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Bandunterstiitzung

Gleittisch

FUr die Unterstltzung des Bandes bieten
sich folgende Lésungen an:

- Vollflachige Tischunterstitzung
aus Stahl oder Kunststoffen, wie z.B.
PE 1000. Diese Ausfuhrung ist
empfehlenswert bei Anlagen mit
hoher Beladung.

— Gerade, parallele Gleitprofile (Abb. 1/2)
aus Stahl oder Kunststoffen. Hierbei
handelt es sich um eine kostenglnstige
Loésung fur Anwendungen mit geringer
Beladung. Der Bandverschleifs ist auf
die Bereiche beschrankt, in denen die
Profile das Band unterstitzen.

Als Abstand zwischen den Gleitprofilen
empfehlen wir fir das Obertrum ca.
120-150 mm und fir das Untertrum
ca. 200 mm.

— Bei der V-formigen, Uberlappenden
Anordnung der Gleitprofile (Abb. 3/4)
wird das Band auf der gesamten Breite
unterstltzt. Dadurch ist der Verschleif3
gleichmaBig verteilt, und hohe Belas-
tungen kdnnen aufgenommen werden.

— Im Kurvenbereich stUtzt sich das Band
an den seitlichen Kunststoffleisten,
z.B. PE 1000 oder ein Kunststoff mit
schmierenden Eigenschaften, am
Innenradius ab (siehe Abb. 5).

Geeignete Kunststoff-Gleitprofile sind

im Fachhandel erhaltlich. Die Breite sollte
ca. 30-40 mm betragen, wobei die Dicke
von der Hohe der Schraubenkdpfe
abhangt.

Weiterhin ist darauf zu achten, dass die
zulassigen Temperaturbereiche (Herstel-
lerangaben) sich mit den zu erwartenden
Betriebsverhiltnissen decken. Uber chemi-
sche Bestandigkeiten gibt ebenfalls der
Hersteller Auskunft.

>5 Bandbreite by bei Hochsttemperatur >5
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Abb. 1 (siehe auch ,Temperatureinfluss”S. 11)
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Abb. 5

Ebenso ist bei der Befestigung der Gleit-
profile die Warmeausdehnung bzw.
-schrumpfung zu berticksichtigen. Durch
Langldcher und entsprechende Abstan-
de zwischen den Gleitleisten kdnnen
diese Effekte eliminiert werden. (Siehe
hierzu auch das Kapitel ,Temperatur-
einfluss”)

- Abstand X < 1,5 x Modulteilung

— Einschnrtrommel bzw. -rollen so
anordnen, dass Umschlingungswinkel
an Antriebs- und Umlenkrolle > 180°
(gilt nicht fiir Anlagen mit Achsab-
stand e < 2 m, hier kdnnen Untertrum-
rollen entfallen).

Abb. 6

Rollenunterstlitzung

Im allgemeinen werden Rollen als Band-
unterstiitzung im Obertrum nicht ein-
gesetzt. Unvermeidbarer Banddurchhang
zwischen den Rollen sowie der Polygon-
effekt (s. Seite 11) von der Antriebseinheit
fuhren zu Kippbewegungen des Trans-
portgutes und kdnnen so zu Problemen
fuhren. Gelegentlich finden Rollen noch
Anwendung im Bereich der Schittgut-
forderung.



Wellen

Antriebswelle

Als Antriebswelle sollte grundsatzlich eine Vierkantwelle eingesetzt werden.

Der wesentliche Vorteil ist, dass aufgrund dieser Ausflihrung eine formschlissige
Ubertragung der Kréfte ohne Nut und Feder maglich ist. Dies spart zusétzlich
Kosten bei der Bearbeitung. Weiterhin erleichtert diese Form das seitliche
Bewegen der Zahnrader bei Temperatureinfluss.

Gelegentlich werden auch runde Wellen mit Passfeder bei gering belasteten,
schmalen Bandern verwendet. Entsprechende Zahnrdder mit Bohrung und
Nut sind als Sonderausfihrung lieferbar.

Befestigung der Zahnrader

Normalerweise muss nur 1 Zahnrad (mdglichst in der Nahe der Mitte) pro
Antriebs- oder Umlenkwelle in axialer Richtung befestigt werden. Durch die
konstruktive Gestaltung der Zahnrader sorgt dieses Zahnrad fur eine form-
schlissige Fihrung des Bandes.

Die Beispiele zeigen mogliche Arretierungen eines Zahnrades.

Abb. 1 Abb. 2 é Abb. 3

Welle 40 x 40 mm. Selbsthemmende Kunststoff-Halteringe, die Fixierung des Zahnrades durch Halteringe
Fixierung des Zahnrades durch einen Haltering standardmafig mit den Zahnradern geliefert entsprechend DIN 471 (Seegerring).
entsprechend DIN 471 werden kénnen.

(Seegerring), d =56 mm Um ein seitliches Verschieben zu verhindern,

z.B. aufgrund groBBer Querkréfte, Temperatur-
schwankungen etc, sollten die Halteringe mit
einer zusatzlichen Schraube gesichert werden.

MOVEMENT SYSTEMS



Durchbiegung

Grof3e Bandbreiten und/oder hohe Zug-
belastungen kénnen zu Gbermaliger
Durchbiegung fiihren und somit eine
einwandfreie Verzahnung im Antriebs-
bereich verhindern. Daraus folgt eine
ungleichmaBige und schrége Belastung
der Zahnradzahne sowie ein eventuelles
,Uberspringen” der Zshne bei Belastung.
Der zuldssige Grenzwert ist der Zahnein-
griffswinkel az und hangt von der Geo-
metrie von Zahnkranz und Modul ab.

Er betrdgt fur die Siegling Prolink Linear-
bander 1,2°.

Werden die Grenzwerte Uberschritten, ist
es notwendig, zusatzliche Zwischenlager
vorzusehen oder ein gré3eres Wellenmal3
zu wahlen.

Den Zahneingriffswinkel a, berechnet
man nach der Formel

az = arctan (¥ - 2)
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Abb. 4
Die Wellendurchbiegung yw
berechnet man nach der Formel
Abb. 5 \
! ﬁ Fy - 13 [mm]
——— =01
‘ T Y= 0156 "
Vollwelle ‘
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Hohlwelle
Fw = Wellenbelastung [N]
| = Lagermittenabstand [mm]
E = Elastizitdtsmodul der Welle [N/mm?2] (z.B. fr Stahl = 2,1 - 10° N/mm?)
d = Seitenldnge der quadratischen Welle [mm]

d, d;, d; = Durchmesser der Welle [mm]
Y = Wellendurchbiegung



Standardforderer

Banddurchhang/
Bandlangenausgleich

Unterschiedliche Ursachen fihren zu
einer Verdnderung der Bandlénge, z.B.

— Dehnung- oder Schrumpfung des
Bandes unter Temperatureinfluss

— Verschlei3 der Kupplungsstabe sowie
VergroBerung der Kupplungsstablocher
in den Modulen nach einer bestimm-
ten ,Einlaufzeit” (Beanspruchung auf
Lochleibung, 0,5 mm gréi3ere Locher in
einem 50 mm-Modul bedeuten einen
Langenzuwachs von 1%).

Es empfiehlt sich daher, ein (oder mehrere)
Abschnitte im Untertrum nicht abzu-
sttzen und den dadurch entstehenden
Banddurchhang als Langenausgleich zu
nutzen. Wichtig dabei ist, dass weiterhin
eine einwandfreie Verzahnung zwischen
Zahnrdadern und Band gewdhrleistet ist.
Nachstehend einige Beispiele:

a) Kurze Bandanlage (Abb. 1)

b)Bandanlagen mittlerer Lange bis zu
einem Achsabstand von ca. 4000 mm
(Abb. 2)

¢) Lange Bandanlagen:
Achsabstand > 20000 mm und
geringe Geschwindigkeit, Achs-
abstand < 15000 mm und hohe
Geschwindigkeit (Abb. 3)

Eine weitere gute Moglichkeit fir den
Bandldngenausgleich bietet sich durch
eine kraftabhangige Spannstation

(z.B. Gewichtsrolle). Diese ist moglichst
nahe der Antriebswelle anzuordnen, da
die Spannstation fUr eine gleichmaRige
Untertrumspannung und damit fUr einen
korrekten Eingriff zwischen Zahnrad und
Band sorgt (Abb. 4).

<2000 mm

Abb. 1

30-100 mm

300 - 500 mm

Abb. 2

30-100 mm 300 - 500 mm

50-180 mm

300 - 500 mm

Abb. 3

800 - 1200 mm

800 - 1200 mm

50-150 mm

"300-500mm 800 — 1200 mm

Ve

Abb. 4

Fur die Serien 1,3 und 7 empfehlen wir
eine Gewichtsrolle mit einem Durch-
messer von 150 mm und einem Gewicht
von ca. 30 kg/m Bandbreite.

Fur die Serien 2 und 4.1 empfehlen wir
eine Gewichtsrolle mit einem Durchmes-
ser von 100 mm und einem Gewicht von
ca. 15 kg/m Bandbreite.

800 - 1200 mm

Fir die Serie 6.1 empfehlen wir eine
Gewichtsrolle mit einem Durchmesser
von 100 mm und einem Gewicht von
ca. 60 kg/m Bandbreite.



Reversierforderer

Zweimotorige Konstruktion

Vorteile: Niedrige Untertrumspannung
und damit auch kleinere Wellenbelastung
maoglich

Nachteil: Erhdhte Kosten durch zusatzli-
chen Motor und elektronische Steuerung.
Bei groleren Anlagen mit relativ hohen

Beladungen kann dieses System trotzdem

noch das gunstigste sein.

Mittenantrieb

Bei Reversierbetrieb wird die Antriebs-
welle moglichst in der Mitte angeordnet.
Rechts und links der Antriebseinheit sind
Bereiche fur den Banddurchhang vorzu-
sehen, da diese fir die notwendige Trum-
spannung bendtigt werden. Durch den
180°-Umschlingungswinkel am Antrieb
ergeben sich optimale Zahneingriffsver-
haltnisse fur eine sichere Kraftlbertra-
gung in beiden Laufrichtungen.

Durch diese Anordnung der Antriebs-
einheit werden die Wellen am Ende der
Forderanlage hdher belastet, da sowohl
im Ober-als auch im Untertrum die
Umfangskraft als Trumspannung vorhan-
den ist. Bei der Berechnung der Durch-
biegung ist mit dem ca. zweifachen Wert
der Umfangskraft zu rechnen.

=600 mm =600 mm

Abb. 1

1200 mm

ca. 4 x Modulteilung

Abb. 2

Wechselnde Heck-Kopfantrieb-
Konfiguration

Bei Kopfantrieb entspricht die Férder-
anlage einem normalen Standardférderer.
Erst bei Drehrichtungsumkehr wird dieser

400 - 550 mm <3000 mm 400 - 550 mm

Abb. 3

Forderer zum Heckantrieb und die An-
triebseinheit muss Band und Beladung
schieben. Ist die Untertrumspannung
dann nicht groBer als die Obertrum-
spannung, kommt es zum Uberspringen
der Zdhne.

Als Richtwert fur die Untertrumspannung
gilt ein Wert von ca. 1,2 — 1,3 x Fy. Damit
bekommt man zwangslaufig auch eine
hohere Wellenbelastung.

Fv\/ =22-23x FU



Schragforderer

Aufwartsforderung
Grundsatzlich empfehlen wir

— Ausschlief3lich mit einem Kopfantrieb
zu arbeiten, d.h. die obere Welle als
Antriebswelle zu nutzen.

- Mit zunehmender Steigung nimmt die
Untertrumspannung (erzeugt durch
den Banddurchhang) ab, so dass immer
eine spindel- oder kraftabhéangige
Spannstation an der unteren Umlenk-
welle vorzusehen ist.

— Werden Zahnrédder an den oberen
Knickpunkten verwendet, so dirfen die
mittleren Zahnrader nicht in axialer
Richtung fixiert werden.

— Bei Verwendung von Rollen im oberen
Knickpunkt betragt der Mindestradius
ca. 80 mm.

— Beim Einsatz von Kufen oder Gleit-
schienen sollte der Radius so grol3 wie
maoglich gewahlt werden, um einen
geringen Verschleil3 zu haben.

Als Mindestradius empfehlen wir
ca. 150 mm. Die Breite der Kufen sollte
nicht kleiner als 30 mm sein.

— Ist die Bandbreite groRer als 600 mm,
empfiehlt es sich, weitere Abstitzun-
gen auf der Bandoberflache oder den
Profilen im Untertrum vorzusehen.

Tmin = 150 mm

Abb. 1 — Band mit Querprofilen

250 - 450 mm

A-A
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Tmin = 150""“//////“/

<1000 mm

Abb. 2 — Band mit Querprofilen

frin =150 mm

&y

250 - 450 mm
-————————

<1000 mm

Abb. 3 — Band mit Seitenplatten



Abwartsforderung

FUr diese Anlagenkonzeption ist eine
Heck-Antriebsstation moglich, wenn an
der unteren Umlenkwelle eine aktive,
kraftabhangige Spannvorrichtung vor-
handen ist (z.B. gewichts-, feder- oder
pneumatisch belastet). Ansonsten gelten
auch hierfur die bereits vorher erwdhnten
allgemeinen Empfehlungen.

Abb. 4 — Band mit Querprofilen

10-35mm

¥J7 A !
SR
<2000 mm |
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250 - 450 mm




Kurvenforderer

Zahnrader (Einbau)

Die Zdhne mussen am Modulband an
den mit Pfeil gekennzeichneten Berei-
chen eingreifen. (Abb. 1)

Innenradius

Siegling Prolink-Innenradius rmin
flr Kurvenbander
Fmin = 2 X bg

Bandspannung

Zur Erzeugung der korrekten
Bandspannung sind die drei Gblichen
Spannmethoden mdglich:

— Spindelspannstation
- gewichtsbelastete Spannstation

- Banddurchhang im Untertrum nahe
der Antriebswelle

Kurvengeometrien

Ist aus rdumlichen Griinden eine
Ausfihrung gemaf der Skizzen nicht
maoglich, sprechen Sie uns bitte an.

Abb. 3 —90° Kurve

=2xbg

>2xbg

Abb. 2 - 180° Kurve

Abb. 4 — S-formige Kurve

>2xbg

>2xbg

‘H‘
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Spiralforderer

Mogliche Anlagenausfiihrungen

Abb. 1:

Abwartsforderung zur Uberbriickung
von Hohenunterschieden zwischen zwei
Produktionseinheiten.

Abb. 2:

FUr Aufwartstransport muss der Antrieb
am oberen Kurvenauslauf installiert sein.
Es ist darauf zu achten, dass der Umschlin-
gungswinkel an der Antriebswelle ca.
180° betragt. Eine derartige Ausfihrung
(ohne angetriebenen Innenkaéfig) sollte
nicht mehr als 2 = 3 Windungen haben.

Abb. 3:

Das Hauptantriebssystem ist der ange-
triebene Innenkafig, der in der Regel

aus mehreren senkrecht angeordneten
Staben besteht. Das Kurvenband stitzt
sich am Innenradius am Innenkafig ab.
Durch Reibschluss zwischen Band und
Kéafig erfolgt die Mitnahme des Kurven-
bandes. Dabei gibt die Drehrichtung des
Kafigs vor, ob auf- oder abwadrts transpor-
tiert wird.

Die skizzierte Antriebs- und Spanneinheit
sorgt fur die erforderliche Bandspannung.
Die Geschwindigkeit des Motors muss mit
der Geschwindigkeit des Kafigantriebes
abgestimmt sein.

Die Spanneinheit sollte um ca. 1% der
Bandldnge verfahrbar sein.

Die BandunterstUtzung durch Gleitleisten
kann wie auf Seite 2 beschrieben durch-
gefihrt werden.

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 3

10



Erganzende Hinweise

Temperatureinfluss

Kunststoffe kbnnen sich bei Temperatur-
schwankungen erheblich ausdehnen
oder auch schrumpfen. Fuir den Konstruk-
teur bedeutet dies, dass er entsprechen-
de Bandléngen- und -breitenédnderungen
bei der Konstruktion bertcksichtigen
muss, wenn die Betriebstemperatur nicht
gleich der Umgebungstemperatur ist. Das
betrifft im wesentlichen den Banddurch-
hang im Untertrum sowie das seitliche
Spiel am Anlagenrahmen.

Werkstoff Warmeausdehnungs-
koeffizient a [mm/m/°C] *
Polyethylen PE 0,21
Polypropylen PP 0,16
Polyazetal POM 0,12
Polyamid PA 0,07
PE 500 0,16
PE 1000 0,16

* Mittelwerte fur den zuldssigen
Temperaturbereich

Polygoneffekt

Charakteristisch fur alle zahnradgetrie-
benen Bander, Ketten, etc. ist der soge-
nannte Polygoneffekt. Durch das Heben
und Senken des Moduls wahrend der
Drehbewegung ergeben sich Anderun-
gen in der linearen Bandgeschwindigkeit.
Den entscheidenden Einfluss auf diese
periodischen Geschwindigkeitsschwan-
kungen hat dabei die Zdhnezahl der
Zahnrader.

Mit zunehmender Zahnezahl wird die
prozentuale Geschwindigkeitsanderung
geringer. FUr die Praxis bedeutet dies,
dass eine moglichst groSe Zahnezahl
gewadhlt wird, wenn das Transportgut z.B.
nicht kippen darf oder aus anderen Griin-
den eine gleichmaliige Bandgeschwin-
digkeit erforderlich ist.

n

Berechnung der Langen- bzw.
Breitendnderung:

Al = ‘o‘(tz—ﬁ)‘a

Ab= by (-t -a
Berechnungsbeispiel:
Umgebungstemperatur 20°C, das Band
wird fur den Transport heil3er GUter ein-
gesetzt, so dass sich eine Betriebs-
temperatur von 90°C ergibt. Bandlange
30 m, Bandbreite 1 m, Bandwerkstoff
Polypropylen.

Der Bandlangenzuwachs von 336 mm ist
nicht unerheblich, so dass hier konstrukti-
ve Malinahmen im Untertrum erforder-
lich sind, um den zusatzlichen Banddurch-
hang aufzunehmen. Um den Breitenzu-
wachs aufzufangen, muss der Férderrah-
men ebenfalls entsprechend breiter aus-
gefihrt werden.

Beim Betrieb im Minustemperaturbereich
kommt es zu Schrumpfungen in Lange
und Breite. Dies muss in gleicher Weise
bei der Konstruktion bertcksichtigt
werden.

Al =30 - (90-20) - 0,16 Al = Langendnderungin mm
+ = Ausdehnung
L] = s - = Schrumpfung
Ab=1-(0©0-20) -012 b = Bandlénge
Ab = 114mm bei Ausgangstemperatur in m
bg = Bandbreite
bei Ausgangstemperatur in m
t, = Betriebstemperatur °C
= Ausgangstemperatur °C
a = Warmeausdehnungs-
koeffizient mm/m/°C
Av A
[%]
14 -
12 1
10 A
8 -
6 -
2
5
0 T T T T T T >

Abb. 1 - Zdhnezahl pro Zahnrad



Berechnung

Erklarung der Kurzzeichen

Bezeichnung

Umfangskraft

Bemessungskraft

Wellenbelastung

errechnete Leistung an der Antriebstrommel
Reibungszahl fir Stau

Reibungszahl fir Lauf Gber Tisch
Betriebsfaktor

Temperatureinflussfaktor

Festigkeitsfaktor

Erdbeschleunigung

Forderlange

Forderhohe

Masse des gesamten Bandes (siehe Datenblatt)
Gesamtbeladung

Masse der Antriebswelle

Neigungswinkel der Anlage

Bandbreite

Bandgeschwindigkeit

Kurzzeichen

Einheit

12



Belastungsbeispiele zur Ermitt-
lung der Umfangskraft Fy

I

o S o [
® ©

—[1 [ DI:IEI

Gleitreibungszahlen pr
(Richtwerte) zwischen Tisch-
unterstiitzung und Band

Die angegebenen Werte sind unter Ideal-
bedingungen ermittelt. Fir den Betrieb
unter anderen Bedingungen empfiehlt es
sich, hohere Reibwerte zu Grunde zu
legen.

Gleitreibungszahlen pst
(Richtwerte) zwischen Band-
oberflache und gestautem Gut

13

A

Je nach Anlagenkonstruktion dient eine der drei

folgenden Formeln zur Berechnung von Fy:

Fu=pr-g-(m+mg)

)

Fu=pr-g-(m+mg)+g-m-sina

Fu=pr-g-(m+mg)+pst-g-m
Masse der drehenden Teile im Untertrum vernachlassigt.

Tisch-
unterstiitzung
aus

PE 500

PE 1000

Stahl oder
Edelstahl

Behalter-
werkstoff
aus

Stahl

Glas

Kunststoff

PE

nass  trocken
nicht empf.

033 0,25
0,15 0,15

PE

nass  trocken
0,15 015
0,15 0,12
0,10 0,10

Bandwerkstoff
PP
nass trocken
0,12 0,10
0,14 0,12
0,25 0,25
Bandwerkstoff
PP
nass trocken
0,25 0,25
0,12 0,10
0,15 0,12

[N]

[N]

(+) steigend

() fallend

[N]
POM

nass trocken
0,08 0,08
0,10 0,10
0,18 0,18
POM

nass trocken
0,18 0,18
0,12 0,11

0,15 0,12



Bemessungskraft Fg

Betriebsfaktor C;,

Temperatureinflussfaktor C,

gleichmaBiger Betrieb (Sanftanlauf)
Start-Stop-Betrieb (Anlauf unter Last)
Heckantrieb (schiebende Anordnung)

Bandgeschwindigkeit groBer als 30 m/min

Schrag- oder Knickforderer

Temperatur [°C]

-60
-40
-20

0
+20
+40
+ 60
+ 80
+100

PE

0,97
0,96
0,92
0,86
0,78
0,70
0,62

Bandwerkstoff
PP

0,98
0,95
0,85
0,65
045

Gesamt .

G

+1,0
+0,2
+0,22
+0,.2
+04

POM

0,98
0,98
0,97
0,96
0,96
0,96
0,75

*unter + 7°C StoBe vermeiden, Sanftanlauf vorsehen

14



Kontrolle des gewahlten
Siegling Prolink-Typs C Fs

bio = CG3<Gzmax

Faktor C3 max Material
PP PE POM

Typ [N/mm] [N/mm] [N/mm]
S1 30 18 40

S2 5 3 7

S3 12 6 16
S4.1 4 2 6

S5, Linear/Kurve 18/1000 N 10/- 25/1800 N
59, Linear/Kurve 22/1600 N 12/~ 30/2800 N
S6.1 = 20 30/36*
S7 18 40 60/80*

*abhangig von Kupplungsstab und Zahnkranz

Anzahl der Zahnrader auf der von Cs max, dann sollte der Abstand

Antriebswelle (Richtwerte) C3<20% zwischen den Zahnradern ca. 160 mm
betragen.

Bei gro3en Achsabstdnden hangt die

Anzahl der Antriebszahnrader weiterhin von C3 max, dann sollte der Abstand

vom Eingriffsverhaltnis Zahn/Modul ab C3<40% zwischen den Zahnrddern ca. 100 mm

(d.h. also von der Bandlange). betragen.

von C3 max, dann sollte der Abstand
C3<60% zwischen den Zahnrddern ca. 80 mm
betragen.

von C3 max, dann sollte der Abstand

C3<80% zwischen den Zahnradern ca. 60 mm
betragen.
C3>80% von C3 max, dann bitte anfragen.

Wellenbelastung Fy

D FWsFU-C1+mW<g [N]

Leistungsbedarf an der
Antriebstrommel Py E

Fu-v
Pa= ——— vin m/min kw1
1000 - 60

15



Siegling - total belting solutions

Wegen der Vielfalt der Verwendungszwecke unserer Produkte sowie

der jeweiligen besonderen Gegebenheiten stellen unsere Gebrauchs-
anweisungen, Angaben und Auskunfte Uber Eignung und Anwendung der
Produkte nur allgemeine Richtlinien dar und entbinden den Besteller nicht
von der eigenverantwortlichen Erprobung und Prifung. Bei anwendungs-
technischer Unterstiitzung durch uns tragt der Besteller das Risiko des
Gelingens seines Werkes.

Forbo Siegling Service - jederzeit weltweit

. o .:- . Forbo Siegling beschéftigt in der Firmengruppe welt-
v * ',-.'.':';,. L weit mehr als 1.800 Mitarbeiter.
. .-- y o 3 7 Unsere Produkte werden in acht Landern hergestellt;
N | o LU W oo Gesellschaften und Landesvertretungen mit Material-
e O . q ':’ » lagern und Werkstatten finden Sie in tUber 50 Landern.
:. o Forbo Siegling Servicestationen gibt es in mehr als
S 300 Orten der Welt.

Forbo Siegling GmbH

Lilienthalstralle 6/8, D-30179 Hannover
Telefon +49 511 6704 0, Fax +49 511 6704 305
www.forbo-siegling.com, siegling@forbo.com

MOVEMENT SYSTEMS

Forbo Movement Systems is part of the Forbo Group,
a global leader in flooring, bonding and
www.forbo.com

10/11 - UD - Nachdruck, Vervielféltigung — auch auszugsweise — nur mit unserer Genehmigung. Anderungen vorbehalten.
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