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Support de la bande

Sole de glissement

Le support de la bande peut s'effectuer
par:

- Une sole de glissement possédant une
surface pleine en acier ou en matiére
plastique (matériaux conseillés: PE 500
ou PE 1000). Ce support est recom-
mandé pour les installations a charges
élevées.

- Des glissiéres rectilignes et paralléles
(Cffigures 1 et 2) en acier ou en matiére
plastique. Il s'agit d'une solution éco-
nomique pour des applications a
charges faibles, car I'usure de la bande
est limitée aux zones de contact entre
les glissieres et la bande. Des écarts
entre glissieres compris entre 120 et 150
mm environ dans le brin supérieur, et
200-mm environ dans le brin inférieur
sont conseillés.

— Des dlissiéres en chevrons avec
chevauchements (Cf figure 3/4) per-
mettant de soutenir la bande sur toute
sa largeur, et donc de répartir unifor-
mément l'usure. Elles sont recom-
mandées pour des charges élevées.

— Dans la zone courbe, la bande appuie
contre les rails latéraux en matiére plas-
tique (matériaux conseillés: PE 1000 ou
un plastique possédant des propriétés
lubrifiantes) situés sur un rayon intérieur
(Cf figure 5).

Des glissiéres appropriées en matiere
plastique sont disponibles dans le
commerce. La largeur des glissieres doit
étre comprise entre 30 et 40 mm, alors
que leur épaisseur dépend de la hauteur
des tétes de vis.

Important: les plages de températures
admissibles (Cf informations du construc-
teur) doivent correspondre aux condi-
tions de service prévues. Le constructeur
doit également indiquer les données
relatives aux résistances chimiques.
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Figure 1 (Cf également «Influence de la température» p. 11)
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Lors de la fixation des glissieres, il
convient également de tenir compte de
la dilatation ou la rétraction thermique.
Ces effets peuvent étre supprimés en
adaptant les écarts entre glissiéres ou en
les perforant de trous oblongs (Cf chapit-
re «Influence de la température»).

- lavaleur X < 1,5 x le pas du module

— disposer le rouleau de pincement de
telle sorte que I'arc embrassé sur l'arbre
d'entrainement et le rouleau de renvoi
soit > 180° (sauf si I'entraxes (e) est
< 2000 mm, puisqu'il nest pas néces-
saire d'avoir des rouleaux dans le brin
inférieur).

Figure 6

Rouleaux porteurs

En général, des rouleaux porteurs dans

le brin supérieur sont déconseillés, car

la fleche inévitable de la bande entre les
rouleaux et l'effet polygonal (Cf page 11)
du groupe d'entrainement feraient bas-
culer les produits transportés, et cause-
raient divers problemes. Il est cependant
possible d'en utiliser pour la manutention
de produits en vrac.



Arbres

Arbre d’entrainement

Dans la majeure partie des cas, un arbre d'entrainement de section carrée est conseillé.
L'avantage principal réside dans le fait que cette conception assure une transmission
de puissance par entrainement mécanique, sans rainure, ni ressort et permet
d'économiser des frais d'usinage supplémentaires. En outre, la forme carrée facilite le
déplacement latéral des pignons dentés en cas de variations thermiques.

Seules les bandes étroites a faible charge permettent l'utilisation d'arbres de section

ronde munis de ressorts sur mesure. Les pignons alésés avec rainures de clavetage
sont réalisables en exécution spéciale.

Fixation des pignons dentés
Normalement un seul pignon denté fixé sur I'arbre d'entrainement ou sur l'arbre de
renvoi (de préférence au milieu) suffit. La conception méme du pignon denté assure

le guidage mécanique de la bande.

Les exemples ci-contre schématisent les deux facons possibles de fixer un pignon denté.

Figure 1

Arbre de section 40 x 40 mm

Fixation du pignon denté par un collier
répondant a la norme DIN 471 (circlips),
d=56mm

Figure 2

Colliers de fixation autobloguants en matiere
plastique, pouvant étre fournis avec les pignons
dentés dans les dimensions standard.

Les colliers de fixation doivent étre maintenus
par une vis supplémentaire pour éviter tout
déplacement latéral, par exemple en raison des
forces transversales élevées, des variations de
température, etc.

Figure 3

Pour le diamétre des arbres et la largeur des
moyeux des pignons dentés, veuillez vous
reporter a la fiche technique PL 04.

La fixation du pignon denté seffectue par un
collier répondant a la norme DIN 471 (circlips).
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Fléchissement des arbres

Les bandes de grandes largeurs et/ou

soumises a des forces de traction élevées
peuvent engendrer un fléchissement des
arbres tres important, et empécher ainsi
I'engrénement correct dans la zone
d'entrainement, les risques étant un effort
irrégulier sur les dents du pignon et un
éventuel désengréenement en cas de
sollicitations.

La valeur limite admissible est I'angle
d'engrénement aZ qui dépend de la géo-

éi[ il

Figure 4

métrie de la denture et du module. Pour

les bandes linéaires Siegling Prolink elle

estde 1,2°

Siles valeurs limites sont dépassées, il faut

prévoir des paliers intermédiaires supplé-

mentaires ou choisir une section d'arbre

plus importante.

On calcule I'angle d’'engrenement az

selon la formule
Figure 5
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az = arctan (1— . 2)
Arbre plein
Figure 6
Arbre plein
Figure 7
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Le fléchissement des arbres yy,
se calcule selon la formule suivante:

[mm]

Module d'élasticité de I'arbre [N/mm?] ((ex. pour acier = 2,1 - 10° N/mm?)

Section de l'arbre carré [mm]
Diamétre de l'arbre [mm]
Fléchissement des arbres



Convoyeurs standard

Fleche de la bande/
Compensation des variations
de longueur de la bande

Les variations de longueur de la bande
ont pour origine:

- La dilatation ou la rétraction de la
bande sous l'effet de la température,

— L'usure des barres d'accouplement et
I'agrandissement des trous de passage
apres un certain temps de fonction-
nement (contrainte de pression sur la
paroi du trou. Un agrandissement des
trous de 0,5 mm sur un module de
50 mm signifie un allongement de la
bande de 1%).

Il est donc recommandé de ne pas
soutenir la bande dans le brin inférieur
et d'utiliser la fleche qui en résulte pour
compenser les variations de longueur.
Sassurer constamment que
I'engrenement entre les pignons dentés
et la bande se fasse correctement.
Ci-dessous quelques exemples:

a) Bande transporteuse pour faible
entraxes (fig. 1)

b)Bande transporteuse pour entr'axes
moyen (< 4000 mm env.)(fig. 2)

€) Bandes transporteuses pour entr'axes
élevé: Entr'axes > 20 000 mm et vitesse
faible, Entr'axes < 15 000 mm et vitesse
élevée. (fig. 3)

Une autre solution consiste en la mise en
place d'un dispositif de tension corres-
pondant a la puissance (par exemple un
rouleau a contre-poids). Il devra se situer
le plus prés possible de 'arbre d'entraine-
ment puisque le dispositif de tension doit
assurer une tension réguliere du brin
inférieur et, donc un engrenement cor-
rect entre le pignon denté et la bande
(fig. 4).

<2000 mm

T 30- 100 mm
Figure 1
300 -500 mm 30-100 mm 300 - 500 mm
Figure 2
50 - 180 mm

300 - 500 mm 800 - 1200 mm 800 - 1200 mm

Figure 3
50 - 150 mm
"300-500mm 800 - 1200 mm 800 — 1200 mm
Ve

Figure 4

Pour les séries 1 et 3 nous conseillons un
contre-poids de diamétre 150 mm et d'un
poids d'env. 30 kg/m de largeur de bande.

Pour les séries 2 et 4.1 nous conseillons un
contre-poids de diamétre 100 mm et d'un
poids d'env. 15 kg/m de largeur de bande.

Pour la série 6.1 nous conseillons un
contre-poids de diameétre 100 mm et
d'un poids d'env. 60 kg/m de largeur
de bande.



Convoyeurs réversibles

Entrainement aux
deux extrémités

Avantage: faible tension dans le brin
inférieur permettant une force résultante
sur arbres plus faible.

Inconvénient: colts plus élevés a cause
du moteur supplémentaire et de la com-
mande électronique. Cette construction
semble encore la meilleure solution pour
des installations importantes avec des
charges relativement élevées.

Entrainement central

En fonctionnement réversible, l'arbre
d'entrainement doit se situer si possible
au centre. Prévoir, a gauche et a droite du
groupe d'entrainement, des zones pour la
fleche de la bande; elles sont nécessaires

pour assurer la tension du brin demandée.

Un arc embrassé de 180° a I'entrainement
favorise I'engrenement, et ainsi une trans-
mission de puissance slre dans les deux
sens.

Avec un entrainement central, les arbres
situés a chaque extrémité du convoyeur
sont soumis a un effort plus important
puisque la force tangentielle s'exerce en
tension non seulement dans le brin supé-
rieur mais également dans le brin inféri-
eur. Pour le calcul du fléchissement, pré-
voir environ deux fois la valeur de la force
tangentielle.

=600 mm

Figure 1

=600 mm

Figure 2

400 - 550 mm <3000 mm

Figure 3

400 - 550 mm

y env. 4 x pas de module

Entrainement a une extrémité
(tiré ou poussé)

Lorsque I'entrainement se fait par l'arbre
de téte, I'installation se comporte comme
un convoyeur classique. C'est seulement
en cas d'inversion du sens de rotation que
I'entrainement se fait par 'arbre de pied et
que le groupe d'entrainement doit pous-
ser la bande en charge. Si la tension dans
le brin retour est inférieure a celle du brin
supérieur, il y a risque de désengrénement.

La valeur de référence pour la tension du
brin inférieur est d'env. 1,2a 1,3 x Fy.

Il en découle forcément une charge totale
sur arbres supérieure.

Fw = 22-23xFy



Convoyeurs inclinés

Transport ascendant

Dans la majeure partie des cas, nous
recommandons:

— D'entrainer exclusivement avec l'arbre
de téte c'est-a-dire avec l'arbre situé en
haut.

- Plus I'angle d'inclinaison est élevé, plus
la tension du brin inférieur (produite
par la fleche de la bande) diminue, si
bien qu'il faudra toujours prévoir un
systéme de tension lié a larbre et a la
puissance sur l'arbre inférieur.

— Dans le cas de pignons dentés situés
dans les cols de cygne en haut, ne pas
fixer les pignons dentés du centre,

— Dans le cas de rouleaux situés dans les
cols de cygne en haut, le rayon mini
devra étre de 80 mm environ,

— Dans le cas de patins ou de rails, le
rayon devra étre le plus grand possible
pour réduire au maximum l'usure.

Le rayon mini recommandé est d’env.
150 mm. La largeur des patins ne
devrait pas étre inférieure a 30 mm.

— Dans le cas ou la largeur de bande est
supérieure a 600 mm, prévoir des
supports sur la surface de la bande ou
sur les glissieres dans le brin inférieur.

Tmin = 150 mm

Figure 1 — Bande munie de profils transversaux
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<1000 mm

Figure 2 — Bande munie de profils transversaux

diin =80 mm

<1000 mm

Figure 3 — Bande munie de bords latéraux en écailles

frin = 150 mm

Tmin =150 mm
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250 - 450 mm

250 - 450 mm
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Transport descendant

Pour cette configuration, un dispositif
d'entrainement en pied est possible s'il
existe un systéme de tension actif et lié a
la puissance a l'arbre de renvoi inférieur
(par exemple un systeme a contre-poids,
a ressorts ou pneumatique). Sinon, se
référer aux recommandations générales
ci-dessus.

Figure 4 — Bande munie de profils transversaux

Tmin = 150 mm

— 1

10-35mm

<2000 mm
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250 - 450 mm




Géométrie des convoyeurs courbes

Pignons dentés
(sens de rotation)

Lengréenement doit s'effectuer aux
endroits de la bande indiqués par les
fleches. (fig. 1)

Rayon intérieur

Rayon intérieur rmin Siegling Prolink:
min = 2 X bg

Tension de la bande

Pour obtenir la tension correcte de la
bande, trois méthodes sont possibles:

— dispositif de tension sur l'arbre

— dispositif de tension a contre-poids

- fleche de la bande dans le brin inférieur

prés de l'arbe d'entrainement

Géométrie des
convoyeurs courbes

Si pour des raisons de place, la concep-

tion des convoyeurs est différente des
schémas ci-dessous, veuillez nous con
tacter.

Figure 3 — Courbe a 90°

=2xbg

>2xbg

Figure 2 — Courbe 180°

Figure 4 — Courbe en forme de S

N

>2xbg



Convoyeurs hélicoidaux

Conceptions possibles
d‘installations

Figure 1:

exemple de transport descendant entre
deux unités de production situées a des
niveaux différents.

Figure 2:

Dans le cas de transport ascendant, le
groupe d'entrainement doit se situer en
sortie (bande tirée). Veiller que l'arc em-
brassé a l'arbre d'entrainement fasse env.
180°. Une conception similaire (sans tam-
bour-cage central) ne doit pas comporter
plus de 2 ou 3 spires.

Figure 3:

Le tambour-cage central constitue le
systeme d’entrainement principal et
comporte en reégle générale plusieurs
barreaux verticaux. Le rayon interne de la
bande courbe appuie contre le tambour-
cage central. Lentrainement de la bande
courbe s'effectue par friction entre la
bande et le tambour-cage central. En
outre, le sens de rotation du tambour-
cage central permet un transport
ascendant ou descendant. Le groupe
d'entrainement et le systeme de tension
schématisés ci-dessus assurent la tension
nécessaire de la bande. La vitesse de
I'arbre-moteur doit correspondre a la
vitesse du tambour-cage central.

Le systéme de tension doit permettre

un réglage correspondant a 1% de la
longueur de la bande.

Le support de la bande peut s'effectuer
par des glissiéres comme décrit en

page 2.

Figure 1

Figure 2

Figure 3
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Informations complémentaires

Influence de la température

La température exerce une influence plus
ou moins importante sur les matiéeres
plastiques. Le constructeur devra donc
tenir compte des déformations longitu-
dinales et latérales de la bande dans la
conception de son convoyeur lorsque la
température de service est différente de
la température ambiante. Cela concerne
notamment la fleche de la bande dans le
brin inférieur et le jeu latéral sur le bati du
convoyeur.

Matériau Coefficient de dilatation
thermique a [mm/m/°C] *
Polyéthyléne PE 0,21
Polypropyléne PP 0,16
Polyacétal POM 0,12
Polyamide PA 0,07
PE 500 0,16
PE 1000 0,16

* Valeurs moyennes pour la plage de
température admissible

Effet polygonal

Leffet polygonal est caractéristique

des bandes, chaines, etc, entrainées

par pignon denté. Le fait gu'un module
se souléve puis descende pendant
I'engrénement modifie la vitesse linéaire
de la bande. Le nombre de dents du pig-
non denté exerce une influence décisive
sur ces variations de vitesse périodigues.
Plus le nombre de dents est élevé, plus

la variation de vitesse est faible.

Concrétement, cela signifie qu'il faudra
choisir un nombre de dents le plus élevé
possible pour éviter par exemple le
basculement du produit transporté ou
dans d'autres cas, pour avoir une vitesse
de bande réguliere.

n

Calcul des déformations longitudinales
et latérales

Al = ‘o‘(tz—ﬁ)‘a

Ab = bo 0 (tz—tw) ° @

Exemple de calcul:

Température ambiante: 20°. Transport de
produits chauds: température de service:
90°C. Longueur de la bande: 30000 mm.
Largeur de la bande: 1000 mm.

Matériau de la bande: polypropylene.

Dans ce cas, l'allongement de la bande
(336 mm) est non négligeable. Il convient
donc de prendre des précautions lors de
la construction au niveau du brin inférieur
pour compenser la fleche de la bande, et
de concevoir le bati du convoyeur plus
large pour compenser le supplément de
largeur.

Une bande fonctionnant a des tempéra-
tures inférieures a 0°C se rétracte longitu-
dinalement et latéralement. En tenir
compte également lors de la construction
de l'installation.

Al =30 - (90-20) - 0,16 Al = Déformation longitudinale
en mm
L] = s + = dilatation
Ab=1"-(90-20) - 0,12 — = rétraction
Ab = 114 mm lo = Longueurde labandea
température initiale en m
by = Largeurdelabandea
température initiale en m
t, = Température de service en °C
t; = Température initiale en °C
a = Coefficient de dilatation
thermique en mm/m/°C
Av A
[%]
14 -
12 1
10 A
8 -
6 -
2
5
0 T T T T T T >

Figure 1 — Nombre de dents par pignon denté



Calcul

Signification des abréviations

Désignation

Force tangentielle

Force d'entrainement

Force résultante sur arbre

Puissance absorbée a I'arbre d'entrainement
Coefficient de friction en accumulation
Coefficient de friction en fonctionnement sur sole
Facteur de fonctionnement

Facteur d'influence de la température

Facteur de transmission

Accélération due a la pesanteur

Longueur du convoyeur

Hauteur de dénivellation du convoyeur

Masse de la bande compléte (voir fiche technique)
Charge totale

Masse totale de I'arbre d'entrainement

Angle d'inclinaison de l'installation

Largeur de la bande

Vitesse de la bande

Abréviation

Mst

Unité de mesure

zzZz =z

9,81 m/s?
m

m

kg

kg

kg

mm
m/min
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Exemples de charge pour A
déterminer la force tangen- Suivant la construction de l'installation, utiliser pour le calcul
tielle Fy de Fy une des 3 formules suivantes:

I

R — Fu=pr-g-(m+mg) [N]

)

Fu=pr-g-(m+mg)+g-m-sina [N]

(+) ascendant

(-) descendant

—[1 [ DDEI Fu=ur-g-(m+mg)+us-g-m [N]
@ La masse totale des arbres en mouvement sur le brin inférieur
n'est pas prise en compte.

Coefficient de friction p, Revéte- Matériau de la bande
(valeurs indicatives) entre la ment de PE PP POM
la sole humide sec humide sec humide sec
sole et la bande
PE 500 déconseillé 012 0,10 0,08 0,08
Les valeurs indiquées sont fixées pour des RENiveo L L i iz e il
conditions idéales. Pour le fonctionne- Acier ou 015 015 0,25 0,25 0,18 0,18
ment dans d'autres conditions, on recom-  alliage
mande de se baser sur des coefficients de
friction plus importants.
Coefficient de friction ust Nature Matériau de la bande
(valeurs indicatives) entre la des produits PE PP POM
transportés humide sec humide sec humide sec
surface de la bande et le
produit en accumulation Acier 0,15 0,15 0,25 0,25 0,18 0,18
Verre 0,15 0,12 0,12 0,10 0,12 0,11
Plastique 010 010 0,15 0,12 0,15 0,12

13



Force d’entrainement Fg

Facteur de fonctionnement C;

Facteur d'influence
de la température C,

Fonctionnement régulier (démarrage a vide)
Fonctionnement intermittent (démarrage sous charge)
Entrainement poussé par arbre de pied

Vitesse de la bande supérieure a 30 m/mn

Convoyeur incliné ou en col de cygne

Matériau de la bande

Température [°C] PE
- 60 0,97
-40 0,96
-20 092
0 0,86
+20 0,78
+40 0,70
+ 60 0,62
+80 -
+ 100 -

* Eviter les chocs en cas de températures inf. a + 7 °C; prévoir un démarrage a vide.

PP

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

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

14



Controle du choix de la bande
Siegling Prolink

Fs
bio = CG3<Gzmax

Facteur C3 Matériau
PP PE POM

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

S2 5 3 7

S3 12 6 16
S4.1 4 2 6

S5, linéaire/courbe 18/1000 N 10/- 25/1800 N
S9, linéaire/courbe 22/1600 N 12/- 30/2800 N
S6.1 - 20 30/36*
S7 18 40 60/80*

* en fonction de la barre d'accouplement et de la denture

Nombre de pignons dentés sur
I'arbre d’entrainement (valeurs C3<20%
indicatives)

de Cs3 max. Lentr'axes entre les pignons
dentés doit donc étre d’env. 160 mm

Pour des entre axes importants le nombre

de pignons dentés dépend aussi du rap- C3<40%
port d'engréenement dents/module (c-a-d.

de la longueur de bande).

de C3 max. Lentr'axes entre les pignons
dentés doit donc étre d’env. 100 mm

de G5 max. Lentraxes entre les pignons
C3<60% dentés doit donc étre d'env. 80 mm

de C3 max. Lentr'axes entre les pignons
C3<80% dentés doit donc étre d'env. 60 mm

C3>80% de C3 max. Veuillez nous consulter.

Force résultante sur arbre Fy

D FWsFU-C1+mW<g [N]

Puissance absorbée a 'arbre
d’entrainement Py E

Fu-v

Pa= ——— ven m/min kw1
1000 - 60

15



Siegling - total belting solutions

MOVEMENT SYSTEMS

En raison de la diversité des utilisations de nos produits ainsi que des
données particulieres respectives, nos instructions, indications et renseigne-
ments sur la qualification de ces derniers ne représentent que des directives
générales et ne dégagent pas le client d'un essai et d'un controle sous sa
propre responsabilité. Lors d'une assistance technique par nos soins, le client
est seul reponsable de la réussite de son travail.

Le Service Forbo Siegling
- atout moment dans le monde

Forbo Siegling emploie, dans le monde entier, plus
de 1.800 personnes dans les sociétés du Groupe.
Nos produits sont fabriqués dans 8 pays; des socié-
tés du Groupe et agences avec stocks et ateliers
sont présentes dans plus de 50 pays.

Forbo Siegling dispose de points de service, plus
de 300 adresses dans le monde.

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

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