33 45
Oxid 10-24 20
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Kalkstein
Manganerz
Marmor
Mergel
Mortel
Kieselstein

Phosphat

Kalium
Kartoffeln

Quarz

Salzpeter
Sand

Sandstein
Sagemehl
Kies

Schlacke

Schiefer
Stein

Schwefel

Holzschnitzel

Zink

Landwirtschaft
Brocken
verbrannt, 2 mm

verbrannt, 2 mm -
22 mm

aus Tagebau

Bruch

nass

In Bruchsticken
pulverisiert

aus Tagebau

grobkarnig

pulverisiert

fein, trocken
fein, feucht

Bruch

grob, Ofen
Bruch, trocken
Bruch, nass
Bruch
gebrochen
Brocken

Pulver

Bruch

1,1-12
1,2-1,28
1,0

0,96

1,35 - 1,45
20-23
1.3-16
13=18
24

1.8
12-14
0,96
1,2-135
07-08
1,38 = 152
1,3-1,45
11

1,45 - 1,75
1,75 - 21
1,36 - 1,44
0,15-0,21
14-15
1,28 - 1,44
0,96 - 1,04
144 - 1,6
1,3-15
1,3-16
12-14
08-10
02-05
24-26
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Material Schiittdichte Max. Neigungs- Statischer Gleitwinkel (°)
T/m? winkel (°)

18
22
15

18
20
10 bis 15
20
20 - 22
15
12 bis 15
I8
12 bis 15
12 bis 15
18
20

16 bis 18
20-22
18

22

20

16

16

20 bis 22
18

18

18

21

22 bis 24
22

40 - 45

30 - 45
39

20 bis 30
35

25 bis 30
26

85

35

30 bis 45
30 - 40
45

40

36

85

30

30

45

40

30
38
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Faktor fur Gleitbander ()

Durchmesser der Antriebsscheibe (mm)

Durchmesser der Einschnirtommel (mm)

2.7183, die Basis naturlicher Logarithmen

Gewicht der beweglichen Teile des Forderban-
des (kg/m)

Schwerkraftaufnahme (kg)

57

Gewicht der Tragrollen (kg)

Beschleunigung aufgrund der Schwerkraft
(m/s?)

Hohe von der Antriebsscheibe zur Schwer-
kraftaufnahme (m)

Mittenabstand (m)

Rollenlange, Flachrollen (mm)

Rollenlange, dreiteilige Rollen (mm)



Antriebsfaktor fUr Gleitbander

flr den Antrieb des leeren Férderbandes
bendtigte Leistung (kW)

zum Fordern von Material auf einer Hohe
bendtigte Leistung (kW)

zum Anheben von Material benétigte Leistung
(kw)

zusétzliche Leistungsanforderung (kW)

theoretisch notwendige Leistungsanforderung
(kw)

Arbeitsspannung (N/mm)

effektive Spannung (N)

Reibungswiderstande, tragender Teil auf
Gleitbandern (N)

Reibungswiderstande, Umlenkteil auf Gleit-
bandern (N)

Heben oder Absenken von Last, Gleitbander
(N)

Bremsen von Material, Gleitbander (N)

erforderliche Kapazitat (m?/h)

erforderliche Kapazitat (t/h)

theoretische Kapazitat bei v =1m/s (m?/h)

theoretische Kapazitat (t/h)

Banddurchhang zwischen Rollen (m)

SMILEY MONROE DAS GIGANTISCHE HANDBUCH

Abstand zwischen Tragrollen (m)

Abstand zwischen Umlenkrollen (m)

Bandspannung (N)

max. Bandspannung bei Annaherung an die
Antriebsscheibe (N)

max. Bandspannung bei Wegbewegung von
der Antriebsscheibe (N)

niedrigste zuldssige Bandspannung (N)

Starke der Deckschicht (mm)

Starke des Bandes (mm)

Bandgeschwindigkeit (m/s)

max. Bandgeschwindigkeit (m/s)

Umschlingungswinkel an der Antriebsscheibe

©)

Basiswinkel des Querschnitts des Beladungs-
stroms (°)

Schiittdichte (t/m?)

Grad der Ubertragungseffizienz (-)

Reibungskoeffizient fur Gleitbander (-)

Muldungswinkel, Tragrollen (°)

Neigungswinkel des Férderbandes (°)
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AUSFUHRUNG VON CHEVRON-PROFILEN

09 AUSFUHRUNG VON
CHEVRON-PROFILEN

Chevron-Stollen verhindern das Zurickrollen von
Fordergut. Bei der Auswahl eines Chevronmusters
fur Ihr Forderband sollten jedoch die Materialart
und die Anwendung bericksichtigt werden. Unsere
beliebtesten Muster sind gegentiber zu sehen.
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AUSFUHRUNG VON CHEVRON-PROFILEN

C15P385

450-800 EP315/33+15

L

T

20

EP315/33+ 1,5
EP500/35 + 1,5

1000 EP315/33+ 15 610 250 15 250
1050 EP315/33+15 610

«v@'

1050 EP315/33+ 1,5 770

1 |

“Wﬁ W \i\ﬁ\\:
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o g = ETER

EP315/33+15 330

g A1 & ;;Pb

L |

w0 g = ESEE

“g EP315/33+15 450

w0 g = ESER
M

Iy~ « >
% B @[;[;[7&
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AUSFUHRUNG VON CHEVRON-PROFILEN

CZ5P550

C25P750

%/'
N7

S15P750

bz cw

63

EP400/33+15

12

s
@;@%

1200 EP400/3 4 + 0

-
(=

1000 &
1200 EP315/33+1,5 750




S25P750
e
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340 25 315

1050 EP315/33+15 750

[ \5

310 23 315

500 & 550  EP315/33+1,5 425

450 255 32 315

EP500/3 10+ 3

650*
10

RGs

ey s

*Auch Ripstop-Chevron mit 800 Breite erhaltlich

b4



AUSFUHRUNG VONCHEVRON-PROFILEN

o g = ESEE

1400 EP500/35+15 1000 315
1500 EP500/3 4 + 2 1000 400 25 315
1500 EP800/4 8 + 2 1000 400 25 500
1600 EP500/3 4 + 2 1000 400 25 315
i1
A
e~
A
A~

SEITEN-

FUHRUNG ...

500 EP315/33+15 450 300 25 315

AN\

WENDEN SICH SIE FUR WEITERE INFORMATIONEN ZU ANDEREN
KUNDENSPEZIFISCHEN CHEVRON-PROFILEN AN DAS SMILEY MONROE-TEAM

65



10 FEHLERBEHEBUNG

Die Gestaltung eins Forderbandes und die Auswahl
eines Bandes sind nur der Anfang. Wir haben
einige gangige Probleme mit Forderbandern,
magliche Ursachen und Abhilfen umrissen.




FEHLERBE

HEBUNG

PROBLEME MIT
BANDVERSATZ

A

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

A

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

A

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:

ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:
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LEERES BAND LAUFT GENAU, BELADENES BAND JEDOCH NICHT

Nicht mittig ausgerichtetes Beladen
Justieren Sie den Trichter und andere Ladevorrichtungen, damit die Ladung in der Mitte des Bandlaufs
ankommt

Fluktuationen bei der Beladung
Verwenden Sie Trichter mit Einkerbungen, damit die Belastungsspitze
in der Bandmitte bleibt . . . ’

Band-/Rollenkontakt nicht gleich
Justieren Sie die Rollenhdhe fiir gleichmafiigen Kontakt

EIN BANDABSCHNITT KOMMT UBER DIE LANGE DES FORDERBANDES AUS DER SPUR

Verbindung(en) ist/sind nicht gerade
Wenn es sich um ein Band von Smiley Monroe handelt, wenden Sie sich bitte
mit der ID an Smiley Monroe

Schiefes oder verbogenes Band
Wenn das Bad neu ist, korrigiert es sich mit der Zeit wahrscheinlich von selbst

FORDERBAND LAUFT AN EINEM BESTIMMTEN PUNKT AUF EINE SEITE

Rollen sind nicht im richtigen Winkel zur Mittellinie des Bandes
Bewegen Sie das Rollenende in Richtung des Bandlaufs, in die sich das Band bewegt hat

Rahmen des Forderbandes schief, oder Rollenbock/-bocke nicht am Rahmen
zentriert
Priifen und richten Sie die Komponenten aus

Klebende Rollen
Reinigen und schmieren Sie die Rollen und tauschen Sie sie gegebenenfalls aus

Lose Rolle
Befestigen Sie die Spannrolle bzw. die Rolle in der korrekten Position

Struktur ist nicht eben, Band steigt zur hohen Seite
Richten Sie die Struktur aus und nivellieren Sie sie

Materialablagerungen auf Rollen
Reinigen Sie die Rollen. Installieren Sie wirksame Systeme fiir die Bandreinigung und die Abdichtung der
Ubergabepunkte

Ealsche Bandbeladung
Andern Sie den Ladepunkt und die Beladungsbedingungen, damit die Ladung ordnungsgemaf zentriert ist



A

URSACHE:
ABHILFE:

A

URSACHE:

ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

A

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

A

URSACHE:
ABHILFE:

SMILEY MONROE DAS GIGANTISCHE HANDBUCH

BAND LAUFT SPRUNGHAFT, FOLGT KEINEM BESTIMMTEN MUSTER

Band zu steif, um die Spur korrekt zu halten

Maglicherweise handelt es sich um ein neues Band. Gewdhren Sie in diesem Fall eine angemessene
Anlaufzeit (diese kann u. U. verkiirzt werden, wenn das Band in Stillstandszeiten beladen bleibt),
verwenden Sie ein muldungsfahigeres Band oder installieren Sie sich selbst ausrichtende Schulungsrollen

Kopfscheibe oder gemuldete Rollen in Richtung Kopfscheibe sind falsch

Priifen und richten Sie die Scheibe und die gemuldeten Rollen daneben aus o o o o

Scheibenisolierung verschlissen
Ersetzen Sie verschlissene Isolierung. Verwenden Sie Isolierung mit Profil bei nassen Bedingungen

BAND KOMMT AN DER KOPFSCHEIBE AUS DER SPUR

Materialansammlungen auf der Scheibenoberfldche
Bereinigen Sie das fliichtige Material. Installieren Sie wirksame Systeme fiir die Bandreinigung und die
Abdichtung der Ubergabepunkte

BAND KOMMT AN DER UMLENKTROMMEL AUS DER SPUR

Materialablagerungen an den Umlenkrollen und/oder der Trommel
Bereinigen Sie das fliichtige Material. Installieren Sie wirksame Systeme
fiir die Bandreinigung und die Abdichtung der Ubergabepunkte

Umlenkrollen aus der Spur o o o o

Justieren Sie den Verladebalg, damit die Beladung mittig erfolgt, oder
steuern Sie den Fluss mit Zufiihrbandern und Deflektoren, um Material in
Bandgeschwindigkeit zu laden

Gegengewicht zu leicht
Berechnen Sie das erforderliche Gewicht neu und passen Sie das Gegengewicht oder die
Schraubenaufnahme entsprechend an

Rollen blockiert
Reinigen und schmieren Sie die Rollen. Installieren Sie wirksame Systeme fiir die Bandreinigung und die
Abdichtung der Ubergabepunkte, um fliichtiges Material zu bekampfen

BAND LAUFT GELEGENTLICH AUS DER SPUR

Umgebungsbedingungen verandern die Spurhaltung
Installieren Sie einen Windschutz und/oder Férderbandabdeckungen, um es gegen dufiere Einfliisse zu
schiitzen, oder installieren Sie selbstjustierende Rollen
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FEHLERBEHEBUNG

BAND-
SCHADEN

A

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

A

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:

URSACHE:
ABHILFE:
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UBERMASSIGER VERSCHLEISS AN DER UNTEREN DECKSCHICHT DES BANDES

Schlupf zwischen Band und Antriebsscheibe oder Scheiben

Erhohen Sie die Spannung am Bandaufnahmegerit, isolieren Sie die Antriebsscheiben oder erneuern
Sie verschlissene Isolierung oder erhéhen Sie den Umschlingungswinkel an der Antriebsscheibe mit der
Einschniirtrommel oder verwenden Sie einen Tandem-Antrieb

Klebende gemuldete Rollen
Reinigen und schmieren oder tauschen Sie Rollen aus, damit sie frei drehen, oder installieren Sie wirksame
Systeme fiir die Bandreinigung und die Abdichtung der Ubergabepunkte, um fliichtiges Material zu bekampfen

UbermaBige Schieflage der gemuldeten Rolle
Korrigieren Sie auf nicht mehr als 2 von senkrecht

Material schleift zwischen Scheibe und Band
Entfernen Sie angesammeltes Material oder installieren Sie einen Umlenkschutzpflug und wirksame Systeme
fiir die Bandreinigung und die Abdichtung der Ubergabepunkte, um fliichtiges Material zu bekampfen

VERSCHLEISS AN DER OBERSEITE (TRAGSEITE) DES BANDES

UbermaBige Einwirkung von Material auf das Band

Verwenden Sie ordnungsgemaf geformte Trichter und Bleche, laden Sie zunachst feinstkorniges Material, um
das Volumen an den Prallbalken zu minimieren, oder installieren Sie Prallbetten oder Aufprallrollen, die die
Aufprallenergie absorbieren

UberméBiger Durchhang zwischen Rollen
Reduzieren Sie die Abstdnde zwischen den Rollen oder installieren Sie Bandstiitzschienen, um ein Durchhidngen
des Bandes zu verhindern

Verschmutzte, klebende oder falsch ausgerichtete Umlenkrollen

Reinigen, schmieren und richten Sie die Umlenkrollen aus oder installieren Sie Umlenkschutzpfliige und
wirksame Systeme fiir die Bandreinigung und die Abdichtung der Ubergabepunkte, um fliichtiges Material zu
bekampfen

Abrasive ,Ansammlung” im Ladebereich
Reduzieren Sie die Trichter und Zufiihrbander, damit die Beladung in der gleichen Richtung und in der gleichen
Geschwindigkeit wie das Band erfolgt

Band klappt selbststandig zuriick

Richten Sie die Rollen neu aus, um das Band zu zentrieren, entfernen Sie Hindernisse, die das Zuriickklappen
der Bandkante verursachen, oder installieren Sie Schieflaufschalter (Endschalter), um die Anlage abzuschalten,
wenn das Band nicht ordnungsgemaf lauft
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BEULUNG ODER ABLOSUNG DER OBEREN DECKSCHICHT IN LANGSRICHTUNG

Material ist durch die Schiirze eingeschlossen
Metallseiten des Trichters oder der Schiirze zu nah am Band

Raum zwischen Band und Leiste wird in Laufrichtung des Bades nicht grdfier
Justieren Sie die Liicke zwischen Schiirze und Band auf 10 bis 18 mm (3/8 bis 3/4 Zoll): die Liicke sollte
in Laufrichtung grofier werden

STERNENFORMIGER ODER QUER VERLAUFENDER RISS IN BANDDECKSCHICHTEN
ODER KARKASSE

Schaden durch Aufprall
Verwenden Sie unter dem Band ein Aufprallmodul in der Beladezone, um die Aufprallenergie zu
absorbieren, oder gestalten Sie den Ubergabepunkt anders, um den Aufprall zu mindern

Material stoft zwischen Band und Scheibe zusammen
Installieren Sie einen Umlenkschutzpflug, um Material vom Riicklauf des Bandes wegzukehren, oder
installieren Sie Belag oder Schutzvorrichtungen, damit kein Material auf den Riicklauf fallt

Beschidigung durch Abrieb, Chemikalien, Hitze, Schimmel, Ol oder Umgebungsbedingung__en
Verwenden Sie ein Band, das auf spezielle Bedingungen ausgelegt ist, vermeiden Sie ein Uberschmieren
der Rollen oder umschliefien Sie die Bandanlage zum Schutz vor Umgebungsbedingungen

UBERMASSIGER VERSCHLEISS DER BANDKANTEN

Falsche Beladung, seitliche Beladung
Steuern Sie den Fluss mit Zufiihrvorrichtungen, Trichter und Leisten. Die Zufuhr sollte in Laufrichtung
des Bandes in der Mitte des Forderbandes erfolgen

Band spannt an einer Seite
Gewahren Sie dem neuen Band eine Anlaufzeit. Falls das Band nicht neu ist oder die Situation nicht
besser wird, tauschen Sie den liberspannten Abschnitt aus

Beschadigung durch Abrieb, Chemikalien, Hitze, Schimmel, 0l oder Umgebungsbedingungen
Verwenden Sie ein Band, das auf spezielle Bedingungen ausgelegt ist, vermeiden Sie ein Uberschmieren
der Rollen oder umschliefien Sie die Bandanlage zum Schutz vor Umgebungsbedingungen

QUER VERLAUFENDER RISS IM BAND DIREKT HINTER EINER MECHANISCHEN
VERBINDUNG

Befestigungsplatten zu lang fiir Scheibengrofie
Tauschen Sie sie mit kleineren/kiirzeren Platten in mechanischen Verbindungen aus oder verwenden Sie
grofiere Scheiben
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HEBUNG

WEICHE STELLEN IN DER DECKSCHICHT ODER KARKASSE, RISSE, SPALTEN,
KERBEN ODER ALLGEMEINER ZERFALL DES GEWEBES

Schaden durch Aufprall
Verwenden Sie unter dem Band ein Aufprallmodul in der Beladezone, um die Aufprallenergie zu absorbieren,
oder gestalten Sie den Ubergabepunkt anders, um den Aufprall zu mindern

Material stoft zwischen Band und Scheibe zusammen
Installieren Sie einen Umlenkschutzpflug, um Material vom Riicklauf des Bandes wegzukehren, oder
installieren Sie Belag oder Schutzvorrichtungen, damit kein Material auf den Riicklauf fallt

Beschidigung durch Abrieb, Chemikalien, Hitze, Schimmel, 0l oder Umgebungsbedingungen

Verwenden Sie ein Band, das auf spezielle Bedingungen ausgelegt ist, vermeiden Sie ein Uberschmieren der
Rollen oder umschliefien Sie die Bandanlage zum Schutz vor Umgebungsbedingungen Siehe Optionen fiir
Férderbinder (Seite 19) fiir Unterstiitzung bei der Auswahl des geeigneten Bandes fiir Inre Anwendung

Deckschicht wolbt sich an Punkten oder in Streifen, Band ist verhdrtet oder gerissen, Deckschichten geplatzt
oder sprode

Verwenden Sie ein Band, das auf spezielle Bedingungen ausgelegt ist, oder vermeiden Sie ein Uberschmieren
der Rollen

Unsachgemadfie Lagerung oder Handhabung des Bandes
Handhaben Sie das Band gemaf den Richtlinien des Herstellers. Siehe unseren Abschnitt zur Bandlagerung
(Seite 15)

Starke konvexe vertikale Kurve
Reduzieren Sie den Abstand der Rollen im Bereich der Kurve, verwenden Sie Ubergangsrollen, erhohen Sie den
Kurvenradius oder entfernen oder senken Sie erhdhte Rollen im Bereich der Kurve ab

UbermaBige Vorwartsneigung der gemuldeten Rollen
Reduzieren Sie die Vorwartsneigung

UbermaBig grofe Liicke zwischen Tragrollen verursacht Durchhang
Tauschen Sie das Band gegen ein schwereres Band aus, tauschen Sie die Rollen gegen neue Rollen aus, mit
einer maximalen Liicke von 10 mm (0,4 Zoll)

Unzureichende Steifigkeit des Bandes
Tauschen Sie das Band gegen ein steiferes Band aus

MATERIALVERLUST AM LADE-/UBERGABEPUNKT

Aufprallrollen verursachen einen Durchhang zwischen Rollen und Tragseite des Bandes, sodass Materialverlust
auftritt

Installieren Sie ein Aufprallmodul am Lade-/Ubergabepunkt, um den Banddurchhang zu verhindern, und stellen
Sie gleichmafiigen Kontakt mit der Laufseite des Bandes sicher, sodass auch die Gummischiirze gleichmafiigen
Kontakt mit der Tragseite hat

Gummischiirze versagt aufgrund von Falten hinter dem Band

Geformtes Seitenfiihrungsband verhindert, das Material die Gummischiirze von der Bandkante schiebt.
Verwenden Sie eine Schiirze mit hoherer Shore-Harte, um grofiere Partikel zu fassen, und eine sekundare
Schiirze fiir feinere Materialien

Fehlausrichtung des Bandes
Siehe Abschnitt zur Fehlausrichtung von Férderbéndern (Seite 67)
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A TRENNUNG DER VULKANISIERTEN VERBINDUNG

URSACHE: UbermaBige Spannung
ABHILFE: Reduzieren Sie die Bandspannung, iiberlegen Sie, eine ,weiche” oder langsamere Inbetriebnahme
durchzufiihren, oder nehmen Sie eine Neuberechnung vor

URSACHE: Scheiben zu klein
ABHILFE: Verwenden Sie Scheiben mit einem grdofieren

URSACHE: Material zwischen Band und Scheibe
ABHILFE: Siehe Bandreiniger-Sortiment und Verschiittungslosungen von Smiley Monroe

URSACHE: Nicht ordnungsgema0 erstellte Verbindung
ABHILFE: Organisieren Sie die Reparatur der vulkanisierten Verbindung

Alle Endlosbander von Smiley Monroe werden gemafi DIN 22012 fabrikmafig heifi vulkanisiert und haben eine
eindeutige ID fiir liickenlose Riickverfolgbarkeit und eine 12-monatige Garantie fiir die Verbindung.

A MATERIALVERLUST AN DER MECHANISCHEN VERBINDUNG

URSACHE: Liicken in der mechanischen Verbindung

ABHILFE: Smiley Monroe Zip Clip°® Schraubstift hat eine PU-Dichtung, die die Absonderung von Feinmaterialien
verhindern soll

A MIGRATION DER MECHANISCHEN VERBINDUNG UND DES STIFTS

URSACHE: Unzureichende Bandspannung/extreme Muldungsbedingungen

ABHILFE: Zip Clip® Einrast-Verbindungsstift verwendet Sicherungsringe, damit der Stift stets sicher sitzt, Zip Clip®
Schraubstift verwendet eine PU-Einlage, die sich an die Verbindungsform anpasst, damit der Stift sicher
sitzt

A ROSTBILDUNG AN DEN MECHANISCHEN VERBINDUNGEN

URSACHE: Wetter-/Umgebungsbedingungen/korrosive Stahlverbinder
ABHILFE: Zip Clip°® ist aus Stahllegierung gefertigt, die korrosions-/rostbestiindig ist

A MECHANISCHER VERBINDER REISST HERAUS

URSACHE: Ungeeigneter Verbinder oder fehlerhafte Installation
ABHILFE: Uberpriifen Sie lhre Verbindungsauswahl und Installationsverfahren

URSACHE: UbermaBige Spannung
ABHILFE: Reduzieren Sie die Bandspannung oder iiberlegen Sie, eine ,weiche” oder langsamere Inbetriebnahme
durchzufiihren

Das Material in diesem Handbuch dient ausschliefllich Informationszwecken. Alle darin beschriebenen Produkte von Smiley
Monroe unterliegen aufgrund des Programms des Herstellers fiir kontinuierliche Verbesserung Anderungen ohne vorherige
Ankiindigung. Smiley Monroe Ltd/ Smiley Monroe Inc. Ubernimmt keine Haftung fiir direkte, indirekte oder zufallige, Folge-
oder spezielle Schaden, Verluste, Kosten oder Aufwendungen, die infolge oder im Zusammenhang mit der Verwendung dieses
Materials oder der darin beschriebenen Produkte entstehen. Bei der Arbeit mit einem Férderband sind die notwendigen Sicher-
heitsvorkehrungen und Risikobewertungen vorzunehmen. Unser Expertenteam hilft [hnen jederzeit gern bei Problemen mit
Forderbandern oder den zugehorigen Produkten.
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DIESES HANDBUCH WURDE AUF
NACHHALTIGEM & FSC-ZERTIFIZIERTEN
PAPIER GEDRUCKT

Die FSC-Zertifizierung (Forest Stewardship Council)
stellt sicher, dass Waldprodukte wie Papier und Holz auf
umweltfreundliche, sozialvertragliche und wirtschaftlich
tragbare Art und Weise beschafft wurden.

FSC wurde 1993 als Reaktion auf Sorgen bezuglich der
Abholzung gegrundet.
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