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Schonende Ubergabe des Forderguts
durch den Einsatz der

ROLLENDEN MESSERKANTEN

Miissel Maschinenbau GmbH

Reichelsweiherstrasse 8
D-95615 Marktredwitz
Tel.: +49 (0) 9231 9980-0
Fax: +49 (0) 9231 9980-80
E-mail: kontakt@muessel.com
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In vielen Anwendungsfallen muss das Transportgut, z.B.
Kleinteile, Pralinen, Holzfaserkuchen, plastische Teile
usw., sicher auf die nachfolgende Forderstrecke (iberge-
ben werden. Normale Walzendurchmesser (z. B. @70
mm) wirden das Foérdergut beschadigen und Stérungen
in der Anlage verursachen, beim Einsatz von feststehen-
den Messerkanten (Ubergeben) hingegen wird das Trans-

portband und die Ubergabe stark beansprucht.

Wir empfehlen den Einsatz unserer

,Rollenden Messerkante"
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Technische Daten

Bandbreite
Nahezu alle Breiten kdnnen aus Elementen zusam-
mengesetzt werden.

Bandgeschwindigkeit
max. 1500 mm/s

Bandlaufrichtung
Beliebig, Reversierbetrieb ist zuldssig
Abgedichtete Walzlager

SerienmdBig bei den Ausfiihrungen g 12, 16, 20 und 25.
NICHT lieferbar fiir Ausfiihrung @ 8.

* Reduzierung der Antriebsleistung.

e Geringere Erwarmung des Bandmate-
rials.

» Verlangerung der Wartungs-
intervalle.

« Erhohung der Lebensdauer.

Erlauterung:

Typ RMK Rollende

Messerkante
Rollen g 08, 12, 16, mm

20 und (25)
Bauform M Mittelelement
Elementbreite 50, 60, (75) mm
und 100

Werkstoff ST Stahl
Werkstoff VA Edelstahl
Ausfiihrung N Normallagerung
Ausfiihrung Q Querkraftlage-

rung

Ausfiihrungen

Walzlager mit Anlaufscheiben (N), in Spezialaus-
fihrung zur Aufnahme von Bandquerkraften (Q)

Temperaturbereich

von -40°C bis +100°C
Schmierung
Lebensdauergeschmiert
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Einbau-Beispiele
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Die Bandkante soll auf einer Rolle laufen.

Befestigungsarten

Montage direkt

... auf Montageleiste

... auf Montageleiste und Zusatzleiste

Allgemeine Hinweise

Die Umlenkwalze oder Antriebswalze muss tGber
dem Gleittisch stehen.

Die Steuerrolle konisch-zylindrisch-konisch aus-
fuhren.

Alternativ die Steuerrolle senkrecht oder waag-
recht einstellbar gestalten.

Durchbiegung vermeiden:

- Nach unten durch das Eigengewicht der Ele-
mente und einer Montageleiste.

- Nach hinten durch die Bandspannkrafte.
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Achtung:

Es kann zu Gerduschentwicklung und Fettaustritten kom-
men bei einseitiger oder Uberbeanspruchung!

Spezielle Belastungen kdnnen hervorgerufen werden
durch die Einbausituation (z. B. Bandgeschwindigkeit,
Bandspannung, Bandquerkrafte usw.) und Umweltbed-
ingungen (z. B. Temperaturen, Verschmutzungen usw.).
Rollende Messerkanten sind nur geeignet zum Einsatz
von flachen Gurtmaterialien oder Bandern!
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Konstruktionshinweise

fiir Standardelemente Typ RMK... ... N

- Keine Bandquerkrafte (axial) einleiten.
- Senkrecht zur Bandlaufrichtung einbauen.
- Nicht als Steuerrolle einsetzen.

ACHTUNG:

- Die Befestigung nicht einstellbar gestalten.
- Das Transportgut nicht seitlich verschieben.
- Die Schragstellung ist nicht zuldssig!

fiir Querkraftelement Typ RMK ... - ... Q

- Bandquerkrafte (axial) diirfen eingeleitet werden.
- Die Schrégstellung ist zuldssig!
- Senkrecht zur Bandlaufrichtung einbauen.

ACHTUNG:

- Die Befestigung nicht einstellbar gestalten.

- Das Transportgut kann seitlich verschoben
werden

Reinigungs- und Wartungsarbeiten

Wartung:

Wir empfehlen spatestens nach 600 Betriebs-
stunden die Rollenden Messerkanten zu kontrollieren.
Dies entspricht ca. 4 Wochen im 3-Schichtbetrieb.

Hoher Verschmutzungsgrad, hohe Temperaturen,

hohe Luftfeuchtigkeit, Bandlaufungenauigkeiten, groBe
Bandgeschwindigkeiten, Einfluss von Lésungsmittel, Sduren
oder Laugen erfordern entsprechend verkiirzte Wartungsin-
tervalle.

Die Leichtgangigkeit der Rollen in regelmdBigen Abstdnden
kontrollieren.

Ablagerungen oder Verschmutzungen sofort entfernen.
Schwergdngige Elemente sind auszutauschen und kdnnen
zu uns zur Uberholung gesendet werden!

Ersatzteile

Rollensatz:

Bestehend aus Rolle mit Anlaufscheibe, Lagerung, Achse.
Werkstoff: Stahl (ST) oder Edelstahl (VA).

Fir die Breiten: 50, 60, 75 und 100 mm.

Eine Rolle auf einer Achse.

RMK8 und RMK12 haben bei der Breite 100 mm zwei Rollen
auf einer Achse.
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Radialkraft O

Axialkraft

Reinigung:
Die Messerkantenelemente nicht mit einem Hoch-
druckreiniger oder Dampfstrahler reinigen.

Es besteht die Gefahr, dass das Schmiermittel aus-
gewaschen wird.
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Belastungsdiagramm

- Die zuladssige Belastung ist abhangig pro
Rolle und von der Bandgeschwindigkeit

- Belastung pro Rolle und Bandgeschwin-
digkeit haben entscheidenden Einfluss
auf die Lebensdauer der RMK

- Auswahl des benétigten Rollendurch-

messers mit Hilfe des nebenstehenden
Diagramms mdglich

Anleitung:

Ablesen der max. Bandgeschwindigkeit:

- Belastung pro Rolle errechnen

- in X-Achse eintragen

- vertikaler Schnittpunkt mit Kurve fir Rollen-
durchmesser gibt die max. Bandgeschwindig-
keit an

Ablesen der max. Belastung pro Rolle:

- Bandgeschwindigkeit errechnen

- in Y-Achse eintragen

- horizontaler Schnittpunt mit Kurve fiir Rollen-

durchmesser gibt die max. Belastung pro Rol-
le an

Bandgeschwindigkeit vg [mm/s]
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Belastung pro Rolle Fr [N]

Beispielrechnung:
- Bestimmung der max. Bandgeschwindigkeit fiir RMK g 12 mm

- vorhandene Bandspannkraft Fg
FB = SDB . bB

- SD-Wert
Ist das Bandzugkraft-Dehnungsverhalten bei 1% Dehnung und
wird vom Bandhersteller angegeben (hier mit 3 angenommen)

- Bandbreite bg
In diesem Fall mit 300 mm angenommen
- Daraus folgt:
Fs =3 N/ym - 300 mm = 900 N

- aus Geometrie die Anzahl der Rollen ng bestimmen
- bei Bandbreite bg

(siehe Einbau-Beispiele)
bg = 300 mm 2 ng =7

- Belastung pro Rolle Fr
Fr= 2 =128 N

R

In diesem Fall liegt die max. Bandgeschwindigkeit Gber der
max. zuldssigen Bandgeschwindigkeit von 1500 mm/s.
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Standardelemente RMK8, RMK12, RMK16 und RMK20

Mittelelement 100 Mittelelement 60 Mittelelement 50
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MaBle Elementbreite 100: Gewicht Z in [gr]
Typ A B C D E F G H J M y4
RMKS8 100 75 12,5 8 44 26 16 8 5 M5 115
RMK12 100 75 12,5 12 44 34 20 10 8 M6 250
RMK16 100 75 12,5 16 92 37 20 10 10 M6 365
RMK20 100 75 12,5 20 92 40 20 10 12 M8 510
MaB3e Elementbreite 60: Gewicht Z in [gr]
Typ A B C D E F G H J M Y4
RMK8 60 35 12,5 8 52 26 16 8 5 M5 65
RMK12 60 35 12,5 12 52 34 20 10 8 M6 145
RMK16 60 35 12,5 16 52 37 20 10 10 M6 220
RMK20 60 35 12,5 20 52 40 20 10 12 M8 300
MaBe Elementbreite 50: Gewicht Z in [gr]
Typ A B C D E F G H J M Z
RMKS8 50 25 12,5 8 42 26 16 8 5 M5 55
RMK12 50 25 12,5 12 42 34 20 10 8 M6 120
RMK16 50 25 12,5 16 42 37 20 10 10 M6 180
RMK20 50 25 12,5 20 42 40 20 10 12 M8 250

Wir entwickeln und designen speziell nach Ihren Inro nnlﬂ“mﬂlﬂﬂlnﬂ

Wiinschen, auch fiir schwierige Einsatzfaille (z. B. I
Holzfaserirlldustrie) finden wir die passende L6- nonmon mr ﬂﬂl‘llﬂ an

sung!
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Querkraftelemente RMK16Q, 20Q und 25Q

MafBe Elementbreite 50:
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Mittelelement

Gewicht Z in [gr]

Typ A B C D E F G H J M Z
RMK16Q 50 25 12,5 16 42 37 20 10 10 M6 180
RMK20Q 50 25 12,5 20 42 40 20 10 12 M8 240
MaBe Elementbreite 60: Gewicht Z in [gr]
Typ A B C D E F G H J M 2
RMK16Q 60 35 12,5 16 52 37 20 10 10 M6 225
RMK20Q 60 35 12,5 20 52 40 20 10 12 M8 310
MaBe Elementbreite 75: Gewicht Z in [gr]
Typ A B [¢ D E F G H J M z
RMK25Q 75 50 12,5 25 67 45 20 10 17 18 550
Montageleiste

— K
Beispiel
Typ J K L s
RMKS 5 30 14 K
RMK12 5 40 20 J ‘
RMK16 10 40 20 ] T, 4
RMK16 Q 10 40 20 - S et el /
RMK20 12 40 20 C -
RMK20 Q 12 40 20
RMK25 Q 17 40 20

Beispiele fiir Sonderausfiihrungen

RMK15M070STNK (konisch-zylindrisch-konisch)

Fir den Einsatz fiir ein einzelnes Band oder Gurt, mit gleichzei-
tiger Optimierung des Geradeauslaufes des Bandes oder
Gurtes.

RMKT5Z10MO070STN (zZahnriemenscheibe)

Einsatz der RMK fiir die kleinstmdgliche Umlenkung eines
Zahnriemens.
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»Qualitat aus dem Fichtelgebirge,
weltweit im Einsatz"

»Quality from the Fichtelgebirge,
used around the world"

Fordertechnik Tools for Belts

ConveyorTechnique BeltingTools

Fertigung Sondermaschinenbau
Production SpecialMachines

MUSSEL
Maschinenbau GmbH

www.muessel.com

Missel Maschinenbau GmbH
Reichelsweiherstr. 8

95615 Marktredwitz
GERMANY

Tel.: +49 9231 9980-0

Fax: +49 9231 9980-80
kontakt@muessel.com

www.muessel.com
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Anderungen vorbehalten.




