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| Einleitung

Ein Student nimmt den ,Fahrstuhl®, um in das vierte Stockwerk des Universitatsgebaudes zu
gelangen. Im Anschluss seines Seminars huscht er die ,Rolltreppe” hinab zur Mensa, wo er
nach einem schnell hinuntergeschlungenen Mittagessen sein Tablett auf das ,Geschirrband®
stellt. Den Nachmittag verbringt er in der Bibliothek, trinkt mit einem ,Strohhalm“ einen Eis-
kaffee, um seine Seminararbeit abschlieen zu kénnen und gibt nach einem ausgefillten Tag
all seine Blcher in die ,Rickgabestation der Bibliothek.

Diese kurze Anekdote aus dem Studentenalltag soll verdeutlichen, dass das Thema dieser
Arbeit keineswegs nur fachlicher Natur ist. Denn alle in Anfihrungszeichen stehenden Ge-
genstande gehdren dem betrachteten Thema der Stetigférderer an, sind aber wahrscheinlich
jedem bereits begegnet.

Das Thema Stetigforderer wurde folglich aus zwei Griinden gewahlt: Einerseits ist die Funkti-
onsweise der untersuchten Gegenstande gut vorstellbar, da sie in alltaglichen Situationen
wiedergefunden werden kénnen. Andererseits weist das Gebiet der Fordertechnik eine lange
Tradition in Deutschland, besonders auch in Sachsen, auf und stellt bis heute ein wesentli-
ches Standbein der deutschen Wirtschaft dar. Denn die Fordertechnik gehort zu den wich-
tigsten Branchen im Maschinen- und Anlagenbau (vgl. TU Chemnitz 2014). AuRerdem ist
Deutschland weltweit der grof3te Exporteur flr Foérdertechnik (vgl. ibid.). Aufgrund der mal-
geblichen Bedeutung der Fordertechnik in der deutschen Exportwirtschaft scheint eine kon-
trastive terminologische Analyse durchaus nutzlich, da es ein mdgliches Arbeitsgebiet von
Sprachmittlern darstellen kann. Aus diesem Grund richtet sich die vorliegende Arbeit in erster
Linie an Dolmetscher und Ubersetzer, die mit Deutsch und Franzdsisch arbeiten, mit dem
Ziel, sie mit den wichtigsten Arten der Stetigforderer, deren Aufbau, Funktionsweise und Ein-
satz vertraut zu machen. Darlber hinaus kann das erstellte Glossar der Arbeit auch ein Hilfs-
mittel fir Fachleute aus der Fordertechnik darstellen.

Die vorliegende Arbeit besteht aus drei Teilen, dem fachlichen Teil, dem translatorischen Teil
und dem Glossar. Im ersten Teil soll in das Fachgebiet der Stetigfoérderer eingefuhrt werden.
Dabei wird zuerst ein Einblick in die Geschichte der Stetigférderer gegeben, anschlie?end
werden wesentliche Begriffe definiert und einige Moglichkeiten der Klassifizierung vorgestellt.
Danach folgt die Beschreibung der einzelnen Foérderer, die zur besseren Vergleichbarkeit
stets die gleiche Struktur aufweist: Zuerst werden der Aufbau und die Funktionsweise (ggf.
anhand einer Abbildung) geschildert, anschlieend Vor- und Nachteile prasentiert, grundle-
gende Einsatzgebiete aufgelistet und einige Sonderausfiihrungen kurz vorgestellt. Bei allen
im fachlichen Teil verwendeten Benennungen handelt es sich um Vorzugsbenennungen,
Synonyme sind im Glossar aufgelistet und werden teilweise im translatorischen Teil analy-
siert. Aulderdem wird aus Platzgriinden auf die Nennung der entsprechenden franzdsischen
Aquivalente verzichtet. Liegen jedoch wesentliche fachliche Unterschiede vor, wird auf die
franzosische Sicht eingegangen. Der zweite Teil befasst sich mit sprachwissenschaftlichen
und translatorischen Faktoren der férdertechnischen Terminologie. Anfangs werden einige
Grundfragen der Terminologiearbeit angesprochen, hiernach werden drei konkrete sprachli-



che Themen an deutschen und franzésischen Beispielen aus dem Glossar analysiert: die Be-
nennungsbildung, die Motivation der Benennungen sowie die Zuordnung von Benennung
und Begriff. Dabei sollen sprachliche Tendenzen in der deutschen und franzdsischen Termi-
nologie der Stetigférderer aufgezeigt werden. Dies soll Sprachmittlern Hilfestellung bieten, im
Bereich der Stetigforderer Benennungen korrekt zu verwenden bzw. selbst zu finden. Der
dritte Teil umfasst das zweisprachige Glossar. Dabei wird im ersten Unterpunkt dieses Teils
auf formelle und strukturelle Aspekte der Eintrage eingegangen. Aus Platzgrinden verfugt
das Glossar uUber keine Abbildungen, jedoch gibt es Verweise auf entsprechende Abbildun-
gen im fachlichen Teil.

Die vorliegende Arbeit beschrankt sich auf die Beschreibung von Stetigférderern im klassi-
schen Sinne: fur den Transport von Stlick- oder Schuttgutern. Das heil3t, dass samtliche Ste-
tigférderer zum Personentransport nicht betrachtet werden, da dies den Umfang einer sol-
chen Arbeit weit tGberschreiten wirde. Dies betrifft insbesondere Stetigférderer mit Seilen als
Zugmittel (meist Seilbahnen), Aufziige oder Rolltreppen. Nicht berticksichtigt werden ferner
Unstetigforderer, die als Stetigférderer eingesetzt werden kdénnen, wie beispielsweise Elek-
tronangebahnen. Weiterhin ist anzumerken, dass zwar versucht wurde, eine moglichst um-
fangreiche Liste an Stetigférderern zu prasentieren. Aufgrund bestandiger technischer Wei-
ter- und Neuentwicklung kann jedoch kein Anspruch auf Vollstandigkeit der Begriffe und Be-
nennungen erhoben werden.

Bei der Quellenrecherche hat sich ergeben, dass bereits terminologische Abschlussarbeiten
zum Thema Stetigférderer verfasst worden sind. Die Diplomarbeit ,,Férdertechnik — Stetigfor-
derer — Eine systematische terminologische Untersuchung in Deutsch und Englisch®, die
1998 von Katja Sanger an der Fachhochschule Kdln verfasst wurde, konnte eingesehen wer-
den und war hilfreich in Bezug auf die Quellen der deutschen Fachliteratur. Eine weitere rele-
vante Diplomarbeit mit dem Titel , Terminologische Untersuchungen franzésisch-deutsch zur
Foérdertechnik: Mechanische Stetigforderer® wurde 1986 von Martina Epstein an der Johan-
nes-Gutenberg-Universitdt Mainz geschrieben, stand jedoch nicht zur Einsicht zur Verfu-
gung. Andernfalls hatte ein Vergleich von der Terminologie von vor knapp 30 Jahren und von
heute gezogen werden kénnen. Ein Auszug des von ihr erstellten Glossars ist zwar in der
Fachzeitschrift ,Lebende Sprachen® abgedruckt, allerdings handelt es sich dabei lediglich um
eine Wortliste ohne Definitionen oder Quellenangaben. Aus diesem Grund konnte diese
Wortliste nicht als Vergleichsbasis oder Quelle fir vorliegende Arbeit genutzt werden.

Um einen mdglichst umfassenden Uberblick Uber das fachliche und terminologische Gebiet
der Stetigférderer im Deutschen zu erhalten, wurde eine Vielzahl deutscher Fachblicher und
VDI-Richtlinien zurate gezogen. Besonders hilfreich war die DIN-Norm 15201-1 (1994), in
der die wichtigsten Forderer definiert und gegliedert sind. Fir Stetigférderer, die in der ein-
schlagigen Literatur keine Erwahnung finden, wurden relevante Patente analysiert. Teilweise
wurden auch schon zurickgezogene VDI-Richtlinien verwendet, beispielsweise die
VDI 2411 (1970), mangels aktuell gultiger Richtlinien zu diesem Gebiet.

In Bezug auf die Recherche franzdsischer Termini erwies sich die ISO-Norm 2148 (1974) als
besonders aufschlussreich, in der eine umfangreiche Auflistung von englischen, franzdsi-
schen und deutschen Benennungen (und ggf. Abbildungen) vorgestellt wird. Jedoch stellte



es sich als durchaus schwierig heraus, relevante franzésischsprachige Fachbulcher zu erhal-
ten. Einerseits liegt dies in der geringeren Anzahl von franzdsischen Fachbichern im Ver-
gleich zu deutschen Fachbichern begriindet, andererseits ist die Verfligbarkeit in Deutsch-
land zu franzdsischsprachiger, férdertechnischer Literatur dulRerst begrenzt. Zudem war es
trotz europaischer Bibliotheksverbdnde und Fernleihangebote nicht mdglich, innerhalb der
Bearbeitungszeit dieser Arbeit die grundlegende franzésische Normensammlung der AFNOR
zur Einsicht zu erhalten. Daher war die Terminologierecherche auf einige franzdsischsprachi-
ge Fachbucher, Fachzeitungen (gréfRtenteils aus den 50er Jahren) und Patentschriften be-
schrankt.

Die vorliegende Arbeit konzentriert sich auf die Sprachgebiete Deutschland und Frankreich.
Es wurden teilweise Quellen aus Quebec zurate gezogen, indes nur wenn diese sich aus-
schlie8lich auf Quellen aus Frankreich stutzen. Anderenfalls wurde im Glossar bei der prag-
matischen Angabe auf das Sprachgebiet Kanada verwiesen. Weiterhin wurde im Zuge der
Recherche die belgische Fachzeitung ,Manutention mécanique et automation* ausfindig ge-
macht, fur die das gleiche wie fur die kanadischen Quellen gilt.

In der vorliegenden Arbeit werden verschiedene terminologische Kategorien verwendet, die
jeweils unterschiedlich markiert sind: Ist von einem Begriff die Rede, wird dieser durch einfa-
che Anflhrungszeichen gekennzeichnet. Fachsprachliche Benennungen werden synonym zu
Termini verwendet (Begrindung siehe translatorischer Teil) und sind durch Kursivschreibung
hervorgehoben. Handelt es sich um Gegenstande, wird keine besondere Kennzeichnung
vorgenommen.

Aus Grinden der besseren Lesbarkeit wurden samtlichen VDI-Richtlinien und DIN-Normen
nur als VDI bzw. DIN und Nummer angegeben.



I Fachlicher Teil

Der erste Teil der Arbeit soll einen Uberblick Giber das Fachgebiet der Stetigférderer geben.
In einem Einleitungskapitel zu den Grundlagen der Fordertechnik werden die geschichtliche
Entwicklung der Férdertechnik in knapper Form geschildert und grundlegende Termini defi-
niert. Weiterhin werden verschiedene Klassifizierungsansatze im Deutschen und Franzdsi-
schen vorgestellt.

Im zweiten Kapitel des fachlichen Teils werden wesentliche mechanische Stetigférderer be-
schrieben. Da diese die am weitesten verbreiteten Stetigforderer sind, stellt das zweite Kapi-
tel das umfangreichste dar.

Das dritte Kapitel dieses Teils befasst sich mit den Stromungsférderern. Aufgrund der Tatsa-
che, dass diese Forderer eher selten zum Einsatz kommen, erfolgen die Darstellungen weni-
ger ausfuhrlich als im zweiten Kapitel.

Aus Platzgrinden werden im zweiten und dritten Kapitel die Stetigforderer nicht definiert.
Aber samtliche Definitionen sind in den jeweiligen Eintragen im Glossar zu finden.

1 Grundlagen der Fordertechnik

An dieser Stelle sollen wesentliche Grundlagen geschaffen werden, auf die bei den Ausfih-
rungen zu den einzelnen Foérderern aufgebaut werden kann. Der geschichtliche Uberblick
soll die fortwahrenden Interaktion dieses Fachgebiets mit der gesellschaftlichen Entwicklung
aufzeigen. Da die anschliefenden Grundbegriffe in vorliegender Arbeit stets wiederkehren
werden, ist es unabdingbar, sie zu definieren und somit eindeutig abzugrenzen. Weiterhin
soll anhand verschiedener Modelle aufgezeigt werden, dass Stetigférderer in der deutschen
und franzdsischen Wissenschaft sehr unterschiedlich gegliedert werden kdnnen.

1.1 Geschichtlicher Uberblick’

Die Fordertechnik hat sich mit dem Stand der Technik der jeweiligen Epoche entwickelt, wie
schon Ducellier (1965:174) feststellt:

Le progrés industriel a trouvé dans la manutention un [sic] un champ d'application parti-
culierement vaste et cela d'une fagon continue, parfois méme immédiate. Les moyens de
levage ont dans les civilisations anciennes profité successivement de l'invention du levier,
du plan incliné, du cordage, de la roue, aussi est-il normal, que ces moyens aient évolué
a mesure que se sont développées les connaissances (poulies, moufle, treuil) et qu'ils se
soient mécanisé puis automatisés.

Dabei ist die Fordertechnik nicht nur mit dem technischen Fortschritt, sondern auch mit der
kulturellen und gesellschaftlichen Entwicklung der Menschheit eng verknupft. Diese Korrelati-
on soll im Folgenden beispielhaft an einigen Etappen der Geschichte dargestellt werden.

1 Dieses Kapitel stutzt sich, wenn nicht anders vermerkt, auf Bahke (1992) und Spiwakowski/Djatschkow (1959:24ff.)
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1.1.1  Vor- und Friihgeschichte

Die ersten niedergeschriebenen Férdermittel stammen aus dem Alten Agypten. Zum Beispiel
gab es einen Wasserheber, um sich das Wasserschépfen zu erleichtern. Dieser Forderer ist
eine Art von Becherwerken, bestehend aus Seilen, die um Holzrader laufen und an denen
Tongefale befestigt sind. Ahnliche Systeme wurden spéater von den Griechen und Rémern
fur ihre stadtische Wasserversorgung verwendet.

Im Alten China nutzte man indes die Chinesische Kettenpumpe zum Wasserheben. Diese
ahnelt dem heutigen Kratzerférderer, bestand aber aus Holz.

Eine weitere Erfindung aus dieser Zeit ist die Agyptische Schnecke, bestehend aus zusam-
mengesetzten, hélzernen Schraubenflachen, die starr an einem Holzgehause befestigt wa-
ren. Auch dieses Fordermittel wurde verwendet, um sich das Wasserheben zu erleichtern.

Das Schneckenprinzip wurde vor ca. 2500 Jahren vom Griechen Archimedes zur Archimedi-
schen Schraube weiterentwickelt, die den heute bekannten Schneckenforderern &hnelt
(vgl. Doll 1964:71).

1.1.2 Mittelalter

Bis zum spaten Mittelalter wurden Fordermittel hauptsachlich zum Transport von Wasser ein-
gesetzt. Doch mit dem zunehmenden Bau von Festungsanlagen und der sich ausweitenden
Schifffahrt wurden die Fordermittel zum ersten Mal fir den Transport von Schittgut, wie
Sand, verwendet. In dieser Epoche wurden in ganz Europa grol3e sakrale Bauwerke errich-
tet, wobei man erstmalig mit Seilziigen arbeitete, um die Baumaterialien nach oben zu trans-
portieren.

Ab Anfang des 16. Jahrhunderts nutze man zum ersten Mal einen transportablen Schne-
ckenférderer zum Be- und Entladen von Schiittgutern. Etwa zur gleichen Zeit kam im Erzge-
birge das Kettenbecherwerk mit Antrieb auf, um Steine, Erde und Erze nach oben zu trans-
portieren. Wenig spater wurden erstmalig Pendelbecherwerke verwendet, um lockere Erde
zu férdern.

Im selben Jahrhundert wurden in England die sogenannten Schwimmbagger mit Kratzerfor-
derer erfunden, die Schlamm vom Grund an die Wasseroberflache forderten. Somit konnte
man fortan verschlammte Kanale schiffbar machen.

1.1.3 Industrielle Revolution

Im Zuge der Industriellen Revolution entstanden zunehmend Gieliereien, Stahlwerke und
Walzwerke. Durch die Mdglichkeit der Stahlherstellung und -verarbeitung konnten am Anfang
des 19. Jahrhunderts die ersten Forderer aus Stahl hergestellt werden. Infolgedessen wur-
den Fordermittel aus Holz zunehmend durch robustere Fordermittel aus Stahl ersetzt.

Mitte des 19. Jahrhunderts wurde die Rohrpostanlage erfunden, die sich rasch als stadti-
sches Transportmittel fiir Briefe und Packchen ausbreitete.



Erst gegen Ende des 19. Jahrhunderts wurden Schwerkraftrollenbahnen fur den innerbe-
trieblichen Transport erfunden. In den 70er Jahren des 19. Jahrhunderts konstruierte man in
England die ersten pneumatischen Foérderer, die hauptsachlich zum Getreidetransport ein-
setzt wurden (vgl. Lampe 1964:165).

Die Erfindung der Elektrizitat eréffnete der Fordertechnik neue Moglichkeiten, da zum ersten
Mal Forderer mit elektrischen Antrieben gebaut werden konnten.

1.1.4 Industriezeitalter

Die Entstehung des Kreisforderers geht auf den Anfang des 20. Jahrhunderts zurtck. Im
Zuge der Fliel3fertigung in der amerikanischen Automobilindustrie wurde nach flurfreien For-
derern gesucht. Daraufhin entwickelte man den an der Decke hangenden Kreisférderer
(vgl. Monsberger 1967a:224).

Etwa zur gleichen Zeit wurden die ersten Bandférderer konstruiert, deren Einsatz sich aber
erst nach dem ersten Weltkrieg auf zahlreiche Anwendungsgebiete ausweitete. Ab dieser
Zeit war man in der Lage, sehr lange und grof3e Bandanlagen fiir den Bergbau zu bauen. Die
damals langste Bandférderanlage befand sich in Peru und wies eine stattliche Férderlange
von 15 km auf (vgl. Beisteiner 1996:16ff.).

Nach dem ersten Weltkrieg wurde mit dem aufstrebenden européischen Einheitsgedanken
die FEM Fédération Européenne de la Manutention gegriindet, welche erste europaische
Normen im Bereich der Férdertechnik veroffentlichte (vgl. Beisteiner 1996:14). In dieser Epo-
che entstanden auch die ersten universitdren Einrichtungen (z. B. 1956 Grindung der
Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg), in denen Férdertechnik gelehrt wurde.

In den 70er Jahren fand der Begriff der ,Logistik’, der urspriinglich nur fiir die Versorgung von
militarischen Truppen stand, erstmalig Einzug in die Wissenschaft der Fordertechnik
(vgl. Beisteiner 1996:22). Ab den 90er Jahren ruckte die Automatisierung und Weiterentwick-
lung bestehender Forderer zunehmend in den Mittelpunkt, allerdings erreichten nur wenige
neue Entwicklungen Marktreife (vgl. Tilke 2012:3).

1.1.5 Gegenwart

Die Fordertechnik im innerbetrieblichen Materialfluss konzentriert sich seit der Jahrtausend-
wende auf die Automatisierung und Verkettung von Foérderstrecken. Weiterhin wird zuneh-
mend auf Leichtbauweise gesetzt, indem Férdermittel immer mehr aus Kunststoff oder
Leichtmetall hergestellt werden.

Die Energiewende in Deutschland fuhrte zu zahlreichen Investitionsprojekten, beispielsweise
im Bereich der Gewinnung von Biogas. Dadurch ist die Nachfrage nach entsprechender For-
dertechnik in diesen Branchen enorm gestiegen. Zudem sind die hygienischen Regeln stren-
ger geworden, was zu héheren Anforderungen an Foérdermittel in der Lebensmittelindustrie
fuhrt. Dank wachsendem Umweltbewusstsein und steigender Energiekosten wird auch ener-
giesparende Fordertechnik immer gefragter (vgl. Tilke 2012:11.).



1.2 Definition von Grundbegriffen

Fur das Verstandnis der Ausfihrungen der folgenden Kapitel ist es unerlasslich, einige we-
sentliche Grundbegriffe der Fordertechnik zu beschreiben. Dabei soll es nicht Ziel sein, Be-
rechnungen oder Formeln herzuleiten, sondern vielmehr grundlegende Sachverhalte prazise
und verstandlich darzustellen.

1.2.1 Férdertechnik
Die VDI-Richtlinie 2411(1970:7) definiert Férdertechnik folgendermal3en:

Das Fortbewegen von Gutern in beliebiger Richtung uber begrenzte Entfernungen durch
technische Hilfsmittel sowie die Ortsveranderung von Personen, soweit diese nicht in den
Bereich der Verkehrstechnik fallt, einschlieRlich der Lehre der Fordermittel selbst.

Die Fordertechnik gehdrt zum Fachgebiet der Logistik, stellt eine Branche der Materialfluss-
technik dar und bildet einen Teil der Transporttechnik. Im Gegensatz zur Verkehrstechnik
Ubernimmt die Foérdertechnik Transportsportaufgaben in einem abgegrenzten Bereich
(vgl. Rémisch 2011:1). Férdertechnische Anlagen werden unter anderem im Bergbau, in der
Landwirtschaft und in samtlichen Bereichen der Industrie eingesetzt (siehe Abb.1).

TRANSPORTTECHNIK

Fdrdertechnik Verkehrstechnik
fur einen abgegrenzten Bereich, z.B. fur einen weitrdumigen Bereich, z.B.
— Fertigungsbereich — StraBe
— Montage — Wasserweg
— Wareneingang — Schienenweg
— Verpackung - Luftraum
— Lager

Abb. 1 Einordnung der Férdertechnik
Fig. 1 Classement de la manutention

1.2.2 Fordermittel

Im weiteren Sinn ist Férdermittel der ,Oberbegriff flr alle Arten von mechanischen Hilfen fir
das Fordern® (VDI 2411 1970:7). Im engeren Sinn bezeichnen Fordermittel
technische Transportmittel, die innerhalb von &rtlich begrenzten und zusammenhangen-

den Bereichen (z.B. innerhalb eines Werkes) das Fordern bewerkstelligen
(Heidenblut/Hompel 2011:96).



Um die Vielfalt der Aufgaben zu bewaltigen, gibt es die verschiedensten Férdermittel in zahl-
reichen Ausfiihrungen, beispielsweise kann waagerecht, geneigt, steil oder senkrecht gefor-
dert werden, zudem ist bei manchen Fordermitteln ein Bewegen in zwei- oder dreidimensio-
naler Ebene mdglich (vgl. Sanger 2012:3).

Aber generell werden Fordermittel in zwei Gruppen unterteilt: in Stetigforderer und Unstetig-
forderer.

1.2.2.1 Stetigférderer

Fordermittel, bei dem Tragorgan, Férdergut oder beide sich auf festgelegtem Forderweg
begrenzter Lange von Aufgabe- zu Abgabestelle stetig, evtl. mit wechselnder Geschwin-
digkeit oder im Takt, bewegen (VDI 2411 1970:24).

Stetigforderer arbeiten in der Regel Uber lange Zeitabschnitte hinweg und verfligen meist
Uber einen stationaren Antrieb. Die Gutaufnahme und -abgabe erfolgt wahrend des Betriebs,
wobei das Fordergut tragend, schiebend oder mittels Fordermedium fortbewegt wird. Stetig-
forderer sind stets mit ortsfesten Einrichtungen verbunden, was die Flexibilitat dieser Férder-
mittel wesentlich einschrankt (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:88ff.). Es gibt aber auch rickba-
re, fahrbare oder tragbare Stetigférderer.

Vorteile von Stetigférderern bestehen im geringen Energiebedarf, in der grol3en Betriebssi-
cherheit und in der einfachen Bauweise. Stetigférderer werden haufig in technologische Pro-
zesse, wie Kuhlen, Lackieren oder Sieben, eingebunden. Wenn mehrere Stetigférderer hin-
tereinandergeschaltet werden, ist es mdglich, Uber sehr lange Strecken hinweg zu foérdern
(vgl. Sanger 2012:5). Jedoch bendtigen sie viel Bodenflache, die Investitionskosten fallen ho-
her aus als bei Unstetigférderern, der Transportweg ist festgelegt und ihre Anpassungsfahig-
keit an neue Forderaufgaben ist begrenzt (vgl. Martin 2011:132).

Stetigférderer kommen vorwiegend im Bergbau, in der Landwirtschaft und in der Industrie
zum Einsatz. In vielen Industriezweigen werden Stetigforderer in die Serienproduktion inte-
griert. Aufgrund dieser Verwendung ging wahrscheinlich auch die allgemeinsprachliche Be-
nennung FlieBband hervor, die Ketten- oder Bandférderer in der FlieRproduktion bezeichnet
(vgl. Séanger 2012:5).

1.2.2.2 Unstetigférderer

Nach Rémisch (2011:2) sind Unstetigforderer

diskontinuierlich arbeitende, den Umschlag in Arbeitsspielen realisierende Fordergerate,
bei denen in der Regel einem Lastspiel ein Leerspiel folgt.

Beispiele fur Unstetigférderer umfassen Krane, Gabelstapler oder Regalbediengerate. Diese
Fordermittel werden im Rahmen der vorliegenden Arbeit nicht betrachtet, aber es ware
durchaus erstrebenswert, bei Unstetigforderern eine terminologische Untersuchung analog
zur vorliegenden Arbeit durchzufihren.



1.2.2.3 Férderanlage

Nach dem Taschenlexikon Logistik (Heidenblut/Hompel 2011:102) ist eine Férderanlage ein

technisches System unterschiedlicher Komplexitat mit ortlich begrenztem Arbeitsbereich,
in dem Foérdermittel gleicher oder verschiedener Ausfiihrung férdertechnische Aufgaben
erfullen.

Das heilt, wenn mehrere Foérdermittel kombiniert werden, um eine Fdérderaufgabe zu erfiil-
len, spricht man von einer Foérderanlage. Zum Beispiel besteht eine Gepackforderanlage im
Flughafen aus verschiedenen aufeinander abgestimmten Férdermitteln, die das Gepack der
Reisenden an den richtigen Ort beférdern sollen.

Eine Kombination aus mehreren Fdrderanlagen wird als Fordersystem bezeichnet (siehe
dazu Sanger 2012:3).

1.2.3 Fordergut

Das Fordergut ist die vom Fordermittel zu transportierende Einheit. Nach der Menge unter-
scheidet man in Einzelguter (Stickgut) und Massenguter. Letztere umfassen schlammige
Guter (z. B. Tonerde), fasrige Guter (z. B. Stroh), gewachsenen Boden (z. B. Abraum),
Schiittguiter (z. B. Kies) und Stlickguter in grofien Mengen (z. B. Holz). In der Fordertechnik
wird jedoch hauptsachlich zwischen der Férderung von Schittgut und Stickgut unterschie-
den (vgl. Romisch 2011:4). Manche Werke betrachten den Transport von leichten Stlckgu-
tern, wie Briefe oder Akten, gesondert (vgl. Syndicat des industries de matériels de manuten-
tion 1982). Die Rechengrundlage fur die Férderung von Fordergitern ist der Férdergutstrom,
der als ,Férdermenge, die eine bestimmte Station oder einen bestimmten Bereich in der Zeit-
einheit durchlauft” (VDI 2411 1970:7) definiert ist.

1.2.3.1  Schiittgut

Schuttgut ist ,loses Férdergut in schittbarer Form® (VDI 2411 1970:8), wie beispielsweise
Kohle, Erz oder Mehl. Schiittgiter bezeichnen also eine Vielzahl von nicht separat erfassba-
ren Einzellasten, deren jeweilige Abmessung ziemlich klein ausfallt, wie Sand, Kies oder
Kohle. Fallen gro3e Mengen von Schuttgut an, werden diese als Massenschuttgut bezeich-
net (vgl. VDI 2411 1970:7). Grundlegende Schiittguteigenschaften umfassen die Dichte, die
Schittdichte, die Kornung, den Bdschungswinkel, den Feuchtigkeitsgehalt oder die Druck-
empfindlichkeit (vgl. Romisch 2011:4).

1.2.3.2 Stiickgut

Stlickgut ist ein ,einzelnes, eine Einheit bildendes Gut® (VDI 2411 1970:9), das heif’t, dass
Stlckgulter Einzelglter sind, die als Einzellast erfasst werden kénnen und je nach Form, z. B.
Kisten, Skids oder Paletten, weiter untergliedert werden. Wesentliche Stiickguteigenschaf-
ten, die bei der Auswahl des passenden Fordermittels bericksichtigt werden muissen, sind
unter anderem die Form, die Masse, die Abmessungen und die Temperaturempfindlichkeit
(vgl. Rdmisch 2011:4).



1.3 Klassifizierungsansatze

Dieses Kapitel stellt verschiedene Klassifizierungsansatze von Stetigférderern vor, die in der
einschlagigen Literatur beobachtet worden sind. Viele Gliederungen ahneln oder Uberschnei-
den sich, aber es gibt keine einheitliche und eindeutige Klassifizierung. Auch Sanger
(2012:1f.) beschreibt die Schwierigkeiten in der Klassifizierung.

AuRerdem sté3t man in der Literatur immer wieder auf eine unterschiedliche Einteilungen
[sic] der Fordermittel, wodurch eine Orientierung zusatzlich erschwert wird.

Traditionell wird nach dem Férdergut oder nach der Bau- und Wirkungsweise unterschieden,
wobei die Zuordnung der einzelnen Férdermittel in die Kategorien stets variiert. In den letz-
ten Jahren wurde dazu noch der anwendungsorientierte Ansatz entwickelt.

1.3.1 Klassifizierung nach dem Férdergut

In der franzdsischen Literatur findet sich die Unterteilung in Schittgut, Stickgut und leichte
Stuckguter (siehe Syndicat des industries de matériels de manutention 1982). In der deut-
schen Literatur wird meist nur in Foérderer fur Schittgut oder Stlckgut unterschieden
(vgl. Neumann 1956; Sernetz 1964:164). Martin (2011:133) flgt zu dieser Einteilung noch die
Forderer hinzu, die sich sowohl fur Schuttgut als auch Stlckgut eignen (siehe Abb. 2).

Stetigforderer
I
| | ]
Stetigforderer fir Stetigférderer fir Stetigforderer fir
Schittgut Schitt- und Stlckgut Stilickgut
- Bacherwerke - Bandférderer I- SchleppketienfGrderer
~ Kratzerforderer - Gliederférderer - Kreisfarderar
- Trogkettenfarderer - Rutschen - Umlaufférderer
- SchneckenfGrderer I Pneumatische Forderer - Rollenfarderer
- SchneckenrohrfGrderer - Tragkettenférderar
I Schwingférderer - Sortierfdrderer
- Hydraulische Férderer
Abb. 2 Klassifizierung nach Férdergut
Fig. 2 Classement selon la matiere a transporter

Allerdings bringt diese Klassifizierung den Nachteil mit sich, dass der konstruktive Aufbau so-
wie das Wirkprinzip vollig unberucksichtigt bleiben. Somit gibt die Klassifizierung wenig Auf-
schluss Uber die Eigenschaften des eigentlichen Forderers.

1.3.2 Kilassifizierung nach der Bau- und Wirkungsweise

Bei einer Klassifizierung nach der Bau- und Wirkungsweise (siehe Abb.3) wird nach dem
technischen Aufbau des Forderers und dem Prinzip der Kraftiibertragung unterteilt. Diese Art
der Gliederung der Stetigforderer scheint die gelaufigste, da sie in der DIN 15201 (1994) und
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bei

zahlreichen

Sachbuchern in

der

Vergangenheit

(vgl.

Aumund/Knaust

Spiwakowski/Djatschkow 1959; Pajer/Kuhnt/Kurth 1974) und Gegenwart (vgl. Martin
Rémisch 2011) vorgenommen wird.

1950;
2011;

Stetigférderer
I . I 1
Mechanische Pneumatische Hydraulische
Farderer Forderer Férderer
| 1 |
mit umlaufandan ohne
Zugmittel Zugmittal
I I_l_\
[ 1
Zug- und Trag- Zug- und Trag-| En;nrgia- Eg:;e_ Luft als Wasser als
mitiel vereinigt mittel getrennt ufuhr sutuhe Fardermedium Firdermedium
- BandiSrdarer - Bachanwerke - Schwing- |- SchwerkraRl- |- Saughuftfdrderer - Splihverfahren
= Gurtfrderer - Kratzedrdornes férderor fBrderar - DruckluftfGrderer - Druckverfahren
- Stahibandfdrdarer - Tragkattenfrdonor =Schittel- | Rutschen = Pnoumatische Rinne
= Schneckaniardoner rutschen - Schurren = (Rohrpostanlagen)
= SchileppkotienfGrderar = Gchwing- |- Rollenbahnan
= KroislGrdorer rinnan - Rlichen-
= SchaukelGrderr = angotr. Rollen- | bahnen
= Umlauffdrdarar bahnen
Abb. 3 Klassifizierung nach Bau- und Wirkungsweise
Fig. 3 Classement selon la construction et le fonctionnement

Wie bereits erwahnt, werden in der Literatur manche Fdrderer denselben Kategorien unter-
schiedlich zugeordnet. Beispielsweise wird der Schneckenférderer meist den mechanischen
Forderern ohne Zugmittel zugewiesen. Auch Rollenbahnen bereiten Probleme, da sie sowohl
angetrieben als auch ohne Antrieb existieren und teilweise auch Gber ein Zugmittel verfigen.

Sanger (2012) unterteilt ebenfalls nach der Bauweise, indem sie Stetigférderer mit Zugele-
ment von denen ohne Zugelement abgrenzt. Ein wesentlicher Kritikpunkt ist jedoch, dass sie
mechanische Foérderer mit Stromungsforderern gleichsetzt (vgl. Sanger 2012:i).

1.3.3 Anwendungsorientierte Klassifizierung

Der anwendungsorientierter Ansatz (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:88ff.) wurde erst in den
letzten Jahren entwickelt und ist von den bereits vorgestellten Ansatzen wahrscheinlich der
aktuellste (siehe Abb. 4).

Die Unterteilung erfolgt nach der Férderebene (1), dem Bedienraum (2) sowie dem Wirkprin-
zip (3). Bei der Forderebene wird in flurgebunden, aufgestandert und flurfrei unterteilt. Flur-
gebundene Stetigforderer verlaufen auf dem Boden oder haben im Boden eingelassene Ein-
richtungen, die auch von anderen Arbeitsmitteln befahren werden kénnen. Als aufgestandert
werden alle Fordermittel bezeichnet, die sich in einer bestimmten Hohe Uber dem Boden be-
finden, aber fest mit diesem verbunden sind. Dabei kann das Fordergut oberhalb bzw. unter-
halb des Foérderers transportiert werden. Flurfreie Férderer hdngen an der Decke und sind
eventuell mit wenigen Stutzen mit der Wand verbunden. Das bedeutet, dass oberhalb des
normalen Arbeitsbereiches geférdert wird (vgl. JUunemann/Schmidt 2000:89).
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Abb. 4 Anwendungsorientierte Klassifizierung
Fig. 4 Classement selon les criteres d'emploi

Der Bedienraum (2) bezeichnet die Bewegungsachsen des Fordermittels und kann ortsfest,
gefuhrt verfahrbar oder frei verfahrbar sein. Fir Stetigforderer gilt allerdings ausschlieRlich
Ortsfestigkeit (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:91).

Das Wirkprinzip (3) wird in der dritten Ebene angezeigt und beschreibt die Art der Kraftliber-
tragung zwischen Antrieb und Bewegung des Forderguts. Es wird in Abwalzung, Oszillation,
Fordermedium, Schwerkraft und Zugmittel unterteilt (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:92).

An diesem Ansatz ist zu kritisieren, dass keine Unterscheidung zwischen mechanischen Ste-
tigforderern und Stromungsforderern getroffen wurde, was sonst die Regel ist. Aullerdem
sind die Férderer mit Schnecken nicht aufgefiihrt. Aus diesem Grund eignet sich der anwen-
dungsorientierte Ansatz fur die vorliegende Arbeit nicht als ganzheitliche Gliederung von Ste-
tigférderern.
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Mechanische Férderer

mit Zugmittel ohne Zugmittel

Bandférderer Kettenforderer Forderer mit Schnecken Rollen- und Kugelbahnen
- Gurtfrderer - Kratzerforderer - Schneckenférderer - Rollenbahn
- Stahlbandférderer - Trogkettenfarderer - Schneckenrohrférderer - Rélichenbahn
- Drahtgurtférderer - Stauscheibenforderer - Schraubenfdrderer - Rollenstauforderer
- Riemenférderer - Gliederbanditrderer - Kugelbahn
- Seilftrderer - Schleppkettenforderar Schwingforderer

- Tragksttenforderer - Schittelrutsche Fallrohre und Rutschen
Becherwerke - Schaukelférderer - Schwingrinne - Rutsche
- Gurtbecherwerke - Umlaufforderer - Schubstangenférderer - Fallrohr
- Kettenbecherwerke - Taschenforderer - Hubbalkenférderer
- Pendelbecherwerke - Pendelbalkenttrderer

Hangeforderer

- Kreisférderer

- Schleppkreisfarderer

- Elektroh&ngebahn

Stromungsforderer

Foérderer mit Luft

Hydraulische Forderer

Pneumatische Forderer
Rohrpostanlage
Pneumatische Rinne

Luftkissenfoérderer

Hydraulische Rinne

Hydraulischer Rohrférderer

Abb. 5 Klassifizierung nach DIN 15201-1 (1994)
Fig. 5 Classement selon DIN 15201-1 (1994)

1.3.4 Klassifizierung dieser Arbeit

Die vorliegende Arbeit basiert weitgehend auf der Klassifizierung der DIN 15201-1 (1994), da
diese als bewahrt, Ubersichtlich und zweckmaRig erachtet wird (siehe Abb. 5). Die Fordermit-
tel sind hauptséachlich nach ihrer Bauweise gegliedert. Allerdings wird bei den mechanischen
Stetigférderern aus Griinden der Ubersichtlichkeit nur zwischen Foérderern mit Zugmittel und

Foérderern ohne Zugmittel unterschieden.
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2 Mechanische Stetigforderer

Dieses Kapitel beschreibt die Stetigférderer, die mittels mechanischer Verfahren die Forder-
guter fortbewegen. Es gibt mechanische Stetigférderer ohne Antrieb (Schwerkraftforderer)
und mit Antrieb. Die Férderer mit Antrieb kdnnen weiterhin mit und ohne Zugmittel ausgefuhrt
sein. Problematisch ist jedoch, dass viele Forderer eine Mischung dieser Kriterien aufweisen
und deswegen nicht eindeutig zugeordnet werden kénnen (z. B. angetriebene Rollenforde-
rer).

Mechanische Stetigférderer kdnnen die Antriebskraft entweder reibschlissig (kraftschliissig)
oder formschliissig Ubertragen. Reibschluss bedeutet, dass zwei Elemente durch die Uber-
tragung von Reibungskraften verbunden werden. Dabei wird die Verbindung nur durch die
einwirkende Kraft aufrechterhalten, wie zwischen Trommel und Gurt (vgl. Martin 2011:116).
Kraftschluss heif’t, dass zwei Elemente direkt ineinandergreifen und somit die Verbindung
auch ohne Kraftlibertragung erhalten bleibt, wie zwischen Kettenrad und Kette.

2.1 Mechanische Stetigforderer mit Zugmittel

Mechanische Stetigférderer mit Zugmittel umfassen Bandforderer, Kettenforderer, Becher-
werke und Hangeférderer.

Bei einem Zugmittel, das in der vertikalen Ebene umlauft, werden die verschiedenen Ab-
schnitte in Trums eingeteilt. Als Trum wird generell der freie Bereich auf einem Zugorgan be-
zeichnet. Das Obertrum ist der oben laufende Teil des Zugorgans und das Untertrum be-
zeichnet den ricklaufenden unteren Teil des Zugmittels. Wenn ein Teil des Zugorgans unter
Belastung gezogen wird, heildt dieser Teil Lasttrum. Bei den meisten mechanischen Stetigfor-
derer ist das Lastrum gleich dem Obertrum. Wenn ein Teil des Zugmittels ohne Belastung
gezogen wird, bezeichnet man diesen als Leertrum. In den meisten Fallen entspricht das
Lasttrum dem Untertrum (vgl. Hompel/Schmidt/Nagel 2007:142).

Bei horizontal umlaufenden Zugmitteln (Hangeférderer) entfallt die Unterteilung in Ober- und
Untertrum, da sie horizontal stets in der gleichen Ebene férdern.

2.1.1 Bandforderer

Bandforderer sind neben Rollenférderern und Kreisforderern die am haufigsten eingesetzten
Stetigforderer (vgl. Romisch 2011:180). Abgesehen von ihrer weiten Verbreitung besitzen sie
die groRte Ausfuhrungsvielfalt, die zu einer Vielzahl von Klassifizierungen fuhrt. Das folgende
Kapitel basiert dabei weitgehend auf der Unterteilung der VDI-Richtlinie 4440-1 (2007:1ff.).

Abb. 6 verdeutlicht die prinzipielle Funktionsweise eines Bandférderers. Die Gutaufgabe (A)
erfolgt manuell oder automatisch an der Aufgabevorrichtung (1). Dabei fallt das Gut auf das
umlaufende Foérderband (2), wobei der Aufprall durch Polsterrollen (3) gedampft wird. Das
Band wird von den darunter befindlichen Tragrollen (4) abgetragen und transportiert das For-
dergut auf dem Obertrum (B) bis zur Antriebstrommel (5), wo die Foérdergutabgabe (C) er-
folgt. Fur den Antrieb dieser Trommel sorgen Elektromotoren, Verbrennungs- oder Druckluft-

14



A
13 5 5
o NEPA - s 5
gf 696963@
c

o ‘ ‘ ‘ T
i« o T Q\G
Abb. 6 Funktionsprinzip eines Bandférderers
Fig. 6 Fonctionnement d'un transporteur a bande

motoren. AnschlieRend wird das Band umgelenkt und lduft auf Untergurtrollen (6) im Unter-
trum (D) bis zur Umlenk- und Spanntrommel (7) zurlick, wo das Band erneut auf das Ober-
trum umgelenkt wird. An dieser Trommel ist eine Spannstation mit Spanngewicht (8) ange-
bracht, welche fur eine kontinuierliche mechanische Spannung des Bandes sorgt. Alle Bau-
elemente des Forderers sind an einem Gertst befestigt (vgl. Martin 2011:136).

Die Abtragung des Bandes kann per Rollabtragung oder Gleitabtragung erfolgen. Bei einer
Rollabtragung wird das Foérderband von darunterliegenden Tragrollen getragen (siehe
Abb. 6). Bei einer Gleitabtragung hingegen rutscht das Band Uber eine glatte Unterlage, eine
Gleitauflage oder Gleitbahn (siehe Abb. 7). Dabei kommt es zwar zu héheren Reibungswi-
derstanden, aber ein Banddurchhang wird vermieden und das Gut wird ruhiger transportiert.
Gebietsweise kdnnen Bander auch Uber Luftfilme abgetragen werden (vgl. Rdmisch 2011:69;
Pfeifer 1989:230; VDI 2322 1965:1ff.).

Vorteile von Bandférderern liegen in den groRen Férdermengen bei hoher Fordergeschwin-
digkeit. Weitere Vorzlgen sind der gutschonende Transport, die recht niedrigen Investitions-
und Wartungskosten, die kleine Eigenmasse des Foérderers, der geringe Verschleily und die
groBen Forderlangen (vgl. Pfeifer 1989:224; Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:32f.). Nachteilig dage-
gen ist der vorwiegend geradlinige Férderweg. Aufgrund der maximalen Férderneigung von
15 % eignen sich Bandférderer schlecht fur Steilférderung bzw. hierfir sind Sonderanferti-
gungen notwendig (vgl. Rémisch 2011:180).

Y

Abb. 7 Gurtbandférderer mit Gleitabtragung
Fig. 7 Transporteur a courroie sur sole de glissement

Bandforderer finden universellen Einsatz im Stlck- und Schattgutbereich. Anwendungsbei-
spiele folgen bei den Ausflihrungen zu den einzelnen Kategorien der Bandforderer.
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2.1.1.1 Gurtbandférderer

Der Gurtbandférderer stellt die Form des Bandforderers dar, die am haufigsten zum Einsatz
kommt und somit ebenfalls die grélite Anzahl von Sonderbauarten aufweist.

Nach Art des Forderguts unterscheidet man Gurtbandférderer fur Schuttgut und Gurtbandfor-
derer fur Stuckgut, deren Aufbau einander im Wesentlichen entsprechen. Kennzeichnend fir
Gurtbandférderer fir Schittgut ist die gemuldete Gurtfihrung (siehe Muldenbandférderer).

Der Aufbau eines ortsfesten Gurtbandférderers gleicht dem eines gewoéhnlichen Bandférde-
rers (siehe Abb. 6). In Abb. 7 ist ein klassisches Beispiel der Gleitabtragung zu sehen, da der
Fordergurt (1) direkt auf der Gleitunterlage (2) aufliegt und gleitend abgetragen wird. Gleit-
bahnen eignen sich allerdings nur fir kurze Férderstrecken und geringe Forderleistungen
(vgl. Kienast 1963:25).

Die Gutabgabe kann auf drei Weisen erfolgen. Beim Uberkopfabwurf wird das Gut automa-
tisch Uber die Kopftrommel abgegeben (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:33). Andernfalls kénnen
Abstreicher angebracht werden. Das sind Leisten, die das Fordergut zu einer Seite hin oder
pflugférmig vom Band streichen. Eine dritte Mdglichkeit stellt der Abwurfswagen dar, ein kur-
zer, verfahrbarer Bandférderer, der das Gut vom Band aufnimmt (vgl. Simonsen 1964:296).

Gurtbandférderer konnen auflerdem Uber spezielle Lenkeinrichtungen verfigen, um den
Gurt stets mittig zu fiuhren. Beispiele dieser Lenkeinrichtung finden sich bei Kienast
(1963:31), Spiwakowski/Djatschkow (1959:76) und Martin (2011:140). Zudem haben Gurtfor-
derer fur Schuttgut am Untertrum meist Reinigungseinrichtungen, zum Beispiel Abstreifer
oder Birsten, die das nicht abgegebene Gut vom Gurt entfernen und somit die Tragrollen
und den Gurt vor Verschmutzung schitzen (vgl. Michenfelder 1953:16; Martin 2011:140).

Der wichtigste Teil eines Gurtbandférderers ist der Gurt, der sehr unterschiedlich ausgefiihrt
sein kann. Je nach Verwendungszweck besteht ein Gurt aus Gummi, Kunststoff, Filz oder
Leder. An einen Foérdergurt werden folgende Hauptanforderungen gestellt: Dehnungsarmut,
geringes Eigengewicht, Biegsamkeit und hohe Festigkeit (vgl. Kienast 1963:21).

i T
Abb. 8 Férdergurt mit Textileinlagen Abb. 9 Fdrdergurt mit Stahlseilen
Fig. 8 Courroie transporteuse a carcasse textile  Fig. 9 Courroie transporteuse a carcasse

métallique

Wie in Abb. 8 ersichtlich, besteht ein Gurt im Wesentlichen aus Deckplatten (1, 2), Kanten-
schutz (3) und Zugtrager (4). Die obere Deckplatte (1), besteht meist aus Gummi und trans-
portiert das direkt aufliegende Foérdergut. Abhdngig vom Fdrderzweck kann die Tragseite
glatt sein (fir manuelles Auf- und Abschieben der Guter), aus Kunststoff bestehen (fur robus-
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teren Betrieb) oder eine genoppter Oberflache haben (fiir Hohenférderung). Zwischen oberer
und unterer Deckplatte befindet sich der Zugtrager (4) mit Einlagen, die die Zugkrafte Gber-
tragen und fir die Festigkeit sowie Tragfahigkeit verantwortlich sind. Dabei kann es sich um
Einlagen aus Chemiefasern bzw. Textilfasern handeln (siehe Abb. 8) oder um Stahlseile (sie-
he Abb. 9). Die Einlagenzahl ergibt sich aus der jeweiligen Bruchfestigkeit. Die unter dem
Zugtrager befindliche untere Gummideckplatte (2), liegt auf den Tragrollen oder der Gleitun-
terlage auf. Der Zugtrager wird vom Kantenschutz (3) an den AulRenseiten und den Deckplat-
ten (1, 2) vollkommen umgeben. Dies bietet ihm einen umfassenden Schutz vor Verschmut-
zung, Abnutzung und anderen schadlichen duf3eren Einflissen. Die Gurte werden durch me-
chanisches Verbinden, Vulkanisieren oder Kaltkleben endlos gemacht (vgl. Westphal
1983:22f.; Kienast 1963:32).

Gurtbandférderer zeichnen sich vor allem durch ihren gerduscharmen Lauf, den gutschonen-
den Transport, durch die StolRidampfung bei der Gutaufnahme und die recht einfach durch-
fuhrbaren Gurtreparaturen aus. Weiterhin haben sie den Vorteil, dass sich Zusatzeinrichtun-
gen, wie eine Bandwaage, leicht integrieren lassen. Als nachteilig werden die Empfindlichkeit
des Gummigurtes gegenuber scharfkantigem Gut und dufleren Einfliissen erachtet sowie die
schwierige Abdichtung bei staubigen Gutern. AulRerdem sind Kurven nur mit Sonderanferti-
gungen maoglich (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:33, Michenfelder 1953:7; Martin 2011:135f.).

Gurtbandférderer sind universell einsetzbar. Sie eignen sich zum Transport im Freien oder in
Hallen fiir eine groRe Anzahl von Schitt- und Stlckgutern. Beispielsweise kdnnen sie in Por-
talbriicken, Absetzer oder Schiffsbelader integriert werden. AuRerdem kommen sie im Hafen-
umschlag und in der FlieRfertigung zum Einsatz (vgl. Martin 2011:135).

Neben den klassischen Gurtférderern existieren zahlreiche Sonderbauarten, die im Folgen-
den genannt, aber nicht im Detail betrachtet werden sollen. Die anschlielende Darstellung
ist in alphabetischer Reihenfolge und gibt keinen Aufschluss Uber die Verwendungshaufig-
keit.

<1> Deckbandforderer

Dieser Sonderférderer umfasst einen ansteigenden Gurt mit einem Deckband. Das Deck-
band ist ein selbststandig angetriebener Gurtforderer, der Uber dem eigentlichen Gurtférderer
verlauft und das Stickgut an den darunterliegenden Gurt drickt. Damit wird ein Umkippen
des Gutes bei steigender Férderung verhindert (vgl. Kienast 1963:63; VDI 2326 1979:2).

77777 7

TITII7 77 ’ = M. i —
Abb. 10 Fahrbarer Gurtbandférderer Abb. 11 Faltenbandférderer
Fig. 10 Transporteur a courroie mobile Fig. 11 Transporteur a plis transversaux
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<2> Fahrbare Gurtbandforderer

Bei fahrbaren Gurtforderern (siehe Abb. 10) befindet sich der Antrieb meist an der Gutaufga-
be. Sie sind mit einem Fahrgestell (1) am Boden ausgestattet und konnen somit auf Rollen
bewegt werden. Man setzt sie unter anderem im Bergbau, zum Beschicken von Bunkern,
zum Entladen von Fahrzeugen und zur HohenUberwindung in Hallen und Fabriken ein
(vgl. VDI2318 1971:1f.; Kienast 1963:58).

<3> Faltenbandforderer

Dieser Sonderforderer (siehe Abb. 11) ist anscheinend erst kirzlich entwickelt worden, da er
bisher nur bei Ziller/Hartlieb-Wallthor (2010:28) beschrieben wurde. Faltenbandférderer ver-
fugen Uber einen Spezialgurt mit einer Querfalte in der Tragschicht. Dies ermoglicht eine
Kurvenfihrung sowie eine Steil- und Wendelférderung. Allerdings werden die Zugkrafte von
einer Kette Ubertragen, womit der Forderer strenggenommen zu den Kettenforderern gehd-
ren wirde.

<4> Hochkantgurtforderer

Hochkantgurtforderer existieren in zwei Ausfiihrungen: (1) Es stehen zwei Férdergurte hoch-
kant nebeneinander und férdern das dazwischen gehaltene Foérdergut. Enge Kurven und
Senkrechtférderung sind maoglich. (2) Ein schmaler Fordergurt verlauft unterhalb einer Fuh-
rungsrinne und nimmt das Férdergut durch Haftreibung mit. Das Gut befindet sich zwischen
zwei senkrecht stehende Fuhrungswangen und wird von diesen gefuhrt. Hochkantgurtforde-
rer werden hauptsachlich zum Transport von Briefen oder Akten verwendet oder zur Ablei-
tung von Gutern von einer Férderbahn (vgl. Kienast 1963:61; VDI 2327 1974:1f.).

<5> Horstermannband

Bei diesem Forderer handelt es sich um eine Kombination aus Gurt- und Kettenférderer. Der
Gurt stellt das Tragorgan dar, wird aber von einer umlaufenden Kette angetrieben. Aufgrund
der Moglichkeit, mehrere Antriebe zu koppeln, kébnnen groRe Forderlangen erreicht werden.
Da der Gurt nicht als Zugmittel verwendet wird, braucht er weniger Einlagen und lasst sich
daher besser mulden. Das Hoérstermannband wird hauptsachlich im Bergbau eingesetzt
(vgl. Kienast 1963:60). Allerdings verwendet man diesen Forderer heutzutage kaum noch:

Durch diesen Forderer sollten in der Zeit, in der noch keine hochfesten Gurte vorhanden
waren, groflde Foérderlangen erreicht werden (Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:52).

<6> Kleinforderer

Dieser Gurtforderer ist ein verfahrbarer und héhenverstellbarer Gurtférderer mit Leichtbau-
weise. Kleinférderer verfligen meist Uber Elektrobandrollen, das heifdt, der Antrieb befindet
sich direkt innerhalb der Antriebstrommel. Diese Férderer eignen sich fir sehr kurze Férder-
strecken, zum Verbinden von Arbeitsplatzen, zur Pufferung und zum Transport von Kleintei-
len (vgl. Martin 2011:149).

18



<7> Kurvengurtférderer

Ein Kurvengurtforderer ist ein Gurtférderer mit konischen Tragrollen und einem kegelmantel-
férmigen Fordergurt. Diese besondere Bauweise ermoglicht eine Kurvenflhrung. Allerdings
bedirfen diese konstruktiven Besonderheiten gro3er technischer Raffinesse, was bereits bei
Pajer/Kuhnt/Kurth (1974:52) festgestellt wurde:

Mit kurvengangigen Gurtbandférderern wurden jahrelang Versuche gemacht; es gibt aber
nur wenige Konstruktionen, die einwandfrei arbeiten.

Kurvengangige Gurtbandférderer sind selbst heutzutage noch eine besondere technische
Leistung (vgl. Rdmisch 2011:180). Im Allgemeinen werden Kurvengurtférderer nur in Kombi-
nation mit anderen Férdermitteln und ausschlie3lich fur die Kurvenfilhrung leichter Stiickgu-
ter eingesetzt, beispielsweise in der Pharmaindustrie oder in der Lebensmittelindustrie
(vgl. Rémisch 2011:195f.).

Eine Sonderausfiuhrung stellt der Wendelgurtférderer dar, der neben einer horizontalen auch
eine vertikale Richtungsanderung vornimmt.

<8> Magnetgurtférderer

Dieser Gurtférderer verfligt Gber magnetisierte Einlagen oder eine magnetische Unterlage
zur Trennung ferromagnetischer Teilchen im Schuttgut (vgl. Pfeifer 1989:238).

Abb. 12 Kurvengurtférderer Abb. 13 Messerkantengurtférderer
Fig. 12 Transporteur a bande courbe Fig. 13 Convoyeur a bande sur sabre

<9> Messerkantengurtférderer

Der Messerkantengurtforderer wurde fir Stiickgut mit geringer Eigenmasse konzipiert. Durch
seinen geringen Umlenkradius soll der Ubergangsbereich zwischen den einzelnen Forderern
moglichst gering gehalten werden (vgl. VDI 4440-1 2007:5).

<10> Muldengurtférderer

Bei diesem Gurtférderer wird der Gurt hauptsachlich rollend abgetragen, da die Rollensatze
eine Muldung ermdglichen (siehe Abb. 14). Die GroRe, Art und Auspragung der Muldung ist
in den DIN-Normen 15207-1 (1988) und 15207-2 (1988) festgelegt. Es existieren ebenfalls
gleitend abgetragene Muldenbander: die selten vorkommenden Schleifbander (D) mit einer
gemuldeten Gleitbahn (siehe Rédmisch 2011:69).
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Abb. 14 Muldung des Bandes
Fig. 14 Mise en auge de la bande

Wie in Abb. 14 ersichtlich, gibt es unterschiedliche Ausfuhrungen von Tragrollen fir Mulden-
bandforderer. Die Muldung des Bandes (1) kann mittels zwei bis finf schrag gestellte einzel-
nen Tragrollen (A) erfolgen. Je mehr Einzelrollen (2) aber miteinander verbunden werden,
desto mehr Schmierstellen miussen instand gehalten werden (vgl. Michenfelder 1953:17).
Dieser Nachteil wird durch die Verwendung von Girlandenrollenstationen (B) vermieden, bei
denen die Tragrollen (3) gelenkig (4) miteinander verbunden sind. Federrollen (C) bestehen
aus einer aufgehangten Feder (5) mit elastischem Mantel (6) und werden hauptsachlich zur
Muldung von Stahlbandern eingesetzt (siehe Stahlbandférderer). Die einst verbreiteten
Leitrollen, die das Band von aulden nach oben pressen, werden aufgrund des hohen Band-
verschleiltes kaum noch verwendet.

Muldenbandférderer kommen vor allem bei flexiblem Stiickgut wie Sacken oder bei verschie-
denen Schittgitern zum Einsatz.

<11> Reversierbare Gurtbandforderer

Reversierbare Gurtforderer stellen ebenfalls eine Sonderbauart dar. Durch zwei Antriebssta-
tionen ist eine Forderung in zwei Richtungen moglich. Diese Forderer werden haufig als Sta-
pelférderer fur Sacke oder Kartons, zum Be- und Entladen von Fahrzeugen oder als Verbin-
dungselement zwischen innerbetrieblichen Stationen eingesetzt (vgl. Ommert 1967:53ff.,
Martin 2011:139).

& —

2
Abb. 15 Reversierbarer Gurtbandférderer Abb. 16 Reil3verschlul3férderer
Fig. 15 Transporteur a courroie réversible Fig 16 Convoyeur a fermeture Eclair

<12> Ruckbare Gurtbandforderer

Ruckbare Gurtbandforderer werden auf Schienen gestellt und kénnen somit quer zur Foérder-
richtung verschoben werden. Diese Fdrderer werden hauptsachlich im Bergbau verwendet
(vgl. Kienast 1963:58).
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<13> Schlauchgurtférderer

Dieser Forderer bezeichnet alle Gurtforderer, deren AuRenkanten nach der Gutaufgabe zu-
sammengefuhrt werden und einen geschlossenen Querschnitt bilden. Dadurch ist eine
staubdichte Férderung mdoglich. Bisher wurden drei Ausfuhrungen entwickelt: die Reilver-
schluRférderer, die Schlauchtaschenférderer und die Rohrgurtférderer.

Der Reil3verschlu¥férderer ist ein Schlauchgurtférderer mit einem Gurt (1) mit gezahnten Au-
Renkanten (2), die nach der Gutaufnahme wie ein Reil3verschluss fest verschlossen werden.
Da das Gut in einem geschlossenen Schlauch geférdert wird, eignet sich dieser Forderer flr
den Transport von staubigen Gutern. Der geschlossene Foérderschlauch ermoglicht auch
eine Senkrechtforderung sowie Kurvenfiihrung (vgl. Kienast 1963:61). Mit der Erfindung der
Schlauchtaschengurtférderer verlor der ReilRverschlulforderer an Bedeutung und ,has since
been abandoned” (Fayed/Skocir 1997:151). Dies scheint der Grund daflr, warum die Benen-
nung ReilBverschlussférderer nach der neuen deutschen Rechtschreibung nicht existiert.

o

Abb. 17 Schlauchtaschengurtférderer Abb. 18 Rohrgurtférderer
Fig. 17 Convoyeur a bande avec bords rapprochés  Fig. Transporteur a courroie tubulaire

Der Schlauchtaschengurtférderer (siehe Abb. 17) verflgt Gber einvulkanisierte Stahlseile an
den AulRenkanten, die nach der Gutaufnahme zu einem ovalen Querschnitt zusammenge-
fuhrt und von Stitzrollen zusammengehalten werden. Dabei umschliefdt die Gurttasche das
Gut vollstdndig und ermdglicht somit einen staubfreien Transport mit Kurvenfihrung
(vgl. ContiTech AG 2014).

Der Rohrgurtférderer (siehe Abb. 18) besteht aus einem Gurt, der nach der Gutaufnahme
mittels Rollenstationen zu einem Rohr geformt wird. Dabei sind allerdings viele Rollenstatio-
nen in kurzen Abstdnden notwendig. Rohrgurtforderer eignen sich fur den Transport von
staubigen Gutern (vgl. Martin 2011:149).

<14> Schleudergurtférderer

Dies ist ein Gurtbandférderer, der mit hoher Geschwindigkeit das Gut auf einer kurzen Stre-
cke fordert, beschleunigt und gezielt abwirft (siehe Abb. 19).
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Schleudergurtforderer nutzt man unter anderem, um Halden aufzuschitten, nicht staubende
Guter zu verteilen, Getreide zu durchliften und Schiffe zu beladen (vgl. Sanger 2012:7). Die-
ser Forderer eignet sich auch fiir feuchte und klebrige Férderguter (vgl. Hart 1964:332).

Abb. 19 Schleudergurtférderer Abb. 20 Teleskopgurtférderer Abb. 21 Wellkantenband

Fig. 19 Chargeur par projection Fig. 20 Transporteur télesco- Fig. 21 Transporteur & courroie
pique a courroie a bords de contenance

<15> Steilgurtférderer

Ein Steilgurtforderer ist ein Gurtbandférderer, der beispielsweise tber Querstollen, Noppen,
Hocker oder Stifte verfugt, um Stuckguter (z. B. Sacke) und Schattguter steil ansteigend zu
fordern (vgl. Rdmisch 2011:71).

<16> Teleskopgurtforderer

Teleskopgurtforderer (siehe Abb. 20) sind drehbare und hdhenverstellbare (3) Gurtbandfér-
derer mit Gurtschleife (2), deren Lange sich stufenlos einstellen lasst (1). Sie werden haupt-
sachlich zum Be- und Entladen eingesetzt (vgl. Pfeifer 1989:238; Martin 2011:149).

<17> Tragbare Gurtbandférderer

Tragbare Gurtférderer zeichnen sich durch ihre leichte Bauweise und den Antrieb an der Gut-
aufgabe aus. Sie kdnnen unabhangig von raumlichen Bedingungen verwendet werden und
finden hauptsachlich auf Baustellen zur Schittgutbeladung Einsatz (vgl. Kienast 1963:58).

<18> Wellkantenband

Das Wellkantenband (siehe Abb. 21) besteht aus einem Foérdergurt mit ,wellenférmig hoch-
gezogene[n] Seitenteile[n] und Zwischenstege[n]* (Rémisch 2011:71) und wird ausschliel3lich
zum Steiltransport von Schittgut verwendet.

<19> Unterband-Forderer

Im Schittgutbereich wurde der Unterband-Forderer entwickelt, bei dem nicht auf dem Ober-
trum sondern auf dem Untertrum geférdert wird. Dieser wird hauptsachlich im Untertagebe-
trieb eingesetzt (vgl. Kienast 1963:58).
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2.1.1.2 Stahlbandférderer

Ein Stahlbandférderer folgt dem Funktionsprinzip eines gewohnlichen Bandférderers und
verflgt Uber die gleichen Bauelemente. Die Stahlbander werden in verschiedenen Ausfih-
rungen hergestellt. Neben einem herkémmlichen Stahlband werden Bander mit Spurleisten
im Untertrum eingesetzt, die Spurbander, um eine seitliche Bewegung des Bandes zu verhin-
dern und somit eine mdglichst genaue Bandflihrung zu gewahrleisten. Bander mit Querleis-
ten im Obertrum ermoglichen eine Schragférderung, da sie das Zurtickrutschen des Férder-
gutes in Schraglage unterbinden. Weiterhin werden Stahlbander mit seitlichen Begrenzungs-
leisten auf der Tragseite eingesetzt, um zu verhindern, dass die Fordergtter seitlich abfallen.
Aulerdem gibt es perforierte Stahlbander mit Rund- oder Langléchern, die vorwiegend bei
Kahl- oder Backprozessen verwendet werden (siehe Rdmisch 2011:191). Durch Federrollen
kann eine leichte Muldung des Bandes erreicht werden (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:53).

Beachtliche Vorteile liegen in der Temperaturbestandigkeit, in der Verschlei3festigkeit und in
den ausgezeichneten hygienischen Eigenschaften. Ferner kann in einem Stahlband eine
Sortiersteuerung integriert werden, welche bei der Sortierung von Paketen eingesetzt wird
(Naheres dazu in VDI 44440-1 2007:11). Weiterhin ist vorteilhaft, dass sich die Stahlbander
nicht elektrostatisch aufladen. Aul’erdem verfiigen Stahlbandférderer Uber hohe Festigkeit
und mechanische Belastbarkeit. Als Nachteil ist die Steifigkeit des Stahlbandes zu erachten,
was zu grélieren Umlenkdurchmessern und somit zu gréReren Trommeln an den Bandenden
fuhrt (vgl. ibid.). Des Weiteren beschrankt sich die Forderlange auf ca. 300 m (auller bei
Sonderkonstruktionen), da die Stahlbander anderenfalls seitlich auswandern wirden
(vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:58; Rémisch 2011:191).

Dank der genannten Vorziige werden Stahlbander bei der Férderung von sehr heillen Gu-
tern eingesetzt oder in verfahrenstechnische Anlagen integriert, z. B. als Kihl- oder Trocken-
bander. Dartber hinaus werden sie zur Forderung von stark schleiRendem, scharfkantigem,
klebrigem oder 6lhaltigem Gut verwendet. Aufgrund ihrer hygienischen Eigenschaften dienen
sie in der Lebensmittelindustrie als Fordermittel oder Zwischenlager (vgl. Martin 2011:152;
VDI 2321 1962:2).

Sonderkonstruktionen bei Stahlbandern stellen z. B. die Zwischenpuffer-Bander im Waren-
eingang dar oder sehr langsam laufende Bander, die in der Lebensmittelindustrie beispiels-
weise als Arbeitstische zum Fleischzerteilen verwendet werden. Gleichermalien werden spe-
zielle Doppelbandférderer (ahnlich dem Doppelgurtférderer) eingesetzt, um Laminat herzu-
stellen oder um Lebensmittel zu kihlen (Naheres dazu bei Rémisch 2011:191f.).

2.1.1.3 Drahtgurtférderer

Drahtgurtférderer lassen sich in drei prinzipielle Ausfliihrungen unterteilen: freilaufende, hilfs-
gefuhrte und zwangsgefihrte Drahtgurtférderer. Die freilaufenden Drahtgurtférderer fordern
ohne Fuhrungsbleche von einer Trommel zur anderen. Dies ermoglicht groRe Trommelab-
stande. Bei den hilfsgefiihrten Drahtgurten wird der Drahtgurt an den Gurtkanten von Fih-
rungsmitteln geleitet. Diese beiden Arten folgen dem Funktionsprinzip eines allgemeinen
Bandforderers. Der Drahtgurt von zwangsgefuhrten Drahtgurtférderern wird dagegen von
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Ketten gezogen und geleitet, die an den Gurtkantenseiten befestigt sind. Damit &hnelt das
Funktionsprinzip eher dem eines klassischen Kettenférderers (siehe Kettenférderer), da Zug-
und Tragorgan nicht dasselbe sind (vgl. Wolff 1967:108).

Das Drahtband besteht aus gewebten, geflochtenen oder zusammengesteckten metallischen
Baugliedern. Im Gegensatz zu den meisten Bandférderern ermdglichen Drahtgurtférderer
verschiedene Linienfihrungen sowie Kurven- und Wendelforderung. Anders als Stahlband-
forderer konnen Drahtgurte kleine Umlenkdurchmesser durchaus realisieren. Der Raumbe-
darf fallt demzufolge geringer aus. Ein weiterer Vorteil von Drahtgurtférderern besteht in der
chemisch-thermischen Bestandigkeit. Dadurch eignen sie sich optimal fir den Einsatz in der
Glas- und Keramikindustrie sowie metallbearbeitenden Industrie. DarUber hinaus zeichnen
sie sich durch Verschleilfestigkeit und Steifigkeit in freitragenden Bereichen aus und kom-
men somit flir Prozesse mit rauen Bedingungen in Betracht. Aullerdem kénnen einzelne
Bandabschnitte leicht ausgetauscht werden, was die Instandhaltung erheblich erleichtert
(vgl. Wolff 1967:105; VDI 2337 1966:1ff.). Nachteilig hingegen ist, dass Drahtgurtforderer kei-
ne feinkdrnigen Schattguter fordern kénnen und dass wegen der Steifheit des Drahtgurtes
keine Muldung maglich ist (vgl. VDI 4440-1 2007:14).

Durch ihre hohe Temperaturspanne und Dehnungsfestigkeit sind Drahtgurtférderer in zahlrei-
chen Bereichen verwendbar, in denen der Einsatz von anderen Fordererarten unmdglich
ware, beispielsweise als Durchlaufférderer in Wasch- oder Frostanlagen. Aufgrund des
durchlassigen Metallgeflechts werden Drahtgurtférderer ebenfalls in technologische Prozes-
se (ahnlich wie Stahlbander) integriert und eignen sich hervorragend zum Sieben von Mate-
rialien oder als Trockenbander (vgl. Rdmisch 2011:193).

Sonderanfertigungen von Drahtgurtférderern sind in der Steilférderung zu finden. In diesem
Bereich werden Drahtgurte mit Mithehmern ausgestattet und erméglichen sogar eine Senk-
rechtférderung. GleichermalRen kénnen die Gurte mit Bechern versehen werden, wie bei
Drahtgurtbecherwerken (vgl. VDI 2337 1966:2; Wolff 1967:108f.).

2.1.1.4 Riemenférderer

Bei Riemenforderern stellen Riemen das Zug- und Tragorgan dar. Riemen selbst sind Gurte
mit einer Breite von weniger als 100 mm. Je nach Riemenart kann man noch weiterhin in
Rundriemenforderer, Keilriemenforderer, Flachriemenforderer und Zahnriemenforderer unter-
teilen.

In Bezug auf das Funktionsprinzip gleichen Riemenforderer (siehe Abb. 22) dem klassischen
Bandférderer. Ein wesentlicher Unterschied besteht jedoch in der Kraftiibertragung. Wahrend
bei gewohnlichen Bandférderern die Kraftiibertragung durch Reibung zwischen Trommel und
Band stattfindet, werden die Zahnriemen (1) an den Trommeln formschlUussig angetrieben.
Aullerdem lassen sich die Riemen sowohl hochkant (2) als auch vertikal (3) anbringen und
ermoglichen eine vielfaltigere Linienfuhrung als gewohnliche Bandférderer. Weiterhin sind
keine Spannstationen erforderlich, da der Riemen dehnungsfrei ist und somit kein Nachspan-
nen notwendig ist (vgl. VDI 4440-1 2007:16).
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Vorteile von Riemenférderern umfassen die verschleil3feste Beschichtung, die sie zu robus-
ten Forderern macht. Aulerdem lassen sich Riemenférderer bei hohen Foérdergeschwindig-
keiten gut fihren und eignen sich infolgedessen flr schnell laufende Foérderstrecken. Unter-
schiedlich lang gefiihrte Riemen kdénnen das Férdergut auch schrag an andere Férdermittel
ankoppeln (vgl. Hompel/Schmidt/Nagel 2007:143)

Generell werden Riemenforderer fir den Transport von grofflachigen Stlickglitern verwen-
det, wie zum Beispiel Flachglas, Bleche oder Tafeln. Auch beim Transport von Behaltern
kommen sie immer haufiger zum Einsatz (vgl. VDI 4440-1 2007:16).

Eine Sonderanfertigung von Riemenforderern sind die Staubandférderer, bei denen das For-
dergut durch einen sich hebenden Hubbalken gestaut wird. Naheres zur Funktionsweise wird
bei Juinemann/Schmidt (2000:110) beschrieben.
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_ Abb. 22 Zahnrigmenfb’r_derer ] Abb. 23 Kunststoff-Gliederbandférderer
Fig. 22 Transporteur a courroies crantées Fig. 23 Transporteur & tapis maillé plastique

2.1.1.5 Kunststoff-Gliederbandférderer

Dieser Abschnitt bezieht sich ausschlie3lich auf die VDI-Richtlinie 4440-1 (2007:12f.) sowie
Axmann (2003:42ff.), da der Forderer in den anderen Sachbichern, die im Rahmen der vor-
liegenden Arbeit betrachtet wurden, nicht erwahnt wird.

Kunststoff-Gliederbandférderer haben ein Band aus Spritzguss-Kunststoff-Verbindungssta-
ben als Zug- und Tragorgan. Im Gegensatz zu klassischen Bandférderern wird die Antriebs-
kraft nicht reibschlissig an den Trommeln, sondern formschlissig von Kunststoffzahnradern
Ubertragen. Dies garantiert eine absolute Spurtreue. Allerdings ist eine Unterstitzung erfor-
derlich, deren Art von Férdergut, Bandgeschwindigkeit und Umgebungstemperatur abhangt.
Im Obertrum kénnen beispielsweise Gleitprofile und im Untertrum Tragrollen verwendet wer-
den.

Durch eine besondere Anordnung der Verbindungsstabe bestehen gute Querstabilitdt und
Dehnungsfestigkeit des Bandes. Weitere Vorteile von Kunststoff-Gliederbandférderer liegen
in der Rostbestandigkeit sowie der Unempfindlichkeit gegeniiber Olen, Sauren und Lésungs-
mitteln. AuBerdem ermdéglicht die modulare Bauweise die Konstruktion von sehr breiten Ban-
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dern. Daruber hinaus kdnnen beschadigte Kunststoffglieder problemlos ersetzt werden, was
die Instandhaltung mafgeblich erleichtert. Nachteilhaft sind die relativ niedrigen Geschwin-
digkeiten und die hohen Investitionskosten im Vergleich zu Gurtbandférderern.

Aufgrund ihrer Lebensmittelechtheit kommen sie vor allem in der Lebensmittelindustrie zum
Einsatz. Aber ihre Verwendung dehnt sich zunehmend auch auf die Gummi- oder Dosenin-
dustrie aus. Die unempfindlichen Kunststoff-Gliederbander konnen zudem schleillende Giiter
problemlos transportieren.

Sonderausfuhrungen kdnnen mit einer Staufunktion versehen sein, deren Funktionsweise
detailliert in der VDI-Richtlinie 4440-1 (2007:12f.) beschrieben ist.

2.1.2 Kettenforderer

Dieses Kapitel beschreibt die zweite Art der mechanischen Stetigforderer mit Zugmitteln: die
Kettenforderer. Im Gegensatz zu Bandférderern mussen bei Kettenférderern das Zug- und
Tragorgan nicht identisch sein, zudem ist die Linienfihrung variabel. Kettenférderer fordern
dagegen mit geringeren Geschwindigkeiten als Bandférderer.

Die Klassifizierung dieser Forderer stellt sich als sehr uneindeutig heraus. In praktisch jedem
Sachbuch zu dieser Fordererart wird eine andere Unterteilung vorgenommen. Folgendes Ka-
pitel basiert weitgehend auf der Klassifizierung der DIN 15201-1 (1994). Die ersten drei Ket-
tenforderer, die in diesem Kapitel beschriebenen werden, eignen sich ausschlieRlich fur den
Schuttguttransport. Die Gliederbandférderer transportieren Schittgut wie Stickgut und die
letzten sechs Kettenforderer eignen sich ausschliefilich fir die Beférderung von Stiickgut.

2.1.2.1 Kratzerférderer

Kratzerforderer konnen sowohl ortsfest als auch ortsveranderlich konstruiert werden und sind
folgendermalen aufgebaut:
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Abb. 24 Kratzerférderer
Fig. 24 Entraineur a racloirs

Die Antriebseinheit (4) liegt auerhalb und ein Kettenrad Ubertragt die Antriebskraft form-
schlussig auf die Kette, das endlose Zugmittel (3). Diese Kette kann einstrangig oder mehr-
strangig ausgefuhrt sein und sich seitlich, oberhalb oder unterhalb des Schuttgutes befinden.
Die Kette samt Mitnehmern verlauft in einer Rinne (2), teilweise auch in einem Trog, und
schiebt das Fordergut in Haufen vor sich her. Das heif’t, dass nur eine Teilmenge des Gutes
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gefordert wird und das restliche Férdergut umgewalzt wird. Die Aufgabe (1) und Abgabe (5)
von Foérdergut kann an beliebiger Stelle erfolgen. Am anderen Ende der Férderstrecke befin-
det sich ein unangetriebenes Kettenrad, das gleichzeitig als Umlenk- und Spannstation des
Zugmittels fungiert.

Michenfelder (1953:115) beschreibt die Einfachheit dieser Férderer sehr anschaulich:

Die Arbeitsweise der Kratzerférderer besteht in einem primitiven Vorwartsschieben des
Foérdergutes [...] und steht zu anderen Forderarten, etwa der Band- oder der Becherfor-
derung, in einem ahnlichen Verhaltnis, wie es etwa zwischen dem rohen Weiterschleifen
und dem schonungsvollen Forttragen einer Last besteht.

Die Linienfihrung ist variabel, das heif3t die Férderung kann geradlinig, geneigt, in horizonta-
len oder vertikalen Kurven erfolgen. Die maximale Steigung betragt allerdings 30°, da die
Forderrinnen nach oben hin offen sind. Das Untertrum stellt meist das Férdertrum und das
Obertrum das Leertrum dar. Diesen Vorteil des oberhalb befindlichen Leertrums macht man
sich zunutze, indem nicht gebrauchtes Férdergut auf diesem Leertrum zurlck geférdert wird
(vgl. VDI 2335 2000:2). Neben der vielfaltigen Einsetzbarkeit stellen die geringen Herstel-
lungskosten einen wesentlichen Vorteil dar (vgl. Martin 2011:174). Dagegen ist der hohe Ver-
schleil, resultierend aus dem Forderprinzip. Dies stellt einen erheblichen Nachteil dar, der zu
héheren Wartungskosten fuhrt. Weiterhin wird das Schuttgut ungewollt zerkleinert und es
kénnen nur relativ geringe Foérdergeschwindigkeiten bei hohem Energiebedarf erreicht wer-
den (vgl. Pfeifer 1989:248).

Wegen der geringen Bauhohe der Kratzerforderer werden sie oft im Tagebau eingesetzt
(vgl. Rémisch 2011:206) und lassen sich je nach Verwendung in zwei Arten einteilen. Einer-
seits gibt es die in einer FuUhrungsrinne verlaufenden Kratzerférderer, die als Streb-, Stre-
cken-, und Ladeférderer eingesetzt werden. Andererseits existieren die Abbaukratzerférde-
rer, die neben Férderaufgaben ebenfalls Prozesse im Abbau selbst Gbernehmen. Neben dem
Tagebau setzt man Kratzerférderer zum Transport von Asche durch Flissigkeitsbehalter,
zum Foérdern von Metallspanen, zum Nivellieren von Béschungen oder zum Beschicken von
Silos ein. Sie kénnen beim Abtragen von Halden auch in unstetige Foérdermittel integriert
werden, beispielsweise in Drehkratzer, Portalkratzer oder Briickenkratzer. Weitere Beispiele
sind in der VDI 2335 (2000:3) naher beschrieben.

Eine Sonderausflhrung ist der Stegkettenférderer, der sich durch eine extrem geringe Bau-
héhe von 140-200 mm auszeichnet. Dieser besteht aus zwei seitlich verlaufenden Rundglie-
derketten, die durch flache Mitnehmer, die sogenannten Stege, miteinander verbundenen
sind. Da allerdings beide Ketten auf dem Rinnenboden gleiten, ist dieser Forderer einem hé-
heren Verschleill ausgesetzt (vgl. Pfeifer 1989:250).

2.1.2.2 Trogkettenférderer

Trogkettenforderer folgen im Wesentlichen dem Aufbau von Kratzerférderern (siehe Abb. 25):

Eine Antriebstation (4) bewegt eine ein- oder mehrstrangige Kette (2), in Sonderfallen kén-
nen auch Drahtseile als Zugmittel eingesetzt werden. Am Zulauf (1) fallt das Férdergut in den
Untertrum eines geschlossenen Trogs (3), in dem es vom Zugorgan mittels Mithehmer bis
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zur Abgaberutsche (5) transportiert wird (vgl. VDI 2320 2008:4ff.). Der Trog besteht aus
Stahl, kann aber beschichtet sein, um den Verschleill zu verringern. Die Form der Mitnehmer
richtet sich nach dem Fordergut (vgl. Pfeifer 1989:246). Die verschiedenen Mitnehmerarten
sind bei Spiwakowski/Djatschkow (1959:128ff.) detailliert beschrieben.

f — —
Abb. 25 Trogkettenférderer Abb. 26 Stauscheibenférderer
Fig. 25 Transporteur en masse Fig. 26 Transporteur a taquets

Das Forderprinzip basiert darauf, dass die Reibungskraft innerhalb des Foérdergutes hoher ist
als die Reibungskraft gegenliber den Trogwanden. Dadurch wird das Férdergut von Kette
und Mitnehmern transportiert und gleitet auf den Trogwanden (vgl. Martin 2011:176). Das
heil’t, die ganze Schicht des Fordergutes wird geschlossen mitgenommen, somit wird eine
Umwalzung des Gutes vermieden. Dies ist der wesentliche Unterschied zum Kratzerférderer,
der nur eine Teilmenge vorwartsschiebt und dabei umwalzt (vgl. Martin 2011:175).

Die Linienfihrung erfolgt waagerecht, senkrecht, geneigt oder in senkrechten Kurven bzw. in
einer Kombination daraus (siehe dazu VDI 2320 2008:4).

Vorteile von Trogkettenforderern bestehen in der beliebigen Gutaufgabe und -abgabe, dem
gutschonenden Transport, der Hitzebestandigkeit und der ausbleibenden Staubentwicklung
(vgl. Martin 2011:176). Die Nachteile dieses Forderers liegen im hohen Verschleil® und den
dementsprechend hohen Wartungskosten, in den geringen Fordergeschwindigkeiten, in der
Gut abhangigen Einsatzfahigkeit, in den festgelegten, kaum flexiblen Férderwegen, in der
ausgepragten Larmbildung, in der hohen Empfindlichkeit gegenitiber Fremdkérpern und in
der mangelnden Moglichkeit, den Forderer vollstandig zu entleeren (vgl. Romisch 2011:204;
Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:198; Martin 2011:176).

Trogkettenforderer werden zum Transport von feinkornigen, pulverformigen oder klumpigen,
nicht klebenden Schittgitern eingesetzt. Da durch die geschlossenen Troge eine staubfreie
Forderung ermdglicht wird, nutzt man diesen Férderer unter anderem zum Transport von Ge-
treide, Futter- und Nahrungsmitteln, Mill, Klarschlammen, Spanen, Kohle, Zement, Minerali-
en oder chemischen Produkten. Aufgrund der Druckfestigkeit eignen sich Trogkettenforderer
hervorragend fir die Férderung von entflammbaren Gitern (vgl. VDI 2320 2008:9). Der Verti-
kaltrogkettenférderer wird ausschlieBlich fur die Férderung feinkérniger Schuttglter verwen-
det, beispielsweise beim Entladen von Schiffen.
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2.1.2.3 Stauscheibenforderer

Die Bauweise der Stauscheibenforderer ahnelt der der Trogkettenférderer. Die beiden Forde-
rer unterscheiden sich allerdings im Durchmesser der Mithehmer. Bei Trogkettenforderern
haben die Mitnehmer verglichen zu den Trogen einen wesentlich kleineren Durchmesser. Bei
Stauscheibenférderern entspricht der Mitnehmerdurchmesser jedoch dem Durchmesser der
Trége (vgl. Tilke 2012:19).

Der wohl gréfte Vorteil dieses Forderers besteht in der flexiblen dreidimensionalen Rohrfiih-
rung. AuBRerdem unterliegt er niedrigem Verschlei} sowie geringem Energieverbrauch (siehe
Logistikkompendium). Dem gegenlber steht der Nachteil des begrenzten Férderstroms.

2.1.2.4 Gliederbandférderer

Gliederbandférderer sind in der Regel ortsfeste Kettenforderer. Gemall der VDI-Richtli-
nie 2338 (1981:1f.) sind Gliederbandférderer folgendermalfien aufgebaut (siehe Abb. 27):

Ein Getriebemotor treibt Uber Kettenrader die Kette (1) an, die zwischen Antriebs- und
Spannstation verlauft. Die Kette zieht das Tragorgan (4), das auf Lauf- oder Kettenrollen (2)
abgestutzt und von Schienenprofilen (3) gefthrt wird. In Sonderféllen wird vollstdndig auf
Rollen verzichtet, dann gleitet das Tragorgan direkt auf speziellen Schienen. Die Férderung
erfolgt generell waagerecht oder leicht geneigt im Obertrum. Bei einem drehbaren Tragorgan
ist dartber hinaus eine Férderung im Untertrum mdglich. Die Gutabgabe kann an jeder belie-
bigen Stelle erfolgen.

Gliederbandférderer zeichnen sich durch eine robuste Bauweise, hohe Férderleistungen und
einen gerauschlosen Lauf aus. AulRerdem sind sie erweiterbar, da ihr Traggerist aus vielen
genormten Teilstiicken besteht. Als nachteilig werden das groflde Eigengewicht, die erhdhten
Anschaffungskosten sowie die geringen Kettengeschwindigkeiten erachtet. Auflerdem sind
sie nicht kurvengangig (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:105; VDI 2338 1981:2).

1
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Abb. 27 Gliederbandférderer
Fig. 29 Transporteur a palettes métalliques
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Gliederbandférderer werden vielfaltig im Stlckgut- und Schuttgutbereich eingesetzt. Wenn
das Tragorgan aus Stahl besteht, kdnnen darlber hinaus sehr heil3e Glter transportiert wer-
den. In der chemischen Industrie verwendet man Gliederbandfoérderer mit Blechgehausen,
die eine staubdichte Férderung ermdglichen. Vielerorts werden Gliederbandforderer auch als
Sortierférderer genutzt (vgl. VDI 2338 1981:2).

Eine Sonderform von Gliederbandforderern ist der Wendelgliederbandférderer. Er verfigt
uber eine Kette, die in Wendeln verlauft, sowie speziell geformte Tragflachen. Sein grofter
Vorteil besteht im geringen Platzbedarf. Er dient zum Auf- und Abtransport und zum Spei-
chern von Stick- und Schuttgitern (vgl. Martin 2011:153).

<1> Plattenbandforderer

Plattenbandférderer sind flurgebundene Gliederbandférderer mit Platten aus Metall, Holz
oder Kunststoff als Tragorgan. Sie zeichnen sich durch ihre Befahr- bzw. Begehbarkeit aus,
wenn sie parallel zum Fuf3boden verlaufen. Plattenbandférderer kdnnen sehr vielfaltig einge-
setzt werden, vorwiegend im Stiickgutbereich und ebenfalls zum Personentransport. Am
haufigsten werden sie fur schwere und hei3e Guter oder in der Montage verwendet. Durch
ihre robuste Bauweise eignen sie sich zum Einsatz in einer stark verschmutzten, nassen
oder heilen Umgebung (vgl. VDI 4440-2 2007:4).

Abb. 28 Plattenbandférderer Abb. 29 Schuhsortierférderer
Fig. 28 Transporteur a palettes plates  Fig. 29 Transporteur trieur a sabots derouteurs

Eine Sonderform des Plattenbandférderers ist der Schuhsortierférderer (siehe Abb. 29). Auf
dem umlaufenden Plattenband befinden sich steuerbare Platinen, die sogenannten Schuhe,
die bei erreichter Ausschleushéhe quer tber den Forderer laufen und dadurch das Fordergut
seitlich in die Ausschleusbahn schieben. Sie sind recht robust und eigenen sich sehr gut fir
den Transport von kubischen Stuickgutern. Allerdings sind Verschleil und Gerauschentwick-
lung dieser Forderer sehr stark (vgl. Axmann 2003 144ff.; VDI 4440-2 2007:12).
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<2> Trogbandférderer

Der Trogbandférderer gleicht dem Plattenbandférderer, unterscheidet sich von diesem nur
durch die an den Platten angebrachten Seitenwande, sodass ein grofer Schittgutquer-
schnitt erreicht werden kann. Dieser Férderer wird fast ausschliel3lich zum Transport von
Schuittgut eingesetzt und kann durch seinen robusten Aufbau auch heile oder stark schlei-
Rende Gitern férdern. Ahnlich wie Trogkettenférderer verwendet man Trogbandférderer
hauptséachlich zum Entleeren von Bunkern (vgl. Geilller 1964:377; VDI 2338 1981:1f.).
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Abb. 30 Trogbandférderer Abb. 31 Kastenbandférderer
Fig. 30 Transporteur & lattes en forme d'auges Fig. 31 Transporteur a palettes avec joues et
profondes cloisons arriere

<3> Kastenbandforderer

Der Kastenbandférderer gleicht dem Trogbandférderer, verfligt neben Seitenwangen zusatz-
lich Gber Zwischenwande oder Stollen, sodass ein Steiltransport mdglich ist. Im Gegensatz
zu anderen fest installierten Gliederbandférderern ist der Kastenbandférderer auch fahrbar
ausgefuhrt. Er eignet sich flr schwere, schleillende, heille und aggressive Schiuttgiter
(vgl. Rémisch 2011:201; VDI 2338 1981:1f.).

<4> Wandertische

Wandertische sind folgendermalien aufgebaut (siehe Abb. 32 und 33): An die umlaufende
Einstrang- oder Zweistrang-Kette (2) sind starre, nicht miteinander gekoppelte Plattfor-
men (1) in Tischform als Tragorgane angebracht. Diese werden von Rollen (3) getragen und
gefuhrt. Mittels Umlenkscheiben (4, Abb. 32) oder Kettenumlenkradern (4, Abb. 33) wird die
Richtung der umlaufenden Kette geandert.
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Abb. 32 Horizontal umlaufender Wandertisch ~ Abb. 33 Vertikal umlaufender Wandertisch
Fig. 32 Carrousel dans le plan horizontal Fig. 33 Carrousel dans le plan vertical
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Details zu Bauelementen von Wandertischen sind bei Spiwakowski/Djatschkow (1959:179ff.)
zu finden. Man unterscheidet horizontal umlaufende Wandertische (siehe Abb. 32) und verti-
kal umlaufende Wandertische (siehe Abb. 33) (vgl. Wissel 1967:79ff.).

Wandertische werden haufig in den Fertigungsprozess integriert, beispielsweise als Arbeits-
platz in der FlieRférderung. Weiterhin nutzt man sie als Verteiler, das heil3t, das Fordergut
wird auf quer verlaufenden Férderern aussortiert. Sind die Wandertische mit zusatzlichen
Stutzrollen ausgestattet, konnen sie zudem fur die Foérderung schwerer Guter verwendet
werden. Zahlreiche weitere Anwendungsbeispiele sind bei Wissel (1967:92ff.) beschrieben.

<5> Schuppenbandférderer

Schuppenbandférderer (siehe Abb. 34) ahneln Plattenbandforderern, grenzen sich von die-
sen jedoch dadurch ab, dass am Zugmittel (2) ein Tragorgan (1) mit geschlossener Tragfla-
che befestigt ist. Das bedeutet, dass die Platten Uberlappend angeordnet sind, sodass sie
auch in Kurven eine dichte Flache ergeben. AuRerdem konnen die Tragflachen gemuldet
oder L-férmig ausgefuhrt und mit Seitenwanden (3) versehen sein (vgl. VDI 4440-2 2007:6).

Vorteile dieser Forderer bestehen in der guten Zuganglichkeit zur Tragflache, in der Mdglich-
keit, zahlreiche Stickgutformen zu fordern sowie in der Unempfindlichkeit gegeniiber Umge-
bungsbedingungen. Da jedoch keine Mitnehmer angebracht werden kénnen, ist eine steigen-
de Forderung kaum maglich. Eingesetzt werden sie hauptsachlich zum Verteilen oder Sortie-
ren von Gepacksticken (vgl. ibid.).

<6> Scharnierbandforderer

Dieser Gliederbandférderer (siehe Abb. 35) dhnelt dem Schuppenbandférderer, da er eben-
falls kurvengangig ist. Kennzeichnend sind die gelenkartig verbundenen Kunststoff- oder
Stahlglieder. Denn diese tragen nicht nur die Last, sondern kénnen auch direkt durch Ketten-
rader formschlissig angetrieben werden, sodass keine Kette als Zugorgan noétig ist. Schar-
nierbandférderer werden hauptsachlich als Spaneférderer eingesetzt (vgl. Hesse 1995:133;
Croteau 1996:25).
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Abb. 34 Schuppenbandférderer Abb. 35 Scharnierbandférderer
Fig. 34 Transporteur a palettes Fig. 35 Transporteur a chaine charniére
recouvrantes a palettes

32



<7> Kippschalenforderer

Der Kippschalenférderer (siehe Abb. 36) besitzt als Zugmittel (3) entweder eine Kette oder
einen Fahrwagen. Darauf befinden sich Kippelemente (2), auf denen die Tragelemente, die
namensgebenden Kippschalen (1), befestigt sind. Diese Schalen dienen gleichzeitig als Tra-
gorgan und Abgabemittel, denn sie ermdglichen die Gutabgabe durch seitliches Kippen. Mit-
tels Steuerung (siehe Abb. 37) kann ein Gut verfolgt und an entsprechender Stelle automa-
tisch abgegeben werden (vgl. VDI 4440-2 2007:8).

Dieser Forderer ist weitgehend unempfindlich gegeniiber duferen Einflissen und kann kubi-
sche Stlickglter oder Behalter dreidimensional fordern. Nachteile bestehen in den hohen An-
schaffungs- und Wartungskosten. Kippschalenforderer werden hauptséachlich als Sortierfor-
derer in Postzentren, in Flughafen oder im Handel eingesetzt (vgl. Axmann 2003:146ff.).
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Abb. 36 Kippschalenférderer Abb. 37 Steuerung
Fig. 36 Convoyeur trieur & plateaux bascu- Fig. 37 Commande
lants

<8> Stabbandforderer

Der Stabbandforderer verflgt als Tragmittel Gber Stahl- oder Holzstabe. Er wird hauptsach-
lich zur waagerechten und leicht steigenden Forderung von grélieren Stlickgltern eingesetzt
und ist auf kurze Foérderstrecken beschrankt (vgl. Pfeifer 1989:242).

2.1.2.5 Schleppkettenférderer

Ein Schleppkettenforderer ist folgendermalien aufgebaut (siehe Abb. 38): Eine angetriebene
Kette (1), die in einer U-férmigen Metallschiene (2) verlauft, nimmt tber Laufrollen und Mit-
nehmer (3) Transportwagen (4) mit. Die Verbindung zwischen Zug- und Foérderelement be-
steht aus einem lésbaren Klinkensystem, das die Antriebskraft formschlissig tUbertragt, aber
auch beliebiges An- und Abkoppeln der Wagen ermdglicht (vgl. VDI 4440-2 2007:14).
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Abb. 38 Schleppkettenférderer Abb. 39 Unterflurschleppkettenforderer
Fig. 38 Convoyeur tracteur Fig. 39 Convoyeur au sol tracteur de chariots

Die Schleppketten verlaufen entweder unterflur, Gberflur oder Uberkopf. Unterflurketten und
Uberflurketten kénnen senkrecht umgelenkt werden. Das heilt, das Leertrum lauft unter dem
schleppenden Obertrum zurtick. Diese Art der Kettenfiihrung eignet sich fir geradlinige und
leicht geneigte Transportwege. Anderenfalls kénnen sie in horizontaler Ebene im Kreis for-
dern. Der Vorteil dieser Kettenfiihrung besteht darin, dass auf ganzer Kettenlange ge-
schleppt werden kann (vgl. VDI 2332 1976:1). Uberkopf laufende Schleppketten férdern aus-
schlieBlich im Kreis (in horizontaler Ebene).

Schleppkettenférderer mit unterflur verlaufender Kette bezeichnet man als Unterflurschlepp-
kettenforderer (siehe Abb. 39). Die Unterflurketten (1) sind tber Mitnehmer (2) formschlussig
mit Transportwagen (3) verbunden, auf denen das Gut transportiert wird. Durch Stoppvor-
richtungen werden die Transportwagen an gewlnschter Stelle angehalten. Die verschiede-
nen Streckenabschnitte werden durch Weichen und Transfere miteinander verbunden, somit
ist eine flexible Linienfiihrung mdglich. Sogenannte Reinigungskasten ermdglichen das Ent-
fernen von in die Fuhrungsschiene gelangtem Schmutz. Bei Unterflurketten ist vorteilhaft,
dass sie von anderen Fordermitteln oder Personal befahren bzw. begangen werden kénnen.
(vgl. VDI 4440-2 2007:14f.).

Wenn die Kette (1) Gberflur verlauft (siehe Abb.40), schleppt sie mittels Mitnehmerklinken (2)
die Kasten, auf denen das meist schwere Stuckgut liegt. An beiden Seiten der Schleppket-
te (1) befinden sich Rollen (4), die die Kasten abtragen. Diese Art der Schleppférderung fin-
det hauptséachlich in Giel3ereien Einsatz (vgl. Haas 1967:348f.).

Verlauft die Schleppkette (1) Uberkopf (siehe Abb.41), ist sie durch Zugseile oder Zugket-
ten (2) mit dem auf dem Boden rollenden Transportwagen (3) verbunden. Bei Steigungen
muss die Verbindung zwischen Schleppkette und Wagen aus zwei Zugketten bestehen. Die
wesentlichen Vorteile dieser Schleppkette bestehen in den geringen Anschaffungskosten so-
wie der problemlosen Veranderung der Linienfihrung (vgl. Haas 1967:348).

Schleppkettenforderer weisen grundsatzlich folgende Vorteile auf: Ihre Unempfindlichkeit ge-
genliber Umgebungsbedingungen ermdglicht die Einbindung in technologische Prozesse wie
Lackieren. Zudem sind die Forderguter gut zuganglich. Dementgegen stellen sich die Nach-
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teile von einem groflen Reinigungsaufwand der Fihrungsschienen. Bei Unterflurketten
kommt noch hinzu, dass nachtréagliche Anderungen nur schwierig umgesetzt werden kdnnen
und dass eine Grube fir die Antriebsstation benétigt wird (vgl. VDI 4440-2 2007:15).
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Abb. 40 Uberflurschleppkette Abb. 41 Schleppkette fiir Wagen am Boden
Fig. 40 Convoyeur tracteur de chariots a voie Fig. 41 Convoyeur aérien a simple voie entrai-
non encastrée dans le sol neur de chariots au sol

Schleppkettenférderer werden hauptsachlich zum Verteilen, Puffern und Sortieren von Stuck-
gutern in Montagestrecken verwendet. Aufgrund der Mdglichkeit, den Antrieb aulerhalb zu
installieren, eignen sich diese Foérderer zudem fiir den Transport in explosionsgefahrdeten
Bereichen (vgl. Hompel/Schmidt/Nagel 2007:131).

2.1.2.6 Tragkettenférderer

Tragkettenforderer sind folgendermalien aufgebaut (siehe Abb. 42): Eine Antriebsstation (1)
treibt eine oder mehrere endlose Ketten (2) an, die in einem Traggerist (3) entweder von
FUhrungsrollen (4) abgetragen werden oder Uber Fuhrungsbleche gleiten. Das Gut wird von
den Tragketten kraftschlissig bis zur Umlenkstation gefordert, an der es abgegeben wird.
Die Tragketten werden anschlieRend umgelenkt und laufen als Leertrum unterhalb zurlck
(vgl. VDI 4440-2 2007:16).

Abb. 42 Tragkettenférderer Abb. 43 Tragkettenausschleuser
Fig. 42 Transporteur a chaines porteuses Fig. 43 Transporteur relevable a chaines porteuses
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Tragkettenférderer zeichnen sich durch ihre Unempfindlichkeit gegenlber dufReren Einflls-
sen aus, kdnnen deswegen zum Transport von heilen, feuchten oder schleilenden Gitern
verwendet werden. Dementgegen steht der Nachteil, dass die Giter formstabil sein missen
oder ein weiteres Tragelement notwendig ist, wie beispielsweise Paletten (vgl. ibid.).

Neben dem Transport von Kisten und Behaltern verwendet man Tragkettenférderer auch
zum Sortieren und Verteilen von Flaschen, Fassern oder Dosen (vgl. Schepper 1967:351;
VDI 4440-2 2007:16). Dabei setzt man sie in Kombination mit einem Rollenférderer (1) ein
(siehe Abb. 43). Das Anheben der schrag zur Foérderrichtung laufenden Doppelstrangket-
te (2) oder das Absenken der Rollenbahn (1) flihrt zur Ausschleusung des Foérderguts
(vgl. Gudehus 1977:27). Weitere Ausfuhrungen dieses Sortierprinzips sind ausfuhrlich bei
Gudehus (1977:27ff.) beschrieben.

Es existieren zahlreiche Sonderformen von Tragkettenférderern, beispielsweise die Gleitket-
tenforderer. Diese verfiigen Uber eine raumgangige Einstrangkette, die in Fihrungsschienen
verlauft und zum Transport von Flaschen geeignet ist (vgl. VDI 3598 1974:2). Darliber hinaus
gibt es Tragkettenférderer mit Schubstangen, Tragarmen oder Schubarmen, die hauptsach-
lich far die Steil- bis Senkrechtférderung eingesetzt werden.

2.1.2.7 Schaukelférderer

Das Funktionsprinzip eines Schaukelforderers gleicht dem eines Pendelbecherwerkes (siehe
Becherférderer). Der Unterschied besteht darin, dass Schaukelférderer ausschlielich fur
Stuckgutférderung eingesetzt werden, wohingegen Pendelbecherwerke alleinig im Schattgut-
bereich Verwendung finden (vgl. Aumund/Knaust 1950:97).

Schaukelférderer lassen sich nach ihrer Fordererrichtung in senkrechte und waagerechte
Schaukelférderer unterteilen.

Senkrechte Schaukelforderer (siehe Abb. 44) bestehen aus zwei parallel laufenden Ketten-
strangen (1), zwischen denen pendelnde Tragelemente (2) angebracht sind, auf denen das
Gut auf- oder abwarts gefordert wird. Jede Kette verfiigt (iber eine eigene Antriebseinheit, die
aber bei beiden synchron eingestellt ist. Die Spannung der Kette erfolgt Gber eine gemeinsa-
me Spannstation. Die Pendel kénnen automatisch oder manuell be- und entladen werden.
Die Tragorgane werden den Foérdergutern entsprechend angepasst und sind beispielsweise
als Schlitten, Paletten, Skids oder Schalen ausgefuhrt (vgl. JUunemann/Schmidt 2000:113).

Gleichmalien ist eine waagerechte Férderung moglich. Dabei verlauft die Kette (1) in einer
Flhrungsbahn (2). In regelmaRigen Abstanden sind bewegliche Pendelpaare (3) an der Ket-
te angebracht. Auf diesen Pendelpaaren befindet sich ein Tragorgan (4), auf dem das For-
dergut transportiert wird. Somit bildet sich ein beweglicher Rahmen aus Tragorgan, Pendeln
und Kette, der auch eine geneigte Forderung ermoglicht. Bei ausschlieRlich waagerechter
Forderung erfolgt die Kurvenfihrung durch Kettenrader (vgl. VDI 4440-2 2007:20f.).
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Abb. 44 Senkrechter Schaukelférderer Abb. 45 Horizontaler Schaukelférderer
Fig. 44 Convoyeur a balancelles dans le plan Fig. 45 Convoyeur a balancelles dans le plan
vertical horizontal

Schaukelférderer weisen den Vorteil einer weitgehenden Unempfindlichkeit gegentuber Um-
gebungseinflissen auf und kénnen somit fir den Transport heifder, schleilender und feuch-
ter Guter eingesetzt werden. Durch die flurfreie Aufhdngung an der Decke ist der Platzbedarf
aulerst gering (vgl. VDI 2315 1969:2, VDI 4440-2 2007:20f.).

Schaukelférderer finden in zahlreichen Industriezweigen zum Stlckguttransport Verwen-
dung. Aufgrund der Unempfindlichkeit gegeniber aufieren Einflissen kann dieser Forderer
in technologische Prozesse integriert werden und als Trocken-, Kuhl- oder Verteilforderer
dienen. Er kommt beispielsweise bei Tauchlackieranlagen in der Automobilindustrie zum Ein-
satz (vgl. VDI 4440-2 2007:20f.; Spiwakowski/Djatschkow 1959:141).

Eine Sonderanfertigung stellt der Einstrangschaukelférderer dar. In diesem Fall sind die
Schaukeln Uber Rollen mit nur einer umlaufenden Kette verbunden. Dieser Forderer eignet
sich ausschlieRlich fur den Transport von geringen Lasten (vgl. Monsberger 1967b:168f.).

Zu den Sonderformen von Schaukelférderern gehéren aulRerdem die Etagenforderer, die
technisch gesehen keine Stetigférderer sind und deshalb in dieser Arbeit nicht ndher be-
schrieben werden. Fur Details zu dieser Fordererart sieche Monsberger (1967:173ff.) und die
VDI-Richtlinie 3599 (1974).

2.1.2.8 Umlaufférderer

Der dem Schaukelférderer dhnelnde Umlaufférderer (siehe Abb. 46) zeichnet sich durch die
versetzt angeordneten Zugorgane (1) aus, die dadurch die Tragorgane (2) vor einer Pendel-
bewegung schiitzen. Wie bei Schaukelférderern sind die Tragorgane der Form des Foérder-
guts angepasst. Umlaufférderer fordern hauptsachlich senkrecht. Am oberen bzw. unteren
Ende befinden sich versetzt angeordnet Umlenkrader, die die beiden Strange nach oben
bzw. nach unten umlenken (vgl. VDI 2314 1962:1).
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Der wesentliche Vorteil dieses Forderers besteht in der ruhigen, pendelfreien Flhrung des
Gutes. Daher findet er in zahlreichen Industriezweigen Anwendung, beispielsweise in der Le-
bensmittelindustrie oder im Versandwesen. Weiterhin ist dies ein Forderer, der auf der ge-
samten Kettenlange férdern kann, das heil3t, dass ein sogenannter Umlaufbetrieb méglich ist
(vgl. ibid.).

N

Abb. 46 Umlauff6rderer
Fig. 46 Elévateur-descenseur Abb. 47 S-Férderer Abb. 48 C-Forderer
a fonctionnement continu Fig. 47 Convoyeur S Fig. 48 Convoyeur C

In Sonderanfertigungen kann ein Umlaufférderer auch waagerechte oder leichte geneigte
Strecken zurlicklegen, wobei Ablenkrader mit Fihrungsschienen eine Kurvenfliihrung ermog-
lichen (vgl. ibid.).

Eine bekannte Sonderform ist der Stiickgutelevator (siehe Abb. 47 und 48), der aus zwei
Kettenstrangen (1) besteht, die durch Tragleisten oder Platten (2) miteinander verbunden
sind. Da die Tragorgane an einer Seite biegsam sind, ist ein Ubergang zwischen vertikaler
und horizontaler Férderrichtung problemlos mdglich. Hinsichtlich der Gutaufgabe und -abga-
be kann der Stuckgutelevator in S-Form und in C-Form ausgefuhrt sein. Bei einem S-Forde-
rer (siehe Abb. 47), finden Aufgabe und Abgabe des Gutes an entgegengesetzter Stelle statt.
Bei einem C-Forderer (siehe Abb. 48) erfolgt die Gutaufgabe und -abgabe an derselben Sei-
te. S- und C-Foérderer werden hauptsachlich flir den Senkrechttransport von Paletten und
leichten Stlickgutern eingesetzt (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:113f.).

Eine weitere Sonderform stellt der Paternoster zum Personentransport dar, auf den in dieser
Arbeit aber nicht eingegangen werden soll (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:119f.).
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2.1.2.9 Taschenférderer

Taschenforderer (siehe Abb. 49) stellen eine Kombination aus Gurt- und Kettenférderer dar.
Eine Doppelstrangkette (1) bewegt formschlissig die dazwischen befestigten Querstabe (2).
Uber diese ist ein Gummigurt (3) gelegt, der Taschen bildet und das Fordergut tragt.

Taschenforderer eignen sich fur samtliche Stuckgutarten. Aufgrund der Hitzebestandigkeit
kénnen sehr heille Guter problemlos geférdert werden (vgl. Bleichert 1964:36).

In manchen Werken (vgl. Pfeifer 1989:267) wird dieser als Sonderausfiihrung von Becher-
werken klassifiziert. Allerdings ist er in der vorliegenden Arbeit als Kettenforderer aufgefiihrt,
da das der Klassifizierung der DIN 15201-1 (1994) entspricht.

) Abb. 50 Quergurtférderer
Abb. 49 Taschenforderer Fig. 50 Convoyeur de tri comportant
Fig. 49 Elevateur a poches des courroies transversales

2.1.2.10 Quergurtsortierférderer

Wie der bereits beschriebene Taschenforderer stellt auch der Quergurtsortierférderer eine
Kombination aus Gurt- und Kettenférderer dar (siehe Abb. 50).

Das Zugmittel (2) ist eine angetriebene Kette bzw. ein Fahrwagen, das innerhalb eines Trag-
geristes (4) geflihrt verlauft. Das mit dem Zugmittel verbundene Tragorgan verlauft quer zur
Forderrichtung und besteht aus einzelnen selbst angetriebenen (3) Quergurtférderern (1).
Mittels Steuerung kann das codierte Stuckgut nachverfolgt werden und an einer beliebigen
Abgabestelle ausgeschleust werden (vgl. VDI 4440-2 2007:10f.). Das Foérdergut wird von
dem Gurt kraftschllssig geférdert, wobei Steigungen bis 15° méglich sind.

Quergurtforderer sind recht unempfindlich gegeniber Umgebungsbedingungen. Allerdings
fallen die Anschaffungskosten weit héher aus als bei anderen Sortierférderern. Quergurtfor-
derer werden hauptsachlich fur Sortier- und Verteilaufgaben eingesetzt, kdnnen samtliche
kubische Stlickglter bzw. Behalter fordern und eignen sich vor allem fir den Transport von
empfindlichen Gutern (vgl. VDI 4440-2 2007:11).
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2.1.3 Becherwerke

Becherwerke werden ausschlieBlich flir den Schittguttransport eingesetzt. Ein vom Funk-
tionsprinzip ahnlicher Forderer fur Stlickgut ist der Taschenférderer.

Die grundsatzliche Unterteilung von Becherwerken erfolgt nach ihrer Forderrichtung in Senk-
rechtbecherwerke, die ausschlieflich senkrecht oder steil fordern, und in Pendelbecherwer-
ke, die fir den senkrechten wie waagerechten Transport eingesetzt werden. In den meisten
Fallen sind Becherwerke ortsfest ausgeflihrt, es existieren aber auch verfahrbare und
schwenkbare Varianten (vgl. Bleichert 1964:3).

2.1.3.1 Senkrechtbecherwerke

Senkrechtbecherwerke sind Becherwerke, die Schittguter steil oder senkrecht férdern. Sind
Senkrechtbecherwerke schrag aufgestellt, werden sie als Schrdgbecherwerke bezeichnet
(vgl. Neumann 1956:671f.).

Ein Senkrechtbecherwerk ist folgendermal3en ausgebaut (siehe Abb. 51):
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Abb. 51 Sgnkrechtbecherwerk
Fig. 51 Elévateur a godets

Am unteren Ende des Forderers befindet sich eine unangetriebene Endumfiihrung, der Be-
cherwerksfuly (6). Dieser umfasst die Spann- und Umlenkstation (7) des Zugmittels (1) sowie
die Gutaufgabe (A) und kann freiliegend oder von einem Gehause umgeben sein. Zwischen
unterem und oberem Ende des Becherwerkes befindet sich der Schlot (5), in dem das Zug-
mittel (1) mit den Bechern (2) auf- und abwarts Iduft. Am oberen Ende liegt der Becherwerks-
kopf (3), die angetriebene Endumfihrung. Dieser ist fur den Antrieb (4) des Zugmittels und
die Gutabgabe (B) verantwortlich. Durch eine Rucklaufsperre an der Antriebsstation wird der
ZurUcklaufen der vollen Becher bei Stromausfall verhindert.

Das Tragen des Foérdergutes erfolgt in den namensgebenden Bechern, die so am Zugmittel
befestigt sind, dass das Fordergut nicht herausfallen kann. Sie bestehen zum grofiten Teil
aus Stahlblech oder Stahlguss, in Sonderfallen auch aus Gummi. Neben flachen Bechern,
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tiefen Becher und Schuppenbechern gibt es perforierte Becher, die ein Abtropfen des Gutes
ermdglichen. Die Becherform bestimmt in erster Linie die Entleerungs- und Beschickungsart
des jeweiligen Becherwerkes (vgl. Bleichert 1964:15ff.; Romisch 2011:215).

Die Becher kénnen auf zwei verschiedene Arten angeordnet sein. Befindet sich ein Abstand
zwischen den Bechern, dann bezeichnet man dies als Teil-Becherwerk. Sind die Becher je-
doch direkt nacheinander, also Becher an Becher, befestigt, tragt dies die Benennung Voll-
Becherwerk (vgl. Martin 2011:173).

Becherwerke kénnen durch Schépfen, Einschitten oder eine Kombination von beidem be-
schickt werden. Ausfuhrliche Zeichnungen und Erklarung dazu bei Neumann (1956:64f.). Er-
folgt die Beschickung schopfend, werden diese Becherwerke als Schépfbecherwerke be-
zeichnet (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:135ff.).

Becherwerke kénnen mittels Fliehkraft oder Schwerkraft entleert werden (siehe Abb. 52).
Eine Fliehkraftentleerung (d) liegt nur bei hohen Drehzahlen der Antriebstrommel vor, wenn
die radiale Fliehkraft groRer ist als die Massenkrafte des Gutes. Dies fiihrt dazu, dass das
Gut aus dem Becher geworfen wird. Reicht die Fordergeschwindigkeit fur eine Fliehkraftent-
leerung nicht aus, findet eine Schwerkraftentleerung statt, die gelenkt oder frei erfolgen kann.
Bei gelenkter Schwerkraftentleerung (c) wird das Foérdergut, hauptsachlich schweres, emp-
findliches und nicht schleiRendes Gut, Uber die Riickwand des vorangehenden Bechers aus-
geschittet. Bei einer freien Schwerkraftentleerung wird entweder das Becherwerk schrag ge-
stellt, der abwartsfliihrende Strang wird eingeschnurt (a) oder es findet ein Mittenaustrag (b)
statt, das bedeutet, dass das Schuittgut in der Mitte des Becherwerksschlots herabfallt
(vgl. Bleichert 1964:29ff.).

Abb. 52 Méglichkeiten der Entleerung
Fig. 52 Possibilités de déchargement

Vorteilhaft an Senkrechtbecherwerken ist, dass sie mit geringem Platzbedarf gleichzeitig eine
grol3e Leistungsfahigkeit aufweisen. Zudem férdern sie gerduscharm und staubfrei. Sie sind
einfach aufgebaut und wartungsarm (vgl. Michenfelder 1953:50). Ihr grundsatzlicher Nachteil
besteht in der Beschrankung auf senkrechte Forderung ohne nennenswerte Ablenkungen in
der Streckenfiihrung. Aufgrund der Anfélligkeit gegeniiber Uberladung muss stets eine
gleichmaRige Gutzufuhr gewahrleistet sein (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:201).
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Weiterhin ist die vollstandige Entleerung des Foérderers mit Problemen verbunden. Dariber
hinaus kann die schoépfende Gutaufnahme zur Beschadigung des Fdrdergutes fiihren
(vgl. Michenfelder 1953:51; Bleichert 1964:4).

Becherwerke werden vielfaltig im Schittgutbereich eingesetzt, vor allem fir kérnige, pulver-
formige oder stlickige Guter, wie Mehl, Sand, Kohle oder Schotter. Wenn die Becherwerke
schnell laufen, eignen sie sich auch flr schopfbare Guter (vgl. Rémisch 2011:216f.).

Die Bauarten der Senkrechtbecherwerke gliedern sich nach dem Zugmittel in Gurtbecher-
werke und Kettenbecherwerke.

<1> Gurtbecherwerke

Bei Gurtbecherwerken besteht das Zugmittel aus einem Gurt. Dabei kann es sich um einen
Gummigurt mit Gewebe- oder Stahlseileinlagen handeln oder um einen Drahtgurt. Bei einem
Gummigurt sind an den Endumfihrungen Trommeln zum Antrieb bzw. zur Umlenkung ange-
bracht. Das heil3t, dass die Bewegung vom Antrieb auf den Gurt kraftschlissig Ubertragen
wird. Die gelochten Becher sind mit Tellerschrauben am Gurt befestigt. Zur Gurtschonung
befindet sich zwischen Becherriickwand und Gurt eine Weichgummieinlage. Die Gutaufnah-
me bei Gummigurtbecherwerken kann wegen des hohen Verschleiles nicht schopfend erfol-
gen (vgl. Bleichert 1964:8ff.).

Bei Drahtgurtbecherwerken werden die Becher mit Flachrundschrauben an Querstaben im
Drahtgeflecht befestigt. Man setzt diese Becherwerke vor allem zum Transport von sehr hei-
Ren oder scharfkantigen Gutern ein, beispielsweise in Hiuttenwerken oder in der chemischen
Industrie. Allerdings fallen die Fordergeschwindigkeiten bei Drahtgurten geringer aus als bei
Gummibandern (vgl. Bleichert 1964:9ff.).

Gurtbecherwerke zeichnen sich durch ihre Laufruhe sowie beachtlichen Forderhéhen, For-
dergeschwindigkeiten und Fordergutstrome aus (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:211).

<2> Kettenbecherwerke

Bei diesen Becherwerken kommen entweder Rundstahlketten oder Ketten mit Laschenglie-
dern als Zugmittel zum Einsatz. Im Gegensatz zu Gurtbecherwerken sind die Endumfihrun-
gen als Kettenrader oder Kettensterne ausgeflhrt, die eine formschlussige Kraftibertragung
vom Antrieb auf die Ketten ermdglichen. Die Becher werden durch Kettenblgel mit der Kette
verbunden. Bei doppelstrangigen Becherwerken werden hauptsachlich Rundstahlketten als
Zugorgan eingesetzt.

Buchsenketten wiederum verwendet man vorwiegend bei Schragbecherwerken oder Pendel-
becherwerken. Die Becher kdnnen an die Buchsenketten in verschiedensten Varianten ange-
schraubt werden (vgl. VDI 2324 1980:1ff.). AuBerdem kann eine Reihe anderer Kettenarten
als Zugmittel verwendet werden, welche bei Bleichert (1964:10ff.) ausflhrlich beschrieben
wird.

Kettenbecherwerke laufen in der Regel langsamer als Gurtbecherwerke und eignen sich fir
den Transport von schweren Schattgutern (vgl. Sanger 2012:10).
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2.1.3.2 Pendelbecherwerke

Pendelbecherwerke ahneln dem Aufbau von Schaukelférderern, werden im Gegensatz zu
Letzteren aber nur bei Schuttgutférderung eingesetzt. Zwischen einer Zweistrangkette sind
die Becher (2) pendelnd aufgehangt. Dafiir werden besondere Becherarten bendtigt. Auf-
grund der pendelnden Aufhangung bleiben die Becher wahrend der Férderung immer in
waagerechter Lage. Die Gutaufgabe erfolgt mittels Fulleinrichtungen (1). Die vollen Be-
cher (2) werden mithilfe von Umlenkstationen (3) flexibel durch den Raum bis zur Abgabesta-
tion (4) transportiert. Fur die Gutabgabe bendtigt man spezielle Anschlage, die fest oder flexi-
bel am Férderstrang angebracht sind und die ankommenden Becher zum Kippen bringen.
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Abb. 53 Pendelbecherwerk
Fig. 563 Convoyeur a godets basculants
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Pendelbecherwerke zeichnen sich vor allem dadurch aus, dass sie senkrecht, waagerecht
oder geneigt férdern und die Forderrichtung beliebig dndern kénnen. Zudem transportieren
sie das Gut schonend, da es nicht geschopft wird. Gutaufgabe und Gutabgabe kénnen auf
horizontaler Forderstrecke an jeder Stelle erfolgen, daher stellen Pendelbecherwerke ein fle-
xibles und vielfaltig einsetzbares Foérdermittel dar (vgl. Rémisch 2011:221). Nachteile beste-
hen in der begrenzten Foérdergeschwindigkeit sowie in der Notwendigkeit von Beschickungs-
und Entleerungseinrichtungen. Dadurch fallen die Baukosten hdher aus als bei Senkrechtbe-
cherwerken (vgl. Pfeifer 1989:266).

Pendelbecherwerke werden beispielsweise in der chemischen Industrie eingesetzt. Aufgrund
der bereits erwahnten Flexibilitat verwendet man diese Becherwerke unter anderem als Be-
schickungsforderer (vgl. Rémisch 2011:221). Eine Sonderausfuhrung der Pendelbecherwer-
ke verfugt Uber gummierte Doppelstahlketten, die ein lickenloses Becherband aus Kunst-
stoffbechern transportieren. Sie zeichnen sich durch einen besonders gerauscharmen Be-
trieb aus (vgl. Rémisch 2011:219).
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2.1.4 Hangeférderer

Die universell einsetzbaren Hangeforderer gehdren zu den wichtigsten Stetigforderern fir
Stlckgut im innerbetrieblichen Materialfluss.

Kennzeichnend fur den Aufbau dieser Forderer ist das raumbewegliche Zugmittel (in Form
einer Kette, eines Drahtseils, eines Gurtes oder eines Riemens), an welchem Laufwerke an-
gebracht sind. Die lasttragenden Gehange sind fest oder flexibel mit den Laufwerken verbun-
den und werden durch das Zugmittel, mithilfe von Schwerkraft oder manuell bewegt
(vgl. Martin 2011:158).

Hangeférderer unterteilt man nach der Anzahl ihrer Laufbahnen in einstrangige und zwei-
strangige Hangeférderer, die im Folgenden naher beschrieben werden.

2.1.4.1 Kreisforderer

Kreisforderer gehéren zu den einstrangigen Hangeférderern, fir die kennzeichnend ist, dass
Gehange und Zugorgan in einer gemeinsamen Bahn verlaufen. Somit tragt das Laufwerk ne-
ben der Nutzlast des Fordergutes ebenso die Eigenlast der Kette (vgl. Romisch 2011:207).
Kreisforderer sind folgendermalien aufgebaut (vgl. JUunemann/Schmidt 2000:114ff,;
Gudehus 1977:30ff.):

Abb. 54 Kreisférderer

Fig. 54 Convoyeur aérien a simple voie

Eine umlaufende, angetriebenen Foérderkette (1) ist das Zugorgan, das durch Umlenkrader
vertikal und horizontal umgelenkt werden kann und Uber eine oder mehrere Antriebsstatio-
nen sowie eine Spannstation verfugt. Die Spannstation befindet sich immer am niedrigsten
Teil des Kettenstranges, wo der Kettenzug am geringsten ist. An dieser Stelle ist immer eine
Umlenkung von 180° erforderlich. Die Antriebsstation liegt an der Stelle des gréten Ketten-
zuges, also am obersten Teil des Kettenstranges (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:148). An der
Schleppkette (1) sind frei pendelnde Gehange (4) fest angebracht, die das Gut aufnehmen.
Die Art der Gehange kann je nach Foérdergut sehr verschieden ausfallen, beispielsweise in
Form von Haken, an die das Fdérdergut angehangt wird (vgl. Junemann/Schmidt 2000:116;
Monsberger 1967a:230ff.; Spiwakowski/Djatschkow 1959:156). Die Verbindung zwischen
Gehangen und Kette erfolgt tGber Laufwerke (3), die in einer Laufbahn (2) gerduscharm lau-
fen und die Nutzlast des Fordergutes sowie die Eigenlast der Kette tragen. Es wird zwischen
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AuRenlaufwerken und Innenlaufwerken unterschieden. Bei AuRenlaufwerken laufen die Rol-
len auRerhalb der Laufbahn und bei Innenlaufwerken laufen sie innerhalb. Die aus Stahlprofi-
len geformte Laufbahn ist mittels Aufhangekonstruktionen an der Decke oder durch Boden-
stiitzen am Boden befestigt. Durch Schutzgitter werden die darunterliegenden Arbeitsplatze
gesichert. Die Laufbahn verlauft normalerweise oberhalb des Fertigungsbereiches, wird aber
an den Stellen zur Gutaufgabe und -abgabe nach unten verlegt (vgl. Romisch 2011:207).
Das Be- und Entladen erfolgt entweder manuell durch Ein- und Ausklinken der Lasttrager
oder automatisch durch spezielle Vorrichtungen, die meist mit anderen Férderern verbunden
sind (siehe zum Beispiel Gudehus 1977:120).

Das Schleppelement besteht meist aus Rundstahlketten oder Kreuzgelenkketten, da sie fle-
xibel, formschlissig und robust sind (vgl. Neumann 1956:171). Weiterhin kénnen auch Draht-
seile verwendet werden. Seile haben den Vorteil der extremen Biegsamkeit und den Nachteil
der Kraftlbertragung per Reibschluss, deswegen werden sie nur bei leichter Bauart als Zug-
mittel eingesetzt. Stahlseile mit gezahntem Mantel Ubertragen die Kraft formschlissig und
eignen sich somit auch fir den Transport schwererer Lasten (vgl. Monsberger 1967a:233).

Die Linienfuhrung kann waagerecht, ansteigend oder senkrecht verlaufen. Fur Kurven wer-
den Laufbahnen mit Kurvenprofilstlicken eingesetzt. Verschiedene Ausfiihrungen von Um-
lenkeinrichtungen sind bei Spiwakowski/Djatschkow (1959:151) zu finden.

Die groten Vorteile von Kreisforderern liegen in der Raumbeweglichkeit, der Férderung auf
gesamter Strecke, im geringen Kraftbedarf und der Méglichkeit der Automatisierung. Weiter-
hin sind sie aulerst vielseitig, flexibel und anpassungsfahig, kbnnen daher gut in rdumliche
Gegebenheiten eingepasst werden. Durch die flurfreie Férderung wird zudem der Raumbe-
darf erheblich verringert. AulRerdem wird das Férdergut dulRerst schonend transportiert. Wei-
terhin konnen Kreisforderer prinzipiell unendlich lange Strecken zurlcklegen, abhangig von
der Anzahl der Antriebsstationen. Ublich sind jedoch Férderstrecken zwischen 100-500 m
(vgl. Gudehus 1977:32). Der wesentliche Nachteil von Kreisférderern liegt in der geringen
Fordergeschwindigkeit. AuRerdem werden hohe Anspriiche an die Beschaffenheit der Decke
gestellt: Diese muss tragfahig gebaut und mit Befestigungsgliedern ausgestattet sein. Auf-
grund der zwangslaufigen Verbindung zwischen Zugmittel und Gehange, mussen Be- und
Entladen stets wahrend des Férdervorgangs erfolgen, weil ein Anhalten des Forderers un-
wirtschaftlich ware (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:147; Spiwakowski/Djatschkow 1959:144f.;
Martin 2011:161)

Kreisforderer eignen sich zur Forderung samtlicher Stiickguter und werden in fast allen In-
dustriezweigen eingesetzt, sei es in der Automobilindustrie, der Lebensmittelindustrie oder
der Textilindustrie. Da die Gluter leicht gedreht und bearbeitet werden kénnen und somit gut
zuganglich sind, wird der Foérderer nicht nur zum Transport selbst genutzt, sondern kann
auch in Bearbeitungsprozesse eingebunden werden, beispielsweise beim Beschichten,
Trocknen oder Warmebehandeln. Weiterhin verwendet man Kreisférderer zur stetigen Zufih-
rung von Montageteilen oder als wandernden Arbeitsplatz in der Flie3- und Serienproduktion
(vgl. Gudehus 1977:30ff.; Junemann/Schmidt 2000:116).
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Eine Sonderform der Kreisforderer sind die Rohrkreisforderer. Sie verfligen uUber innenge-
fuhrte Zugmittel und Innenlaufwerke aus geschlitzten Rohren. Bei diesen Kreisforderern sind
senkrechte und waagerechte Kurven gleichermalRen ohne weitere Hilfsmittel mdglich, da
Kette und Laufwerke stetig gefihrt sind. Zudem ist die Kette vor Verschmutzung geschont,
dadurch fallen Laufwiderstand und Energieverbrauch gering aus (vgl. Michenfelder 1953:71).

2.1.4.2 Nicht angetriebene Hé&ngebahnen

Nicht angetriebene Hangebahnen gehdéren definitionsgemal zur Klasse der Schwerkraftfor-
derer, sollen aber an dieser Stelle beschrieben werden, da ihr Aufbau dem der angetriebe-
nen Hangefoérderer sehr ahnelt.

In einer geneigten Schiene (1) laufen nicht angetriebene Laufkatzen (2), die fir einen festen
Abstand zwischen den Lasttragern (3) sorgen. Die Lasttrager kdnnen beispielsweise Haken,
Kasten oder Kibel sein. Die Bewegung erfolgt mittels Schwerkraft oder per Hand.

Abb. 55 Nicht angetriebene Hangebahn
Fig. 5656 Monorail manuel

Der groRe Vorteil dieser Forderer ist, dass keine Energie gebraucht wird. Allerdings fallt we-
gen der fehlenden Antriebsstation die Fordergeschwindigkeit bedeutend geringer aus als bei
angetriebenen Hangebahnen.

Sie werden hauptsachlich in Freilaufstrecken der Schleppkreisférderer zum Puffern, Lagern
und Verteilen eingesetzt. Darlber hinaus verwendet man sie haufig in Durchlaufregalen.

2.1.4.3 Schleppkreisférderer (Power-and-Free-Fbérderer)

Schleppkreisféorderer gehéren zu den zweistrangigen Hangeférderern. Diese zeichnen sich
dadurch aus, dass sie uber zwei Laufbahnen verfigen und somit die Moglichkeit besteht, die
Mitnehmer an beliebiger Stelle an- und auszukuppeln.
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Abb. 56 Power-and-Free-Fbérderer Abb. 57 Streckenabschnitte
Fig. 56 Convoyeur aérien a double voie Fig. 57 Zones du convoyeur

Schleppkreisforderer bestehen aus zwei unabhangigen Systemen: dem Schleppsystem und
dem Lastsystem. Das Schleppsystem umfasst die Schlepplaufbahn (1), das stetig umlaufen-
de Zugmittel (2) und die damit verbundenen auf der Schlepplaufbahn rollenden Laufwer-
ke (3). Somit entspricht das Schleppsystem praktisch einem Kreisférderer ohne Gehange.
Dieses System ist fir das Schleppen des unterhalb liegenden Lastsystems zustandig, wel-
ches aus einer Lastlaufbahn (4), den darauf rollenden Lastlaufwerken (5) sowie Gehan-
gen (6) besteht. Somit tragt das Lastsystem nur das Nutzgewicht des Fordergutes und nicht
das Gewicht der Kette. Durch ein lésbares formschlissiges Klinkensystem (7) sind beide
Systeme miteinander verbunden. Das Lastsystem kann ein- oder ausgekuppelt werden,
wenn die Lastlaufbahn gehoben oder abgesenkt wird, wenn die Lastlaufwerke selbst-ausklin-
kend gestaltet sind (vgl. Martin 2011:161) oder wenn die Lastlaufwerke mittels Weichen in
eine Freilaufstrecke bewegt werden. Die Lastaufnahme erfolgt manuell oder durch automati-
sche Aufnahmevorrichtungen (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:116f.). Die Ketten, Antriebe,
Laufwerke, Gehange und Laufbahnen sind so beschaffen wie beim bereits beschriebenen
Kreisforderer.

Man unterteilt drei Streckenabschnitte der Schleppkreisforderer: die Schleppkreisférderstre-
cke (1), die Freilaufstrecke (2) und die Kettenforderstrecke (3). Die Schleppkreisférdererstre-
cke (1) ist der Abschnitt zwischen Gutaufnahme (A) und Gutabgabe (B), in dem die Schlepp-
kette mit den Lastlaufwerken verbunden ist und diese waagerecht, geneigt und senkrecht be-
wegt. Die Freilaufstrecke (2) bezeichnet den Abschnitt, in dem Schlepplaufbahn und Last-
laufbahn voneinander getrennt sind. Dort kénnen leere Lastaufnahmemittel oder hangende
Stuckguter gelagert werden. Die Bewegung in diesem Streckenabschnitt erfolgt per Hand
oder per Schwerkraft. In der Kettenforderstrecke (3) lauft die Schleppkette allein. Diese Stre-
cke dient der Ruckfuhrung, der Reparatur (C), dem Antrieb und der Spannung der Kette
(vgl. VDI 2334 1967:1ff.).

Vorteile dieser Forderer sind die extreme Flexibilitat der Linienfiihrung, problemlose Uberwin-
dung von Hohenunterschieden, Betrieb in rauen Umgebungsbedingungen, relative Ge-
rauscharmut, geringer Verschleifld sowie Wartungsarmut (vgl. VDI 4440-5 2007:7).
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Dagegen weisen Schleppkreisforderer geringe Férdergeschwindigkeiten und Férdermengen
sowie einen hdheren Bauaufwand auf (vgl. Romisch 2011:212; Pfeifer 1989:254ff.).

Schleppkreisférderer werden zum Transportieren, Sortieren, Verteilen, Sammeln und Puffern
von Stlckgut eingesetzt. Zudem kdnnen sie mehrere unabhangige Kreislaufe oder Ebenen
verbinden. Man verwendet sie beispielsweise in Krankenhausern und in der Automobilindus-
trie (vgl. JUinemann/Schmidt 2000:118; Gudehus 1977:33).

2.1.4.4 Schleppgurtférderer

Da dieser Forderer weder in der DIN 15201-1 (1994) noch in der einschlagigen Literatur Er-
wahnung findet, stitzt sich vorliegender Abschnitt ausschlief3lich auf VDI 4440-5 (2007:10f.).

Abb. 58 Schleppgurtférderer
Fig. 58 Convoyeur aérien a bandes transporteuses

Schleppgurtférderer haben wie alle zweistrangigen Hangeférderer ein Schlepp- und ein Last-
system. Das Schleppsystem besteht aus einer Laufbahn (1) mit Laufrollen (3), die von einem
Schleppgurt (2) gezogen werden. Dieser ist formschlissig mittels Klinkensystem (6) mit den
auf der Lastbahn (4) rollenden Lastlaufwerken (5) verbunden. Der Aufbau des Lastsystems
entspricht dem bereits beschriebenen Aufbau eines Schleppkreisforderers. Der Antrieb er-
folgt reibschlussig uUber einen Scheibenantrieb und die Gurtspannung wird durch Spannge-
wichte oder Spindeln ermdglicht. Auch bei diesem Forderer sind Last- und Leerstrecken
moglich. Die Lastlaufwerke werden dabei mittels Weichen auf die Leerstrecken ausge-
schleust.

Schleppgurtférderer zeichnen sich durch Gerauscharmut, geringen Verschlei, Schmierfrei-
heit und die Méglichkeit zur Uberwindung von Héhenunterschieden aus. Die modulare Bau-
weise mit Weichen ermdglicht eine Anpassung des Foérderers an den entsprechenden For-
derzweck. Allerdings kdnnen Schleppgurtforderer bei sehr heiRen Umgebungsbedingungen
nicht zum Einsatz kommen.

Man verwendet Schleppgurtférderer zum Verbinden verschiedener Streckenabschnitte sowie
zum Sortieren, Puffern, Sammeln oder Verteilen von Stiickgutern.
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2.2 Mechanische Stetigforderer ohne Zugmittel

Dieses Kapitel beschreibt mechanische Stetigférderer, die weder Gber Kette noch Band als
Zugorgan verflugen, sondern nur mit Antrieb und Tragmittel ausgestattet sind. Mechanische
Stetigférderer ohne Zugmittel umfassen einerseits Forderer mit Antrieb (z. B. Schneckenfér-
derer, Schwingférderer oder angetriebene Rollenbahnen) und andererseits Férderer ohne
Antrieb (z. B. Roélichenbahnen, Kugelbahnen oder Rutschen).

2.2.1 Forderer mit Schnecken

Forderer mit Schnecken bestehen aus einer um die eigene Achse rotierenden Schnecke,
dem Fdérderorgan, die das Fordergut in einem Trog oder Rohr, dem Tragorgan, axial voran
schiebt. Dabei liegt eine Relativbewegung zwischen Férdergut und Forderschnecke vor.

Vorteile dieser Férderer bestehen in der einfachen Konstruktion und Wartung, der flexiblen
Gutaufgabe und -abgabe sowie in der Mdglichkeit technische Prozesse, wie Kihlen oder Mi-
schen, zu integrieren oder staubdicht zu férdern. Nachteile dagegen liegen im starken Ver-
schleil3, im groflen Kraftbedarf sowie im Verandern der physikalischen Eigenschaften des
Foérdergutes (vgl. Kienast 1964:1f.)

Forderer mit Schnecken eignen sich fir den waagerechten, geneigten, steilen und senkrech-
ten Transport von flielenden Schittglitern. Sie werden beispielsweise als Verteil- oder Sam-
melférderer eingesetzt bzw. dienen als Einschleusorgane bei pneumatischen Forderern
(vgl. Kienast1964:2).

2.2.1.1 Schneckenfbrderer

Schneckenférderer werden nach ihrer Forderrichtung in waagerechte und senkrechte Schne-
ckenférderer eingeteilt. Bei waagerechter Forderung besteht der Schneckenférderer aus ei-
nem Schneckentrog (1) mit Abdeckung (5) und einer Antriebsstation (8), die die Foérder-
schnecke (2) in Rotation versetzt. Das Fordergut wird durch den Aufgabestutzen (6) dem
Foérderer zugeflihrt, was mdglichst gleichmaRig erfolgen sollte, um ein Verstopfen zu verhin-
dern. Im Fordertrog wird das Gut durch die Drehbewegung der Férderschnecke (2) bis zum
Abgabestutzen (7) transportiert. Die Lagerung der Forderschnecke erfolgt am Anfang des
Troges durch das Endlager (3), entlang des Troges durch ein oder mehrere Zwischenla-
ger (4) und am Ende des Troges an der Antriebsstation (8) (vgl. Kienast 1964:3).

Abb. 59 Waagerechter Schneckenférderer
Fig. 69 Transporteur a vis horizontal

49



Bei senkrechter Férderung befinden sich der Antrieb und das Axiallager am oberen Ende des
stehenden Rohrgehduses. Von dort aus wird die Férderschnecke angetrieben und alleinig
gelagert, denn es gibt keine Zwischenlager. Die rotierende Schnecke driickt das Foérdergut
im Gehause an die Rohrwand. Dabei muss die Drehzahl der Schnecke so hoch sein, dass
durch die hohen Fliehkrafte die Reibung zwischen Gut und Rohrwand gréRer ist als zwi-
schen Gut und Schneckenachse. Durch die hohe Drehzahl fallt der Leistungsverbrauch folg-
lich héher als aus bei waagerechten Schneckenforderern (vgl. Kienast 1964:11).

In der einschlagigen franzdsischen Literatur wird neben waagerechten und senkrechten wei-
terhin in ansteigende Schneckenférderer unterteilt, den vis de tfransport inclinées. Diese Un-
terteilung ist zwar auch in deutschen Werken zu finden, aber nicht weitverbreitet (siehe z. B.
Doll 1964:76).

Der Ein- und Auslauf des Férdergutes kann generell sehr flexibel gestaltet sein. Die Gewin-
deart der Schnecke bestimmt die Transportrichtung und ermdglicht eine flexible Kombination
der Gutaufgabe, -abgabe und -verteilung (vgl. Martin 2011:178).

Schneckenforderer lassen sich weiterhin nach der Ausfuhrung ihrer Schnecken unterteilen
(siehe Abb. 60)

Abb. 60 Schneckenformen
Fig. 60 Formes de vis

Bei der Vollschnecke (1) ergibt sich der vollstandige Querschnitt aus dem gewundenen
Blechband (Wendel) und der Schneckenwelle. Fur konstruktive Details zu Vollschnecken sie-
he Kienast (1964:4). Vollschnecken eignen sich fir nicht adhasive oder feinkoérnige Guter.

Bei einer Bandschnecke (2) ist das gewundene Blechband nur in Abstadnden durch Arme an

der Schneckenwelle befestigt. Bandschnecken kénnen unter Umstanden auch ohne Mitte-
lachse ausgefiihrt sein. Aufgrund der gréReren Zwischenrdume zwischen Wendel und Achse
werden sie zum Transport von schwach adhasiven und stlickigen Gitern eingesetzt
(vgl. Rousseau/Heslop 1989b:9).

Die Paddelschnecke (3) besteht aus einer Mittelachse mit angebrachten Paddeln. Diese
Ruhrflugel bestehen aus kurzen Abschnitten von Voll- oder Bandschnecken und sind so an-
geordnet, dass es zu einem Fordereffekt kommt. Paddelschnecken werden vorwiegend zum
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Mischen oder beim Transport anbackender Gutern verwendet (vgl. Kienast 1964:4f.). Paddel
mit anpassbarer Schragstellung kommen bei Misch-Schneckenférderern zum Einsatz
(vgl. Martin 2011:181).

Die Doppelwendelschnecken (4) gehdren zu den zwei- und mehrgangigen Schnecken, die
sich fur schieflende Guter eignen. Denn durch das Mehrfachgewinde wird ein ZurickflieRen
des Fordergutes verhindert (vgl. ibid.).

Schnecken mit veranderlicher Schneckensteigung (5) kdbnnen entsprechend der Schittgutei-
genschaft die Steigung der Schnecke bei gleichbleibendem Durchmesser regeln. Bei koni-
schen

Wendeln (6) hingegen kann der Schneckendurchmesser variieren, wahrend die Schnecken-
steigung konstant bleibt. Diese beiden anpassbaren Schnecken ermdglichen eine Drucker-
héhung oder -senkung im Fordergut. Somit kann das Gut wahrend des Fordervorgangs bei-
spielsweise verdichtet werden.

Es ist ebenfalls mdglich, die Schneckenformen miteinander zu kombinieren, wie es bei
Rousseau (1989:9) anschaulich gezeigt wird.

Neben den unterschiedlichen Schneckenarten kommen die Trége entsprechend der Forder-
aufgabe in verschiedenen Varianten vor: V- und U-Troge werden ausschlieRlich fir waage-
rechte und leicht geneigte Forderung eingesetzt. Wegen der guten Zuganglichkeit zur For-
derschnecke eignen sie sich fir lange Forderstrecken sowie fir Schnecken, die haufig gerei-
nigt werden muissen. Der Rohrtrog dagegen kann fiir alle Férdererrichtungen und bei hoher
Druckbeanspruchung verwendet werden. Aufgrund seiner hohen Dosiergenauigkeit wird er
oft zum Dosieren eingesetzt. Allerdings eignet sich der Rohrtrog nur fir kurze Foérderstre-
cken, da die Wartung der Schnecke aufwendiger ist.

Vorteile von Schneckenférderern liegen in der Moglichkeit der staub- und gasdichten Férde-
rung. Zudem ist durch eine vollstandige Abdeckung der Schnecke eine Unfallsicherheit gege-
ben. Generell zeichnen sie sich durch eine geringe Stdranfalligkeit aus. Weiterhin kénnen
Forderer mit Schnecken flexibel gestaltet werden, da Schnecken- und Trogstiicke sich mit-
einander kombinieren lassen und der Ein- und Auslauf an beliebiger Stelle mdglich ist. Der
Betrieb verlauft weitgehend gerauscharm. Nachteilhaft ist, dass ein restloses Entleeren des
Forderers nur schwerlich moglich ist. Zudem wird das Fordergut stark durchmischt und kann
bei Einklemmung zermahlen werden. Somit liegt auch ein hoherer Verschleiy der Bauele-
mente vor (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:223; Martin 2011:178; VDI 2330-1 2013:12f.;
Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:211).

Schneckenforderer existieren in zahlreichen Sonderausfihrungen, die der entsprechenden
Forderaufgabe angepasst sind. An dieser Stelle sollen nur einige dieser Ausfiihrungen? ex-
emplarisch beschrieben werden. Eine detailliertere Ubersicht ist bei Doll (1964:95ff.) zu fin-
den.

2 Wenn nicht anders vermerkt, sind die Sonderausfihrungen der VDI 2330-1 (2013:9ff.) entnommen.
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<1> Pressschneckenforderer

Pressschneckenforderer verfiigen tber Troge mit unterschiedlicher Steigung, damit eine
UbermaRig schnelle Férderbewegung des Gutes verhindert wird (vgl. Martin 2011:181). Wei-
terhin kdnnen diese Schneckenférderer mit Schnecken mit variabler Hohen- oder Durchmes-
sereinstellung ausgestattet sein. Pressschnecken werden vorwiegend dazu eingesetzt, um
Schuttgut in Senkrechtschneckenforderer oder Stromungsférderer einzuschleusen.

<2> Dosierschneckenforderer

Dosierschneckenférderer verfligen meist Giber Vollschnecken in Rohrtrogen, weil dadurch der
Volumenstrom genau berechnet werden kann. Sie werden zur gleichmaligen Aufgabe von
Schittgut verwendet. Sie sind fir den Dauerbetrieb allerdings ungeeignet, da der Fullungs-
grad zu hoch und die Férdergeschwindigkeit zu niedrig liegen.

<3> Abzugsschneckenfoérderer

Abzugsschneckenforderer werden zum gleichmaRigen Entleeren von Silos oder Behaltern
eingesetzt. Bei schwerflielenden Gutern stellt der Auslauf des Silos gleichzeitig den Einlauf
der Abzugsschnecke dar, die in einem offenen Trog verlauft. Bei leichtflieRenden Gltern ist
der die Abzugsschnecke im Rohrtrog ausgefuhrt.

<4> Forderschnecke zum Warmeaustausch

Dieser Schneckenférderer ist mit doppelten Trogwanden oder Hohlschnecken ausgestattet,
in denen eine Kihl- oder Heizflissigkeit fliel3st. Dadurch kann das in der Schnecke befindliche
Fordergut gleichmafig beheizt oder gekiihlt werden.

<5> Kleinforderschnecke

Diese Schneckenférderer verfugen Uber eine biegsame Welle und ein flexibles Rohr. Diese
Foérderer eignen sich vor allem zum Einsatz bei Speicherbetrieben sowie in der Landwirt-
schaft, da sie sich an die jeweiligen Forderwege anpassen.

2.2.1.2 Schneckenrohrforderer

Schneckenrohrférderer (siehe Abb. 61) verfligen als Tragorgan Uber ein auf Rollen (4) gela-
gertes Rohr (1), das durch eine Antriebseinheit (3) in Rotation versetzt wird. An dieses Rohr
ist eine Schnecke (2) angeschweil3t, die sich mit dem drehenden Rohr bewegt. Das Foérder-
gut wird durch die Drehung angehoben und durch die Schwerkraft nach vorn beférdert. Da-
durch kommt es zu einer Umwalzung und Mischung des Férdergutes. Die Aufgabe (5) des
Fordergutes kann nur am Anfang des Rohres geschehen und die Abgabe (6) nur am Ende.
Zwischenabgabestellen sind ausschlielllich mit konstruktivem Mehraufwand maoglich
(vgl. VDI 2331 1964:1).
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Abb. 61 Schneckenrohrférderer
Fig. 61 Tube transporteur hélicoidal

Schneckenrohrforderer haben kleine Forderstrome, die vom Durchmesser, der Drehzahl und
der Neigung des Rohres abhangen. Allerdings darf die Drehzahl nicht zu hoch sein, denn
dies ginge mit hoheren Fliehkraften einher und das Fordergut wirde sich mit dem Rohr dre-
hen und nicht in Férderrichtung bewegt werden (vgl. Kienast 1964:11).

Aufgrund der niedrigen Drehzahlen férdern Schneckenrohrférderer nur waagerecht und
leicht geneigt (vgl. Martin 2011:182).

Schneckenrohrférderer transportieren staubformige, feinkérnige und stlickige Forderglter
auf kleinen Forderstrecken. Diese Férderer finden hauptsachlich Verwendung, wenn mit der
Forderung eine kraftige Durchmischung bzw. Kihlen oder Trocknen einhergehen soll, was
mithilfe eines entsprechenden Luftstroms im Rohr geschieht. Weiterhin kénnen diese Forde-
rer in Drehrohrofen in Zementwerken eingesetzt werden (vgl. Kienast 1964:11).

Ein Vorteil gegenuber Schneckenforderern ist, dass das Gut nicht durch Einklemmen be-
schadigt werden kann. Deswegen werden Schneckenrohrférderer beim Transport von emp-
findlichen Gitern wie Getreide oder Malz bevorzugt. Weiterhin ist die Forderung von heillen
und schleiRenden Férdergutern problemlos moéglich. Zudem befinden sich innerhalb des For-
derers keine Schmierstellen, was eine Verschmutzung des Foérdergutes ausschlief3t
(vgl. Martin 2011:182).

Dementgegen steht, dass zerbréckelnde oder klebende Glter nicht geférdert werden kon-
nen. Weiterhin fallen die Larmentwicklung und der Platzbedarf héher aus als bei Schnecken-
forderern. Zudem sind wegen des rotierenden Rohres besondere Sicherheitsvorkehrungen
zu treffen (vgl. Doll 1964:103; VDI 2331 1964:2).

Dieser Forderer existiert in zahlreichen Sonderausfliihrungen, wie Spezialkihlrohrforderer,
bei denen das Forderrohr von auften zum Kuhlen berieselt wird (vgl. ibid.).
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2.2.2 Schwingférderer

Schwingférderer kdbnnen waagerecht, geneigt und senkrecht férdern, wahrend immer eine
Relativbewegung zwischen Fordergut und Fordermittel vorherrscht. Die DIN 15201-1 (1994)
unterscheidet funf verschiedene Schwingforderer: Schittelrutschen, Schwingrinnen, Schub-
stangenférderer, Hubbalkenférderer und Pendelbalkenférderer.

Das folgende Kapitel verwendet einige grundlegende Begriffe aus der Schwingtechnik, die
zum Verstandnis an dieser Stelle definiert werden sollen.

,In Resonanznahe arbeiten’ bedeutet, dass die Schwingfrequenz des Erregers in der Nahe
der Eigenfrequenz des Forderers arbeitet (vgl. Bége 2009:260). Der Vorteil an der Reso-
nanzverstarkung liegt im reduzierten Erregerkraftbedarf. ,Im unterkritischen Bereich arbeiten’
heil’t, dass die Erregerschwingfrequenz unterhalb der Eigenfrequenz des Fdrderers liegt
(vgl. ibid.). ,Im Uberkritischen Bereich arbeiten® bedeutet dagegen, dass sich die Schwingfre-
quenz der Erregerkraft Gber der Eigenfrequenz des Foérderers befindet (vgl. ibid.). Die ,Nutz-
masse’ wird in VDI 2333 (2011:2) folgendermalien definiert:

Die Nutzmasse bei Schwingforderern besteht aus der Masse des Forderorgans, der mit
ihr starr verbundenen Teile des Antriebs sowie einem Anteil des Forderguts auf dem For-
derorgan.

2.2.2.1 Schuittelrutschen

Schittelrutschen bestehen aus einer Rinne (1), die mittels Rollen (2) oder Lenkerfedern (3)
auf einer Laufbahn (4) gelagert und von einem Antrieb (5) Uber eine Schubstange (6) form-
schlussig in Schwingung versetzt wird (vgl. Kienast 1964:20).
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Abb. 62 Schiittelrutsche mit konstanter Aufla-  Apb. 63 Schiittelrutsche mit verdnderlicher
_ gekraft S Auflagekraft
Fig. 62 Transporteur a inertie Fig. 63 Transporteur & secousses

Die Schuttelrutsche funktioniert nach dem Gleitprinzip. Dieses ,beruht auf einer langsamen
Vor- und schnelleren Ricklaufbewegung des meistens auf Gleitrollen gelagerten Férdertro-
ges“ (Boge 2009:260). Bewegt sich die Rinne in Forderrichtung, wird das Foérdergut per
Reibschluss nach vorn geschoben. Schnellt die Rinne mit gréRerer Geschwindigkeit zurlck,
wird der Reibschluss zwischen Férdergut und Rinne berwunden. Durch die Massentragheit

54



des Foérdergutes bewegt es sich weiter vorwarts und geht nicht mit der Rinne zurlick
(vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:249). Dabei hebt das Fdérdergut nie vom Rinnenboden
ab. Schittelrutschen arbeiten immer im Uberkritischen Bereich.

Sind die Rinnen auf Rollen gelagert (siehe Abb. 62), bewegt sich dir Rinne ausschliel3lich
waagerecht (A) hin und her. Damit bleibt der Auflagedruck des Fordergutes immer konstant.
Erfolgt die Abstlitzung der Rinne jedoch durch Lenkerfedern (siehe Abb. 63), ist die Vorwarts-
bewegung der Rinne zugleich eine Aufwartsbewegung (B). Damit geht eine Druckerh6hung
des Fordergutes auf die Rinne einher. Bei der Abwartsbewegung (und Ruckwartsbewegung)
wird der Druck wieder verringert (vgl. Sernetz 1964:106).

Vorteilhaft am Gleitprinzip ist, dass die Fordergutaufgabe an beliebiger Stelle erfolgen kann.
Dementgegen stehen die Nachteile der geringen Fordergeschwindigkeit, der hohen Arbeits-
gerausche, der vergleichsweise héheren Antriebsleistung sowie dem hdheren Verschleil} des
Fordergutes und des Foérderers (vgl. Kienast 1964:20).

Schiittelrutschen werden zur Férderung von fein- bis grobstlickigen Schiittgiitern eingesetzt
und eignen sich auch fir heil3e, schleiRende oder aggressive Guter. Weiterhin integriert man
sie haufig in technologische Prozesse wie Sieben oder Mischen. Jedoch verlieren Schuttel-
rutschen zunehmend an Bedeutung (vgl. Rdmisch 2011:235; Martin 2011:184).

2.2.2.2 Schwingrinnen

Eine Schwingrinne besteht aus einem Schwingungserreger und einem Foérderorgan, das pe-
riodisch bewegt wird. Das Forderorgan kann in Form einer Rinne, eines Rohrs oder eines
Troges ausgefihrt sein und mit Edelstahl, Gummi oder Kunststoff beschichtet werden, wenn
heiRe, chemische oder schleiRende Guter geférdert werden sollen (vgl. Pfeifer 1989:286).
Dieses Forderorgan muss entweder pendel- oder schwingfahig gelagert werden. Es kann auf
Druckfedern abgestiitzt, an Federn flurfrei aufgehangt, mit einem Gegenschwingrahmen ver-
sehen oder mit Seilen befestigt sein (vgl. VDI 2333 2011:3ff.).

Die Bewegung des Fordergutes funktioniert nach dem Wurfprinzip, das darauf basiert, dass
das Forderorgan bei der Vorwartsbewegung nach oben und bei der Rickwartsbewegung
nach unten schwingt. Ein Abheben des Gutes wird dann ermdglicht, wenn ,beim Rinnenrutck-
lauf die negative Vertikalbeschleunigung der Rinne groRRer wird als die Fallbeschleunigung®
(Rémisch 2011:236). Das heil’t, dass das Fordergut beim Rickwartsbewegen der Rinne vom
Boden abhebt, sich wegen Reibungsfreiheit nach vorn bewegt, auf dem Boden wieder auf-
kommt, beschleunigt wird und wieder abhebt.

Die Bauarten von Schwingrinnen werden nach Art des Férderorgans, des Schwingsystems
und des Antriebs untergliedert.

Das Forderorgan kann in vielfaltigen Formen ausgeflhrt sein: als Rechtecktrog, als Trapez-
trog, als flachgewdlbter Trapeztrog, als V-Trog; als runder, quadratischer oder rechteckiger
Rohrtrog oder als Rinne mit Auskleidung (siehe dazu VDI 2333 2011:6f.).

Es gibt zwei Arten von Schwingsystemen: Einmassensysteme und Zweimassensysteme.
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Abb. 64 Einmassenschwinger
Fig. 64 Transporteur vibrant a simple masse

Beim Einmassensystem (siehe Abb. 64) ist das Férderorgan (1) starr mit dem Schwingungs-
erreger (5) verbunden und wird von diesem in Schwingung versetzt. Dabei ist die Rinne di-
rekt mit dem Boden (3) verbunden. Diese Verbindung kann entweder zwangslaufig Giber Pen-
del (4) oder freischwingend Uber Federn (2) erfolgen. Der Vorteil von Einmassenschwingern,
die immer im Uberkritischen Bereich arbeiten, liegt in der einfachen Abstimmung mit den
Schwingungsdaten. Nachteilhaft ist die grole dynamischen Belastung der Decke oder des
Bodens (vgl. Kienast 1964:28f. sowie VDI 2333 2011:7).
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Abb. 65 Zweimassenschwinger
Fig. 65 Transporteur vibrant a deux masses

Bei Zweimassensystemen (siehe Abb. 65) ist die schwingende (4) Nutzmasse (1) pen-
delnd (6) oder federn (3) mit einer Gegenmasse (2) verbunden. Diese erfolgt in Form eines
Gegenschwingrahmens, der pendelnd mit dem Boden (5) verbunden ist. Zweimassen-
schwinger kdnnen sowohl im Uberkritischen Bereich als auch in Resonanznahe arbeiten.

Vorteilhaft an diesem System ist, dass die pulsierende Kraftwirkung auf das Fundament bzw.
die Decke verringert wird. Dartber hinaus werden eine geringere Erregerkraft und somit eine
kleinere Antriebsleistung bendétigt (vgl. Kienast 1964:29f.). Nachteilhaft dagegen sind der er-
hohte Bauaufwand und die schwierige Abstimmung mit den Schwingungsdaten
(vgl. Rémisch 2011:236).

Schwingrinnen lassen sich weiterhin nach ihrem Antrieb unterteilen. Es gibt drei verschiede-
ne Antriebsarten: den Schubkurbelantrieb, den Unwuchtantrieb und den Magnetantrieb.
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Abb. 66 Schwingrinnenantriebe
Fig. 66 Elements moteurs

Bei Schwingrinnen mit Schubkurbelantrieb (a) befindet sich die Antriebseinheit getrennt vom
Foérderorgan (1), das hier pendeind (4) mit dem Boden verbunden ist. Eine Kurbel- oder Ex-
zenterwelle (6) mit Schubstange erzeugt die Erregerkraft. Die Schwingkrafte kdnnen entwe-
der formschlUssig per Schubstange auf das Fdérderorgan Ubertragen werden (sogenannter
Zwanglaufantrieb) oder kraftschlissig mittels zwischengeschalteter Feder (sogenannter Fe-
derkraftantrieb) (vgl. Kienast 1964:30f.).

Beim Unwuchtantrieb (b) wird das in diesem Fall von der Decke (3) federnde (5) Forderor-
gan (1) direkt mit einem Unwuchtmotor (7) verbunden. Ein Unwuchtmotor erzeugt durch an
der Welle angebrachte Unwuchtgewichte Schwingungen, wenn die Welle rotiert. Naheres zur
Funktionsweise von Unwuchtmotoren siehe Martin (2011:188f.). Der Vorteil von Unwuchtmo-
toren liegt in den groen Erregerkrafte. Nachteilhaft sind dagegen die langen Anlauf- und
Bremszeiten.

Schwingrinnen mit Magnetvibratorantrieb (c) verfigen Uber einen fest mit dem Foérderor-
gan (1) verbunden Elektromagneten (8), der durch Wechselspannung zum Schwingen ge-
bracht wird und damit die Erregerkraft darstellt. Die Vorteile eines Magnetantriebs bestehen
darin, dass keine Anlaufs- und Nachlaufszeiten notwendig sind. Dank der stufenlosen Rege-
lung der Erregerkraft eignen sich Schwingrinnen mit Magnetantrieb gut fir Dosieraufgaben
(vgl. VDI 2333 2011:5).

Vorteile von Schwingrinnen bestehen in der geringeren Antriebsleistung wegen mdglicher
Resonanzverstarkung, in der gutschonenden Fdrderung, im geringeren Verschleil3, in der
Moglichkeit, technologische Prozesse einzubinden und in der guten Regelbarkeit des
Gutstroms (vgl. Martin 2011:187; Romisch 2011:238). Nachteilhaft ist, dass die Foérderge-
schwindigkeit stark davon abhangt, wie das Fordergut beschaffen ist. Zudem wird das Gut
gerauschvoll transportiert (vgl. VDI 2333 2011:6f.).

Schwingrinnen kdnnen generell fur den Transport aller nicht klebenden Guter eingesetzt wer-
den. Sie eignen sich vor allem fur hei3e oder chemische Guter. Haufig werden sie auch als
Abzugsfoérderer von Bunkern verwendet (vgl. Kienast 1964:27f.).
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Im Folgenden sollen zwei Sonderformen von Schwingférderern beschrieben werden.

<1> Teileférderer

Teileférderer (siehe Abb. 67) bestehen aus einem topfférmigen Behalter mit schraubenformi-
gem Innenprofil. Ein Elektrovibrator am Full des Forderers versetzt diesen in Schwingung.
Durch das besondere Profil werden die Teile immer gleich ausgerichtet und verlassen in glei-
cher Position den Foérderer. Der Nachteil dieses Forderers besteht in der gutsspezifischen
Konstruktion, damit die Transportaufgaben flr das entsprechende Stlckgut korrekt umge-
setzt werden. Teileférderer kommen hauptsachlich im Montagebereich zum Einsatz und wer-
den zum Vereinzeln, Sortieren bzw. zum Zuflihren von Kleinteilen (z. B. Schrauben) verwen-
det (vgl. Rémisch 2011:241).

<2> Wendelschwingrinne

Wendelschwingrinnen bestehen aus einer schraubenférmigen Férderrinne, die das Férdergut
senkrecht in engen Windungen nach oben bewegt. Ein am Fuld befindlicher Unwucht- oder
Magnetantrieb versetzt die Rinne in Schwingungen (vgl. Pfeifer/Kabisch/Lautner 1998:224).
Da der Forderweg sehr lang ist, eignet sich dieser Forderer gut flr gleichzeitiges Kihlen
oder Trocknen des Fordergutes (vgl. VDI 2333 1965:2).

Abb. 67 Teileférderer Abb. 68 Hubbalkenférderer
Fig. 67 Bol vibrant Fig. 68 Transporteur a longeron mobile

2.2.2.3 Schubstangenférderer

Bei Schubstangenforderern schiebt eine hydraulisch angetriebene Schubstange das Foérder-
gut in einer nach oben offenen Rinne mittels Mithnehmern vorwarts (vgl. Pfeifer 1989:250).
Gemal den bereits beschriebenen Forderprinzipien handelt es sich in diesem Fall um das
Gleitprinzip, da sich das Foérdergut nicht vom Rinnenboden abhebt. Pfeifer (1989:250) fuhrt
diesen Forderer als Sonderbauart des Kratzerférderers auf. Zwar wird die Rinne selbst nicht
in Schwingung versetzt, aber eine Flache auf ihr. Somit handelt es sich definitionsgemafl um
einen Schwingfoérderer.

Schubstangenforderer werden hauptsachlich im Bergbau oder als Spaneférderer bei Werk-
zeugmaschinen eingesetzt (vgl. ibid.).
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2.2.2.4 Hubbalkenférderer

Dieser Forderer wird im Taschenlexikon Logistik (Heidenblut/Hompel 2011:131) als ein altes
Forderkonzept beschrieben, das ausschliellich zur Férderung von Stuckguter eingesetzt
wird. Je nach Art des Stlckguts kann dieser Férderer unterschiedlich ausgefuhrt werden. In
Abb. 68 ist beispielsweise ein Hubbalkenférderer flir hangefahige Teile (2) dargestellt, die
lose in einer Aufhangung (3) pendeln und durch pulsierendes Anheben des Balkens (1) nach
vorn bewegt werden (vgl. Hesse 1995:104).

Weiterhin kdnnen Hubbalkenférderer in technologische Prozesse eingebunden werden, wie
beim Transport von Aluminiumbarren durch einen Durchlaufofen (vgl. Kraus 2001). Zudem
gibt es Bauarten, die sich durch eine einfache, kostenglinstige sowie robuste Konstruktion
auszeichnen (vgl. Beuther 2007).

Dennoch ist anzumerken, dass dieser Férderer kaum in der einschlagigen Literatur beschrie-
ben wurde und in den meisten Werken (z. B. bei Pajer/Kuhnt/Kurth 1974; Martin 2011) Uber-
haupt keine Erwahnung findet.

2.2.2.5 Pendelbalkenforderer

Ahnlich wie beim Hubbalkenférderer ist der Pendelbalkenférderer in der einschléagigen Litera-
tur kaum auffindbar. Anscheinend handelt es sich um einen wenig verbreiteten Forderer.

Aus dem Produktkatalog HOREX® Pendelbodenforderer (VST Umwelttechnik GmbH) gehen
der Aufbau und das Funktionsprinzip eines solchen Férderers hervor. Der Boden des Forde-
rers besteht aus parallelen, hydraulisch bewegten Pendelbalken sowie Spaltabdichtungen
zwischen diesen Balken, damit sowohl Schitt- als auch Stlickguter transportiert werden kon-
nen. Der Transport der Forderglter erfolgt nach dem Gleitprinzip (ibid.):
Durch die gleichzeitige Bewegung aller Pendelbalken wird das darauf ruhende Material
vorwarts transportiert. Wahrend der Ricklaufphase werden dagegen die Balken in drei

Gruppen nacheinander unter dem Material zurlickgezogen. Aufgrund der Reibbedingun-
gen nimmt das Material die Bewegung der einzelnen Balkengruppen nicht auf.

Wesentliche Vorteile dieses Forderers bestehen im geringen Gewicht, der einfachen Monta-
ge, der flachen Bauhdhe sowie der Unfallsicherheit.

Diese Forderer eignen sich neben dem eigentlichen Transport auch zum Sammeln, Vertei-
len, Kompaktieren und Austragen des Fordergutes. Fir weitere Details bzgl. Aufbau, Funkti-
onsweise oder Verwendung siehe Produktkatalog HOREX® Pendelbodenforderer (vgl. ibid.).

In diesem Produktkatalog sowie in einer entsprechenden Patentschrift (vgl. Rappen 1995)
wird der Foérderer allerdings unter der Benennung Pendelbodenférderer aufgefihrt. Diese
Bezeichnung ist auch bei Herstellerfirmen verbreiteter als die genormte Bezeichnung.
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2.2.3 Rollen- und Kugelbahnen

Der Aufbau dieser Forderer ist prinzipiell sehr ahnlich. In einem Bandgeriist oder Rahmen
sind Achsen angebracht, auf denen entweder Rollen, Rdllchen oder Kugeln als Tragmittel
gelagert sind.

Rollen- und Kugelbahnen haben geringe Bauhéhen und einen geringen Kurvenradius, kon-
nen sich somit ideal an die Raumlichkeiten anpassen. Weiterhin funktionieren sie nach dem
Baukastenprinzip, das heil}t, dass die einzelnen Rollenférderer recht kurz sind, sich aber
sehr gut kombinieren lassen (vgl. VDI 4440-3 2007:7).

Der Nachteil von Rollenbahnen liegt darin, dass die Férderer schon von Vornherein dem
Transportgut entsprechend geplant werden muissen, da die Eigenschaften des Fordergutes
die GroRe und das Material der Rollen oder Kugeln bestimmen.

Rollenbahnen und Kugelbahnen werden ausschlief3lich zum Stuckguttransport eingesetzt.
Sie eignen sich ebenfalls flr die Férderung von Stiickgltern ohne glatte Oberflache. Bei-
spielsweise werden flr unregelmafig geformte Stickgtter schmale Seitenleisten angebracht
und bei Gutern mit weichen Bodenflachen werden Rdéllchen mit kleiner Teilung verwendet.
Stangenférmige Guter kénnen auf Muldenrollenbahnen geférdert werden, die durch die
Schragstellung der Rollen zustande kommen (vgl. Riege 1967:122). Rollen- und Kugelbah-
nen kommen in fast allen Branchen zum Einsatz, zum Beispiel in der Stahlindustrie zur For-
derung von Blechen, in der Nahrungsmittelindustrie oder in der Holzindustrie.

2.2.3.1 Rollenbahnen

Rollenbahnen umfassen angetriebene sowie nicht angetriebene Rollenbahnen.

Aus konstruktiver Sicht gehéren nicht angetriebene Rollenbahnen zu Schwerkraftférderern.
Da sich nicht angetriebene und angetriebene Rollenbahnen im Aufbau so ahneln, schien es
sinnvoller, beide in einem Kapitel zu beschreiben.

Der wichtigste Bestandteil einer Rollenbahn ist die Rolle, die als Tragmittel dient.

Der Rollenkérper oder Rollenmantel (1) besteht aus einem diinnem Kunststoff- oder Stahl-
rohr, an dessen beiden Enden Bdden (2) eingepresst sind. Der Rollenmantel befindet sich
auf einer durchgehenden Achse (3) und ist auf Kugeln (4) gelagert. Dabei schitzt die Lager-
schutzklappe (5) das Kugellager vor Schmutz und Feuchtigkeit. Die Lange der Achse (3) ent-
spricht der Breite der Rollenbahn. Die Befestigung der Achse am Gerust kann durch Frasen,

Abb. 69 Aufbau einer Rolle
Fig. 69 Structure d'un rouleau
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Einlegen oder Anschrauben erfolgen. Der Vorteil am Einlegen besteht darin, dass sich die
Achse zu Reinigungszwecken leicht herausnehmen lasst. Der Abstand zwischen den Rollen
hangt vom Fordergut ab. In der Regel sollten mindestens drei Rollen ein Stickgut tragen
(vgl. Kienast 1963:6f.).

<1> Nicht angetriebene Rollenbahnen

Nicht angetriebene Rollenbahnen haben keinen Antrieb, sondern werden bei Bahnneigung
durch Schwerkraft oder bei waagerechter Bahn manuell angetrieben. Mithilfe von Stutzen
kann die Héhe an den Anwendungsfall entsprechend angepasst werden. Je nach Funktion
werden unterschiedliche Rollen eingesetzt. Gerade Rollen verwendet man auf geradliniger
Strecke. In Kurvenstlicken kommen konische Rollen zum Einsatz, da die Gewichtsverlage-
rung anders ist als auf geraden Strecken. Zudem gibt es geteilte Rollen, die in Kurven ver-
wendet werden, um die unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten auszugleichen
(vgl. Riege 1967:123ff.).

Das Material der Rollen variiert ebenfalls je nach Forderaufgabe. Meist bestehen Rollen aus
Stahl oder Aluminium. Bei Forderung von schleiRenden Gitern kénnen sie auch aus Kunst-
stoff gefertigt sein. Bei besonders hohen Belastungen verwendet man massive Rollen aus
Gusseisen. Fur empfindliche Giter kdnnen die Rollen auch mit Gummi beschichtet werden,
was gleichzeitig zur Gerauschdampfung beim Foérdern beitragt (vgl. VDI 4440-3 2007:6).

Die Foérdergeschwindigkeit hangt vom Gefélle der Rollenbahn ab, liegt aber bei maximal
2 m/s, da sonst das Gut nicht mehr angehalten werden kann. Bei hohen Geschwindigkeiten
werden Seitenfuhrungen angebracht. Weichen oder Drehscheiben ermdglichen Verzweigun-
gen in der Forderstrecke. Zudem kénnen aufklappbare Durchgange oder Waagen problem-
los integriert werden (vgl. Kienast 1963:6).

Vorteilhaft sind die einfache Montage, die geringen Investitionskosten, die gute Kombinier-
barkeit mit anderen Férderern und der geringe Verschlei’. Dank des Schwerkraftantriebs
entfallen zudem die Energiekosten (vgl. Kienast 1963:6f.).

Diese Fordermittel eignen sich vor allem zur Nahgutférderung von Stlickgitern, sie verbin-
den Arbeitsplatze in der FlieRfertigung oder werden zum Be- und Entladen von Fahrzeugen
genutzt. Man kann sie ebenfalls als Speicher einsetzen (vgl. ibid.).

Es gibt zudem zahlreiche Sonderformen von nicht angetriebenen Rollenbahnen, die im Fol-
genden kurz beschrieben werden sollen.

Teleskoprollenbahnen sind langenverstellbare Forderer, die in verschiedenster Ausflihrung
existieren. Beispielsweise kénnen die Bahnen aus-, ein- oder zusammenschiebbar sein (sie-
he Abb. 70). Weiterhin gibt es die Moglichkeit, ein Zwischenstlick in die Bahn einzufligen.

Bei Scherenrollenbahnen (siehe Abb. 71) laufen die Rollen (1) auf Scherenstaben (2), wel-
che an einem besonderen Gerlst (3) befestigt sind. Dieses GerUst steht auf Stitzen (4) mit
Laufradern (5), wodurch es gedehnt oder gestaucht und der Abstand zwischen den Rollen
flexibel eingestellt werden kann. Schnellverbinder (6) erméglichen eine Kopplung mit weite-
ren Forderern (vgl. ISO 2148 1974:65).
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Abb. 70 Einschiebbare Rollenbahn Abb. 71 Scherenrollenbahn
Fig. 70 Transporteur & rouleaux & gigogne Fig. 71 Transporteur a rouleaux extensible

Spurkranzrollenbahnen (siehe Abb. 72) sind nicht angetriebene Rollenbahnen, die am
Traggerust nur einzelne Spurkrdnze zum Tragen des Fordergutes haben. Allerdings missen
alle Forderglter gleich breit sein. Der Vorteil dieses Foérderers liegt in der praktischen
Reibungsfreiheit (vgl. Hompel/Schmidt/Nagel 2007:134).

Eine Wendelrollenbahn (siehe Abb. 73) ist eine weitere Sonderform der nicht angetriebenen
Rollenbahnen. Sie entspricht dem Aufbau einer Wendelrutsche, wobei die Gleitbahn durch
eine Rollenbahn ersetzt wird (vgl. Kienast 1963:16). Wendelrollenbahnen kénnen links oder
rechts drehend ausgeflhrt sein.

VAVaYaV:V. 9 A'ATA AV

Abb. 72 Spurkranzrollenbahn Abb. 73 Wendelrollenbahn
Fig. 72 Transporteur a rouleaux a boudin Fig. 74 Descenseur hélicoidal a rouleaux

Zum Transport von rundem Stlickgitern werden die bereits genannten Muldenrollenbahnen
(siehe Abb. 74) eingesetzt, bei denen die Rollen V- oder muldenférmig angeordnet sind.

Aulerdem konnen nicht angetriebene Rollenbahnen nach Belieben mit Weichen (siehe
Abb. 75) ausgestattet werden. Bei Riege (1967:131ff.) und Axmann (2003:122ff) sind weitere

Ausfuhrungen von Rollenbahnweichen beschrieben.
I
T

Abb. 74 Muldenrollenbahn Abb. 75 Rollenbahnweiche
Fig. 73 Transporteur a rouleaux en auge Fig. 75 Aiguillage
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<2> Angetriebene Rollenbahnen

Angetriebene Rollenbahnen kénnen gerade oder kurvenférmig verlaufen. Die Rollen stellen
das Tragorgan dar und verfligen ggf. Uber Seitenflihrungen zur besseren Fiuhrung des Stilick-
gutes. Wenn die Tragrollen beschichtet oder gummiert sind, kdnnen die Rollenbahnen auf
Steigungen bis zu 15° férdern (vgl. VDI 2319 1971:2). Bei Kurvenrollenbahnen kommen ko-
nische Rollen zum Einsatz. Das Zugorgan dieser Rollenbahn kann in Form von Ketten, Rie-
men oder Gurten ausgefihrt sein.

Nach Art und Weise des Zugorgans lassen sich angetriebene Rollenbahnen weiter unterglie-
dern. Bei Rollenbahnen mit Ketten als Zugmittel (siehe Abb. 76) befindet sich unterhalb der
Rollen eine Antriebstation (1), die eine Kette (2) mittels Kettenrad (3) formschlissig antreibt.
Diese Kette wiederum Ubertragt die Antriebskraft formschlissig auf eine Tragrolle (4). Zwi-
schen den Rollen verlauft an einer Seite des GerUsts (6) eine Kette als Zwischentrieb (5),
welche die Bewegungskraft auf die restlichen Rollen Ubertragt. Diese Antriebsart wird vor al-
lem im Schwerlastbereich eingesetzt (vgl. Hompel/Schmidt/Nagel 2007:132).

Ein ahnliches Prinzip verfolgt der Riemenantrieb, bei dem die Antriebskraft der Antriebs-
station (haufig in Form einer rotierenden Welle) mittels Rundriemen auf die Rollen Ubertra-
gen wird. Seitlich liegende Riemen Ubertragen die Antriebskraft von einer Rolle auf die
nachste. Dieser Antrieb eignet sich vor allem fir leichtes Stickgut (vgl. ibid.).

Abb. 76 Rollenférderer mit Kettentrieb Abb. 77 Rollenbahn mit Reibradantrieb
Fig. 76 Transporteur a rouleaux commandés  Fig. 77 Transporteur a rouleaux commandés
par chaines débrayable

Eine weitere Antriebsart ist der Reibradantrieb (siehe Abb. 77). In diesem Fall liegt der An-
trieb (1) unterhalb der Rollenbahn, die tiber zwei ibereinanderliegende Rollenreihen verflgt.
Die Antriebskraft wird per Kette oder Riemen (2) auf eine Rolle Ubertragen. Dieses soge-
nannte Reibrad (3) Ubertragt die Antriebskraft reibschlissig auf die darauf liegenden Tragrol-
len (4), die das Férdergut rollend abtragen (vgl. ISO 2148 1974:62).

Rollenbahnen mit Reibbandantrieb (siehe Abb. 78) bestehen im Wesentlichen aus Tragrol-
len (1), einem umlaufenden Antriebsgurt (2) und Druckrollen (3). Die Antriebstrommel (7) mit
Antriebsstation (4) Ubertragt die Antriebskraft reibschllssig auf den Antriebsgurt (2). Unter-
halb dieses Gurtes befinden sich Druckrollen (3) mit Druckeinrichtungen (5), die den Gurt an
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die Tragrollen driicken. Diese tragen das Fdrdergut in entgegengesetzter Richtung ab. Am
gegenlberliegenden Ende der Antriebsstation wird der Gurt wie bei einem Gurtbandférderer
Uber eine Spann- und Umlenktrommel (6) umgelenkt und lauft unterhalb als von Untergurtrol-
len (8) gefiuihrtes Leertrum zuriick. Diese Rollenbahn eignet sich vor allem fiir hohe Ge-
schwindigkeiten (vgl. VDI 2319 1971:2).

6 5 1 8 3 2 4
Abb. 78 Rollenbahn mit Reibbandantrieb Abb. 79 Gurtrollenférderer
Fig. 78 Transporteur a rouleaux entrainés par bande Fig. 79 Transporteur & rouleaux

avec bande de convoyage sans fin

Angetriebene Rollenbahnen zeichnen sich durch Verschleilfestigkeit, Gerauscharmut und
Flexibilitdt aus. Dariber hinaus bestehen eine hohe Betriebssicherheit, eine geringe Ver-
schmutzung der Umgebung und die Option, verschiedene Zusatzeinrichtungen zu integrieren
(vgl. VDI 4440-3 2007:5).

Diese Rollenbahnen werden im Wesentlichen flir den Transport von Stickgttern mit flachem
Untergrund, beispielsweise Paletten, Karton oder Kisten, eingesetzt. Sie eignen sich auler-
dem fir seitliche Zuflihrung oder Abweisung von Gitern, da bei Rollen der Reibungswider-
stand geringer ist als beispielsweise bei Gurten. Aufgestanderte Rollenbahnen werden als
Durchlaufregal oder in der Produktion als wandernder Arbeitsplatz genutzt. Wenn angetriebe-
ne Rollenbahnen flurfrei verlaufen, verwendet man sie zum Verbinden von Werksbereichen
(vgl. ibid.).

<3> Rollgang

Bei Rollgangen kénnen die Rollen entweder einzeln oder per Gruppenantrieb von einem Mo-
tor angetrieben werden. Wenn Letzteres der Fall ist, verfugt jede Rolle Uber zwei Kettenrader
und zwei Ketten, die die Rolle mit den beiden benachbarten Rollen verbinden. Zudem fallen
Durchmesser und Manteldicke der Rollen weitaus grofer aus als bei normalen Rollen, da sie
durch die schweren Forderguter stark beansprucht werden (vgl. Kienast 1963:15).

Rollgdnge werden vor allem in Walzwerken eingesetzt. Auf sogenannten Arbeitsrollgangen
wird das glihende Walzgut zu- und abgefuhrt. Das wesentliche Merkmal dieser Forderer be-
steht in dem haufigen Drehrichtungswechsel sowie der schwankenden Belastung der Rollen
(siehe dazu Kienast 1963:8). Bei Spiwakowski/Djatschkow (1959:244ff.) sind weitere Infor-
mationen zu Rollgéngen zu finden.
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<4> Gurtrollenforderer

Es handelt sich hierbei um eine Kombination aus nicht angetriebener Rollenbahn und Gurt-
forderer (siehe Abb. 79). Die nicht angetriebenen Rollen stellen das Tragorgan dar, auf dem
das Foérdergut rollend abgetragen wird. Das Zugorgan besteht aus einem umlaufenden Gurt,
der mittels Druckrollenpaare an das Fordergut gepresst wird und dieses durch Reibung mit-
nimmt. Der Anpressdruck eines jede Druckrollenpaares Iasst sich einzeln steuern und kann
abgeschaltet werden, wenn nachfolgendes Férdergut zu Stau fihren wirde.

2.2.3.2 Roéllchenbahnen

Réllchenbahnen entsprechen Rollenbahnen, unterscheiden sich von Letzteren nur durch die
Ausflhrung der Rollen. Der wesentliche Vorteil dieser Férderer besteht im geringen Eigenge-
wicht gegenlber Rollenbahnen. Dadurch wird auch der Energiebedarf bei angetriebenen
Roélichenbahnen gesenkt (vgl. Kienast 1963:16). Allerdings kann es bei hdheren Geschwin-
digkeiten zu erheblicher Gerduschentwicklung kommen.

Rolichenbahn werden als sogenanntes Nahférdermittel fir Stlickglter mit ebenem Boden
verwendet oder kommen in der FlieRférderung zum Einsatz (vgl. VDI 2311 1969:2).

<1> Nicht angetriebene Rdllchenbahnen

Nicht angetriebene Rdllchenbahnen (siehe Abb. 80) bestehen aus einem Gerist (3) mit be-
festigten Achsen (2), auf denen Stahl- oder Kunststoffrlichen (1) angebracht sind, wobei
Kunststoffrolichen fir die Forderung von heilden oder schleiRenden Giltern bevorzugt wer-
den. Weiterhin kénnen die Réllchen beim Transport von empfindlichen Gutern mit Gummibe-
schichtung ausgestattet werden. Abstandshalter halten die Rollchen auf gleichbleibender Di-
stanz. Bei hohen Geschwindigkeiten werden zudem seitliche Fihrungen angebracht. Aul3er-
dem verflgen die Rollenbahnen Uber Kuppelstiicke (4), wodurch sie mit weiteren Teilstlicken
verbunden werden kdnnen (vgl. VDI 2311 1969:2).

Bei geneigten, nicht angetriebenen Rdlichenbahnen wird die Férdergeschwindigkeit be-
grenzt, da das Gut sonst nicht abgebremst werden kann. Diese Forderer zeichnen sich durch
einfache Montage, niedrige Investitionskosten, Erweiterbarkeit und Anpassungsfahigkeit aus.
Weiterhin fallen Wartungsaufwand, Verschleiy und Gewicht gering aus. Da der Antrieb mit-
tels Schwerkraft oder manuell erfolgt, entfallen dazu die Energiekosten. Dementgegen steht
der Nachteilig der geringen Férdergeschwindigkeit (vgl. VDI 4440-3 2007:8).

Abb. 80 Réllchenbahn Abb. 81 Réllchenleisten
Fig. 80 Transporteur a galets Fig. 81 Rail a galets
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Ahnlich wie nicht angetriebene Rollenbahnen eignen sich nicht angetriebene Réllchenbah-
nen zum Nahtransport von Stlckgltern, zur Verbindung von Arbeitsplatzen und als Zwi-
schenlager (vgl. VDI 4440-3 2007:8f.).

Es existiert eine Vielzahl von Sonderausfiihrungen, die im Folgenden kurz genannt werden.
Teleskoprélichenbahnen sind Réllchenbahnen, die aus mehreren ausziehbaren und unterein-
ander zusammenschiebbaren Teilen bestehen (vgl. Teleskoprollenbahnen und Abb. 70).
Scherenrolichenbahnen entsprechen dem Aufbau von Scherenrollenbahnen (siehe Abb. 71).
Bei Rdllchenleisten (siehe Abb. 81) sind die Rdlichen nicht nebeneinander auf Réllchenach-
sen, sondern hintereinander einreihig oder doppelreihig auf Leisten angebracht. Dabei sind
immer zwei solcher Leisten nebeneinander aufgestellt. Diese Sonderform wird vor allem bei
Durchlaufregalen eingesetzt (vgl. VDI 2311 1969:2).

<2> Gurtrolichenfoérderer

Bei diesem Forderer handelt es sich um eine Kombination aus nicht angetriebener Rollchen-
bahn und Gurtférderer. Die Rolichen stellen das Tragorgan dar, sind aber selbst nicht ange-
trieben. Ansonsten entsprechen diese Forderer dem Aufbau von Gurtrollenforderer (siehe
Abb. 79).

2.2.3.3 Rollenstauforderer

Rollenstauférderer werden bei Stickgutern Uberall da eingesetzt, wo Stlickglter auf lange-
ren Strecken per Schwerkraft geférdert und gesammelt werden, wo Zeitdifferenzen zwischen
den Stationen auftreten oder wo Pufferzonen bendtigt werden. Diese Foérderer finden vor al-
lem in Durchlaufregalen Anwendung (vgl. VDI 4440-3 2007:13). Der Aufbau, das Forderprin-
zip sowie die Verwendung dieses Forderers lassen sich auf Roéllchenstauforderer Gbertragen.
Der Stauprozess kann staudrucklos oder staudruckarm erfolgen. Bei staudrucklosem Stauen
bleibt der Staudruck unabhangig von der angestauten Férdergutmenge gleich. Das heil3t, die
gestauten Guter schieben einander nicht voran oder berthren sich ggf. nicht einmal. Stau-
druckarm bedeutet, dass ein Beriihrungsdruck zwischen den Stlckgltern besteht und dass
sie sich gegenseitig voranschieben (vgl. VDI 4440-3 2007:12). Nach dem Staudruck kann
der Gutabzug entweder zusammen oder vereinzelt erfolgen. Vereinzelung heil}t, dass die ge-
stauten Stlickglter nach Lésen der Sperre in Abstand nacheinander abgeférdert werden
(vgl. Pfeifer 1989:276).

<1> Staudruckarme Rollenstauférderer

Bei Friktionsforderern erfolgt der Antrieb seitlich Uber eine Kette, wobei einige Rollen mit
Rutschkupplungen ausgestattet sind. Das heil3t, dass der Rollenmantel nur mittels Stellfe-
dern an die angetriebene Welle gedriickt und bewegt wird. Kommt es zu einer Stauung,
bleibt der Rollenmantel stehen und die Welle dreht sich weiter. Vorteilhaft ist der einfache
und robuste Aufbau, daher die Eignung fir élige Férderguter. Aulierdem ist ein Reversierbe-
trieb moglich. Allerdings wird eine hohe Antriebsleistung bendtigt, da der Antrieb wahrend der
Stauung weiterlauft (vgl. Axmann 2003:80ff.; Rémisch 2011:229f.).
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Abb. 82 Schlepprollenférderer
Fig. 82 Accumulateur a tablier a rouleaux

Der Schlepprollenférderer (siehe Abb. 82) ist ebenfalls ein staudruckarmer Staurollenférde-
rer. Zwei parallel laufende Ketten (1) bewegen die dazwischen angebrachten, frei drehbaren
Tragrollen (2) in Férderrichtung. Die eng aufeinander folgenden Tragrollen bilden einen Rol-
lenteppich und tragen das Fordergut reibschlissig ab. Das Fordergut befindet sich meist auf
Ladehilfsmitteln, wie Paletten oder Behaltern. Wird das Gut mittels Sperre (3) gestoppt, lau-
fen die Ketten in Férderrichtung weiter und die Rollen drehen unter dem gestoppten Gut ge-
gen Forderrichtung durch. Der Vorteil dieses Stauférderers besteht darin, dass er auch pro-
blemlos im Reversierbetrieb funktioniert. Dartber hinaus kénnen Rollen mit sehr kleinem
Durchmesser und geringer Teilung verwendet werden, die eine Stauférderung von kleinen
Stuckgutern ermoglichen (vgl. VDI 4440-3 2007:12f.). Allerdings fallen die Anschaffungskos-
ten wesentlich hdher aus als bei anderen Stauforderern (vgl. Axmann 2003:88).

Weitere Ausflihrungen von stauarmen Rollenstauférderern sind bei Axmann (2003:82ff.) de-
tailliert beschrieben.

<2> Staudrucklose Rollenstauférderer

Stauforderer mit Reibbandantrieb (siehe Abb. 83) bestehen aus einem Traggerist mit Tra-
gachsen, Tragrollen (1) und einem Antriebsorgan (Band) (2). In den einzelnen Stauzonen
(zwischen 3a und 3b) gibt es ein Schaltelement, z. B. eine Schaltrolle (5). Dieses ist mit ei-
nem Kupplungselement, beispielsweise einer Druckrolle (4), des vorherigen Stauabschnittes
verbunden. Stauférderer mit Reibbandantrieb kdnnen aulRerdem uber elektronische Schal-
tungen und Sperren verfugen. Die Steuerung der Staufunktion kann iber Schaltrollen, Licht-
schranken oder pneumatische Einrichtungen erfolgen (vgl. VDI 4440-3 2007).

Das Funktionsprinzip des staudrucklosen Stauens basiert auf den einzelnen Stauzonen, die
mittels Sensor- oder Tastrolle (5) beim Ankommen eines Fordergutes aktiviert werden. Nach
Aktivierung eines solchen Abschnitts (3a bis 3b) lduft das Zugmittel (2) weiter, aber die ge-
senkten Druckrollen (4) trennen das Zugmittel (2) von den Tragrollen (1b), diese werden ab-
gebremst oder von einer Sperre geblockt. Wird ein Stauabschnitt belegt, werden automatisch
die nachfolgenden Stauabschnitte aktiviert, sodass diese Abschnitte nicht mehr angetrieben
werden. Wenn die einzelnen Stauabschnitte weit genug auseinander liegen, kénnen die
Stlickgulter bertihrungslos gestaut werden. Wird die Sperre des ersten Stauabschnittes ge-
I6st, wird das Gut weiter geférdert und 16st dadurch gleichzeitig die Sperre des nachfolgen-
den Gutes (vgl. VDI 4440-3 2007:12f.).
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A

Abb. 83 Staurollenférderer (staudrucklos)
Fig. 83 Transporteur accumulateur a rouleaux (a pression nulle)

Vorteilhaft an diesen Forderern ist, dass die Giter sicher transportiert werden, da kein Stau-
druck aufgebaut wird. Zudem ist die Antriebsleistung geringer als bei staudruckarmen Foérde-
rern. Allerdings beschrankt sich die Staulange auf die Lange des Stauabschnittes. Wegen
der Schaltelemente ist ein héherer Bauaufwand nétig und ein Reversierbetrieb unmaoglich
(vgl. Axmann 2003:88f.).

2.2.3.4 Kugelbahnen

Kugelbahnen férdern waagerecht durch Schwerkraft oder durch manuelle Antriebskraft. Die
Kugeln bestehen aus einer Tragkugel (1) aus gehartetem Stahl, die in einer Kugelschale (2)
mit kleinen Gegenkugeln (3) gelagert ist. Die Schale steckt fest im Gehause (4), das am Ku-
geltisch (5) befestigt ist. Je nach Anwendungszweck variieren Material und Durchmesser der
Kugeln. Bei Allseitenrollenbahnen kénnen die Kugeln in jede Richtung fordern.

Vorteile von Kugelbahnen liegen in der Verschleilfestigkeit, in der hohen Betriebssicherheit
und den niedrigen Kosten. Dariiber hinaus wird die Umgebung nicht verschmutzt
(vgl. VDI 4440-3 2007:15).

Kugelbahnen und Allseitenrollenbahnen férdern vorwiegend Stlickglter mit glatter Unterfla-
che, wie Pakete oder Kartons. Zudem verbinden sie Arbeitsplatze und eignen sie sich dank
der allseitigen Fordermoglichkeit gut als Weichen. Aus diesem Grund stellen sie einen wichti-
gen Bestandteil im Baukastenprinzip der Rollenbahnen dar.

Sonderformen ermdglichen staubdichte Foérderung bzw. einen Transport schwerer Guter
(vgl. VDI 4440-3 2007:14f.). Aullerdem kdnnen Kugeltische zum Verteilen von Stuckgutern
auf verschiedene Forderstrecken eingesetzt werden.

. 1

3 &b
Abb. 84 Aufbau einer Kugel Abb. 85 Kugelbahn
Fig. 84 Structure d'une bille Fig. 85 Table a billes
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2.2.3.5 Drehtischforderer

Dieser Forderer dient zur horizontalen Drehférderung von Stlickgutern samtlicher Art. Er be-
steht aus einer Drehscheibe mit ebener Auflageflache. Der Antrieb erfolgt durch einen Elek-
trogetriebemotor, der eine Welle bewegt, die die Antriebskraft auf die Scheibe Ubertragt. Die-
ser Forderer existiert nur in Kombination mit anderen Férderern, da seine Aufgabe in der
Verbindung von Forderstrecken besteht (vgl. Riege 1967:136f.; Sanger 2012:24f.).

2.2.4 Schwerkraftforderer

Schwerkraftférderer sind Stetigforderer, die weder Uber Zugorgan noch mechanischen An-
trieb verfugen. Allein durch Schwerkraft und durch das Eigengewicht wird das Férdergut auf
einem Tragorgan gleitend oder rollend transportiert (vgl. Michenfelder 1953:151).

Wesentliche Vorteile dieser Forderer bestehen in der einfachen Bauweise, in den niedrigen
Betriebskosten und im geringen Wartungsaufwand. Da die Schwerkraft immer in Richtung
Erdmittelpunkt wirkt, kbnnen Schwerkraftférderer lediglich geneigt oder steil abwarts férdern
(vgl. Kienast 1963:1). Sie dienen meist als Beschickungsforderer oder als Verkettungsele-
ment zwischen anderen angetriebenen Forderern. Sie werden hauptsachlich dort eingesetzt,
wo keine exakte Foérdergeschwindigkeit beachtet werden muss (vgl. Rémisch 2011:247).

Schwerkraftforderer umfassen Rutschen, Fallrohre, Schwerkraftrollenbahnen, Schwerkraft-
hangebahnen sowie pneumatische Rinnen. Auf die drei Letztgenannten wird wegen gleichar-
tiger Bauweise in den jeweiligen Kapiteln ,Rollenbahnen®, ,Hangebahn® bzw. ,Forderer mit
Luft® ndher eingegangen.

2.2.4.1 Rutschen

Rutschen fordern mithilfe von Schwerkraft sowohl Schitt- als auch Stlickgut. Das Fordergut
gleitet Uber den ebenen oder gemuldeten, aus Stahlblech gefertigten Rutschenboden (sie-
he Abb. 86). Die Rutschen kénnen ebenfalls aus Holz, Kunststoff oder anderen Materialien
bestehen. Beispielsweise wird eine Kunststoffbeschichtung verwendet, wenn es sich um
schleillende Foérdergiter handelt oder wenn die Reibungsverhaltnisse verbessert werden
sollen. Fur den Transport von staubigen Gltern kénnen Rutschen abgedeckt oder als ganze
Rohre ausgeflhrt sein. Fir eine flexible Langengestaltung des Férderers werden sogenann-
te Teleskoprutschen eingesetzt, die ausziehbar sind (vgl. VDI 4440-6 2007:8f.).

Die Beschickung und Entnahme ist an beliebiger Stelle mdglich. Die MalRe der Rutsche sind
verschieden und richten sich nach den Férdergitern. Zudem missen atmospharische Bedin-
gungen berucksichtigt werden. Die genormten Neigungswinkel sind in VDI 4440-6 (2007:8)
nachzulesen.

Rutschen zeichnen sich durch die geringen Anschaffungskosten, die Verschleifl3festigkeit und
die Wartungsfreiheit aus. Zudem lassen sie sich in vielfaltiger Art und Weise mit anderen For-
derern kombinieren und sind daher ein sehr flexibles Férdermittel. Durch den Schwerkraftan-
trieb fallen auRerdem keinerlei Energiekosten an. Rutschen ermdglichen weiterhin eine For-
dergutlagerung und mithilfe von Sondervorrichtungen sogar eine Verteilung des Foérdergutes
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(vgl. VDI 4440-6 2007:8). Nachteilig ist, dass die Fordergeschwindigkeit sehr schwer be-
stimmbar ist, da sie stark von den Reibungsverhaltnissen abhangt. Daher werden Rutschen
nur auf kurzen Strecken eingesetzt (vgl. Jinemann/Schmidt 2000:107).

Rutschen eignen sich ausgezeichnet, um zwei Stockwerke miteinander zu verbinden. Gera-
de Rutschen werden oft bei Kippschalenférderern zum Abtransport des Stlckgutes einge-
setzt (vgl. VDI 4440-6 2007:9).

Eine Sonderform von Rutschen ist die Wendelrutsche (siehe Neumann 1956:125), bei der
die offene oder abgedeckte Gleitflache schraubenférmig um eine senkrechte Mittelsdule ver-
lauft. FUr staubige Guter kdnnen Wendelrutschen auch in Rohrform ohne Mittelsdule ausge-
fuhrt sein. Der Vorteil dieser Férderer besteht darin, dass die Geschwindigkeit bei senkrech-
ter Abwartsforderung fast konstant bleibt. Je nach Forderaufgabe kénnen Wendelrutschen
eingangig oder mehrgangig gestaltet sein (siehe Abb. 87). Detaillierte Ausfihrungen zu Wen-
delrutschen sind bei Thising (1967:370ff.) zu finden.

Wendelrutschen verwendet man zum Beispiel bei Sacksilos, um eine schnelle und einfache
Verladung der Sacke zu ermdglichen (vgl. Kienast 1963:2f.).

P

Abb. 86 Gerade Rutsche Abb. 87 Wendelrutschen Abb. 88 Falltreppe
Fig. 86 Goulotte Fig. 87 Descenseur hélicoidal  Fig. 88 Chute en cascade

2.2.4.2 Fallrohre

Bei Fallrohren besteht das Férderorgan aus einem geradlinigen oder gekriimmten Rohr. Fall-
rohre kommen zur senkrechten Abwartsférderung von Schittgut zum Einsatz.

Bei Falltreppen (siehe Abb. 88) kdnnen Querstege (3) bzw. sternférmig geschlitzte Zwischen-
bdden in das Rohr (2) eingebaut werden, um das Schuttgut (1) schonend zu beférdern
(vgl. Kienast 1963:4).

Bei Dreh- oder Pendelrohrverteilern sind die Fallrohre schwenkbar ausgefihrt, damit das
Schittgut auf mehrere Stationen verteilt werden kann (vgl. ibid.). Teleskoprohre verfigen
Uber Teleskopeinrichungen, die eine flexible Férderhéhe ermdéglichen (vgl. Pfeifer 1989:299).
Wie bei Rutschen ist die Beschickung und Entnahme an beliebiger Stelle moéglich. Fallrohre
werden beispielsweise zum Verbinden zweier Stockwerke oder zur Schiffsbeladung einge-
setzt.
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3  Stromungsforderer

Dieses Kapitel stellt den zweiten Bereich der Stetigforderer, die Stromungsférderer, dar. Im
Gegensatz zu mechanischen Stetigférderern verfigen Strémungsférderer weder Uber Zug-
noch Tragmittel, sondern bewegen das Fordergut mithilfe eines Tragermediums.

Stromungsforderer lassen sich nach Art ihres Tragermediums unterscheiden. Handelt es sich
um ein gasformiges Medium, wird der Forderer als Férderer mit Luft oder Gas bezeichnet.
Bei einem flissigen Medium spricht man von einem hydraulischen Férderer. Weiterhin kann
nach der Art des Forderelements in Rohr- und Rinnenférderung untergliedert werden. Bei ei-
ner Rohrférdererung wird das Tragermedium durch eine Druckdifferenz oder durch Schwer-
kraft innerhalb von Rohren bewegt. Dagegen findet der Transport bei Rinnenférderung im-
mer in nach oben hin offenen Rinnen statt und kann somit nur durch Schwerkraft erfolgen.

Wesentliche Vorteile der Stromungsférderer bestehen in der flexiblen Linienfihrung, dem ge-
ringen Raumbedarf, der Moglichkeit der staubdichten Foérderung, der Einbindung in verfah-
renstechnische Prozesse, der Unfallsicherheit, der einfachen Bedienung und der Mdglichkeit
der Automatisierung (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:272f.; Spiwakowski/Djatschkow 1959:259).
Dementgegen stehen folgende Nachteile: Eine individuelle Anpassung des Forderers an das
jeweilige Fordergut ist vonnéten. Bei abrasiven Gutern kann es zu einem hohen Verschleily
des Forderers kommen. Der Energiebedarf hangt stark von den Férderguteigenschaften ab.
Die physikalischen und chemischen Eigenschaften der FérdergUter &ndern sich wahrend der
Forderung (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:273).

3.1 Forderer mit Luft

Dieses Kapitel handelt von der Klassifizierung, dem Aufbau, der Funktionsweise und der Ver-
wendung von Forderern mit Luft. Die DIN 15201-1 (1994) unterscheidet vier Forderer mit
Luft: pneumatische Foérderer, Rohrpostanlagen, pneumatische Foérderrinnen und Lufttische
bzw. -rinnen.

3.1.1 Pneumatische Forderer

Pneumatische Foérderer sind Stetigforderer, die Uber ein geschlossenes Rohrsystem verfii-
gen, in dem durch Druck- oder Saugluft das Schittgut bewegt wird. Pneumatische Forderer
unterteilen sich nach ihrem Transportprinzip bzw. Férderzustand. Nach dem Transportprinzip
wird zwischen Dunnstromférderung (1, 2) und Dichtstromférderung (3, 4, 5, 6) unterschie-
den.

Die Dunnstromforderung erfolgt mit hohen Luftmengen bei hohen Luftgeschwindigkeiten.
Sind die Festteilchen kaum vermischt und befinden sich weit voneinander entfernt, kbnnen
sie frei fliegen. Bei diesem Férderzustand handelt es sich um die Flugférderung (1). Fallt die
Luftgeschwindigkeit geringer und die Anzahl der Feststoffe hdher aus, dann konzentrieren
sich die Feststoffe eher auf die untere Rohrhalfte und fliegen in Spriingen voran. In diesem
Fall liegt eine Sprungfoérderung (2) vor.
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Abb. 89 Férderzustand
Fig. 89 Phase de manutention pneumatique

Bei der Dichtstromférderung findet eine Durchmischung des Fordergutes bei geringen Luft-
geschwindigkeiten statt. Die erste Art der Dichtstromférderung ist die Strahnenférderung (3),
bei der sich die Luftgeschwindigkeit der Fallgeschwindigkeit der Feststoffe annahert. Dabei
setzen sich Feststoffteilchen auf dem Rohrboden als sogenannte Strahnen ab und rutschen
durch die Rohrleitung. Gleichzeitig bewegen sich die Feststoffe tUber den Stréahnen in der
Sprungférderung voran. Wenn sich die Feststoffe als Ballen oder Pfropfen sammeln und bei
geringem Luftdruck nacheinander voran geschoben werden, handelt es sich um eine Pfrop-
fenférderung (4). Bei der Schubférderung (6) ist das Mischungsverhaltnis so hoch, dass ein
gesamter Pfropfen gebildet und durch das Rohr geschoben wird. Diese Forderart kann we-
gen hoher Druckverluste nur fir kurze Strecken eingesetzt werden.

Die FlieRférderung (5) stellt eine besondere Art der Dichtstromférderung dar. Hierbei flhrt
das Mischungsverhaltnis der Feststoffe zu einem Fluidisierungseffekt. Das heil3t, das Fest-
stoffe-Luft-Gemisch nimmt einen flissigkeitsahnlichen Charakter an, was sich positiv auf den
Verschleil und den Leistungsbedarf auswirkt (vgl. VDI 2329 1972:3f.).

In der franzdsischen Fachliteratur wird die Unterteilung nach der Gutkonzentration getroffen.
Allerdings hangen Gutkonzentration und Férderzustand voneinander ab und kénnen daher
gut miteinander verglichen werden. Es gibt die Anlagen mit geringer Gutkonzentration instal-
lations a faible concentration, bei welchen Dinnstromférderung vorherrscht, Anlagen mit
mittlerer Gutkonzentration installations a moyenne concentration, die Uberwiegen Pfropfen-
forderung aufweisen sowie Anlagen mit hoher Gutkonzentration installations a forte concen-
tration, bei denen Schubférderung vorliegt. Der Fluidisierungseffekt wird als fluidisation ge-
sondert aufgeflhrt (vgl. Estampe 2012:AG510-18).

Pneumatische Forderanlagen lassen sich weiterhin nach ihrer Materialaufgabe in Saug- und
Druckférderanlagen untergliedern (vgl. Martin 2011:191).

Bei einer pneumatischen Saugférderanlage (siehe Abb. 90) nimmt eine Saugdise (2) das
Fordergut auf, das sich entweder auf dem Boden oder in einem Silo (3) befindet. Danach
wird das Gut in einer flexiblen Saugleitung (1) gefoérdert. Durch Verzweigungen (4) kann das
Fordergut an verschiedenen Stellen aufgenommen werden. Nach den Verzweigungen ge-
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langt das Férdergut in die ortsfeste Forderleitung (5), die mittels Krimmer (11) die Richtung
andern kann und das Gut bis zum Einsaugbehalter (6) transportiert. Dort wird das aus dem
Luftstrom ausfallende Férdergut durch eine Austragschleuse (7) in das Empfangssilo (8) aus-
getragen. Die Luft wird mithilfe von Staubabscheidern vom Staub gereinigt und Uber eine
Luftleitung (9) zur Geblasestation (10) mit evtl. integriertem Schalldampfer geférdert. Im An-
schluss wird sie ins Freie ausgeblasen (vgl. Neumann 1956:93f.). Bei dem Saugsystem kann
es mehrere Aufnahmestellen geben, aber nur eine Sammelstelle. Somit eignen sich Saug-
systeme fur das Sammeln von Schuttgutern (vgl. Martin 2011:192). Fir weitere Details zu
konstruktiven Elementen von pneumatischen Saugluftanlagen siehe VDI 2329 (1972:1ff.).
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Abb. 90 Saugférderung Abb. 91 Druckférderung
Fig. 90 Fonctionnement par aspiration Fig. 91 Fonctionnement par refoulement

Druckluftforderanlagen (siehe Abb. 91) haben einen Ansaugschlot (1), der Luft von aullen
ansaugt. Der Drucklufterzeuger (2) generiert den nétigen Luftdruck fur die angesaugte Luft
und drickt sie in die Luftleitung (3). Das Férdergut befindet sich im Aufgabebunker (4) und
wird durch eine Aufgabevorrichtung (5) in die Forderleitung (6) eingeschleust. Durch ange-
brachte Krimmer (10) sind Kurvenflihrungen der Forderleitung moglich. Je nach Ausfiihrung
der Anlage kann das Einschleusen mittels Zellrad, Dise, Diffusor oder Férderschnecke erfol-
gen. Durch die Druckluft wird das Gut innerhalb der Férderleitung (6) bis zur Sammelstel-
le (9) gefoérdert. An dieser Stelle kann das Gut samt Luft ausgeblasen werden. Um eine
Staubbildung zu vermeiden, wird ein Ausblaszyklon (7) dazwischengeschaltet, damit die Luft
durch den Abzugsschlot (8) entweicht und das Férdergut ohne Luftwirbel in die Sammelstel-
le (9) fallt (vgl. Neumann 1956:94). Durch Verzweigungen sind mehrere Sammelstellen még-
lich, somit eignen sich Druckluftanlagen im Gegensatz zu Sauganlagen fur die Verteilung von
Schuttgutern. Weitere Details zu konstruktiven Elementen von pneumatischen Druckluftanla-
gen sind in der VDI 2329 (1972:1ff.) zu finden.

Saug- und Druckluftférderanlagen kénnen ebenfalls miteinander kombiniert werden. Somit
erhalt man einen pneumatischen Férderer mit vielfaltigen Aufnahme- und Abgabestellen, der
sich zum Sammeln und Verteilen eignet.
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In der franzésischen Literatur wird zudem das System fonctionnement en circuit fermé be-
schrieben, bei dem die Luft erneut in den Forderkreislauf eingeschleust wird. Da keine Luft
von aullen angesaugt wird, eignet sich der Forderer flr explosive Férderguter (Naheres bei
Estampe 2012:AG7510-22).

Pneumatische Fdérderanlagen lassen sich weiterhin nach ihrem Betriebsdruck in Nieder-, Mit-
tel- oder Hochdruckanlagen untergliedern (vgl. Rousseau/Heslop 1989:20). Bei Niederdruck-
anlagen, vorwiegend Sauganlagen, erfolgt der Druckluftantrieb durch einen Ventilator oder
Lafter. Sie eignen sich flr einen Transport von leichtem Gut auf kleine Entfernungen und um-
fassen beispielsweise Spaneférderanlagen, Kérnerférderer, Garbenférderer, pneumatische
Umflllgerate oder Mahlgutférderanlagen. Ausflihrliche Beschreibungen zu Anwendungsbei-
spielen sind bei Pajer/Kuhnt/Kurth (1974:298) zu finden. Mitteldruckanlagen, die sowohl
Saug- als auch Druckluftanlagen umfassen, férdern auf Entfernungen von bis zu 200 m, ver-
fugen Uber ein Geblase als Drucklufterzeuger und Uber Zellenradschleusen als Einschleusor-
gane. Anwendungsbeispiele stellen Granulatférderanlagen, Malzférderanlagen oder Hack-
holzférderanlagen dar. Hochdruckanlagen, die nur bei Druckluftforderern auftreten, erreichen
grol3e Transportlangen, verfigen Uber Verdichter oder Pumpen, um den hohen Luftdruck zu
erzeugen sowie Uber spezielle DruckgefaRe oder Schnecken, um das Fdrdergut einzu-
schleusen. Sie kommen bei der Férderung von Sand oder Beton bzw. als Staubférderanla-
gen zum Einsatz.

Pneumatische Forderer bendtigen wenig Raum, transportieren gerauscharm, ermdglichen
eine vollstandige Entleerung des Foérderers, luften bzw. kihlen das Fordergut wahrend des
Transports und fordern staubfrei. AuBerdem kommt es zu keinen Fordergutverlusten. Nach-
teile bestehen im hohen Leistungsbedarf und im starken Verschlei® (vgl. Martin 2011:191).

Pneumatische Férderer sind im Bergbau, in der chemischen Industrie und der Landwirtschaft
weitverbreitet. Ausgiebige Beschreibungen zu den einzelnen Ausflihrungen finden sich zahl-
reich in der einschlagigen Literatur (z. B. bei Estampe 2012:AG7510-22ff.; Lampe 1964:189;
Neumann 1956:95ff.; Michenfelder 1953:1411f.).

3.1.2 Rohrpostanlagen

Eine Rohrpostanlage besteht aus kreisrunden oder ovalen Rohrleitungen, in denen das
Stlickgut in sogenannten Rohrpostpatronen tiber mehrere Etagen hinweg geférdert wird. Die
Forderung kann mittels Druck- oder Saugluft erfolgen. Abb. 92 zeigt eine Rohrpostanlage mit
einer Sendestation (1) und mehreren Zwischensendern (2), in denen die Rohrpost aufgege-
ben werden kann. An den Weichenempfangern (3) wird die Rohrpost entweder empfangen
oder zur Empfangsstation weitergeleitet. In dieser Abbildung ist ein Druckluftanlage mit Ge-
blase (4) zu sehen (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:278). Rohrpostanlagen kénnen aber
auch mit Saugluft betrieben werden. Naheres zu verschiedenen Ausfuhrungen ist bei Ro-
misch (2011:262f.) und in der DIN 6651 (1998) zu finden.

Rohrpostanlagen wurden friiher hauptsachlich zur Beférderung von Post eingesetzt, bekannt
als ,Stadtrohrpost® (Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:306). Heutzutage kommen sie in Krankenhau-
sern, Banken, in der Industrie und im Handel zum Einsatz. Blicher, Proben, Waren oder
Werkstlicke werden schnell und schonend transportiert.
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Abb. 92 Rohrpostanlage Abb. 93 Pneumatische Rinne
Fig. 92 Tube pneumatique Fig. 93 Aéroglissiére

3.1.3 Pneumatische Rinnen

Eine pneumatische Rinne (siehe Abb. 92) besteht aus einem zweigeteilten Trog (3) mit einer
porosen, also luftdurchlassigen, Zwischenwand (5). Der Drucklufterzeuger (1) befindet sich
vor der Materialaufgabe (2) und blast Druckluft in den unteren Teil (4) des Troges, welche
durch die porése Zwischenwand in den oberen Teil (6) des Troges gelangt. Durch den Luft-
wirbel und die Neigung des Troges wird das Férdergut abwarts bewegt. Hierbei tritt der be-
reits beschriebene Fluidisierungseffekt ein. Am Ende der Rinne wird das Fordergut durch den
Auslaufkopf (8) abgegeben. Mithilfe eines Schlauchfilters (7) wird der Forderer entstaubt
(vgl. Martin 2011:194f.).

Vorteilhaft an diesem Foérderer sind die einfache Konstruktion und Montage, der geringe
Energie- und Raumbedarf sowie die Tatsachen, dass nicht Teile des Forderguts verloren ge-
hen und die Raume nicht verschmutzt werden. Dementgegen steht der Nachteil, dass stets
ein Gutrest auf dem Boden des Foérderers bleibt und dass nur Giter mit bestimmten Eigen-
schaften geférdert werden konnen. Pneumatische Rinnen werden hauptsachlich zum For-
dern und Verteilen von Staubgutern eingesetzt (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:277;
Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:308).

3.1.4 Luftkissenforderer

Luftkissenforderer bestehen aus einem Ventilator, der Luft in einen Luftkanal blast. Oberhalb
dieses Kanals befindet sich ein Abdeckblech mit Fiihrungsrahmen. Auf diesem Blech wird
das Fordergut abgetragen. Durch Schlitzdisen im Blech gelangt der Luftstrom an die Ober-
flache und es kommt zu einem sogenannten Luftteppich. Dieser hebt das Fordergut an und
lasst es Uber die Transportbahn gleiten.

Vorteile dieses Forderer bestehen in der Wartungsarmut, der Unfallsicherheit, der beliebigen
Gutaufgabe und -abgabe sowie der flexiblen Linienfihrung. Weiterhin kénnen Luftkissenfor-
derer in technologische Prozesse eingebunden werden, wie z. B. zum Trocknen oder Kiihlen
(vgl. Martin 2011:195).

Luftkissenforderer eignen sich zum Transport von Kartons, Sacken oder Paletten.
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3.2 Hydraulische Forderer

Hydraulische Foérderanlagen sind bis jetzt im Vergleich zu anderen Foérderern recht wenig
verbreitet (vgl. Barth 1964:193; Rémisch 2011:264). Das Funktionsprinzip von hydraulischen
Forderern ahnelt dem der Forderer mit Luft als Tragermittel. Der wesentliche Unterschied be-
steht im Gewicht des Tragermediums, das bei hydraulischen Férderern um ein Vielfaches
hoéher ausfallt.

Die Vorteile von hydraulischen Férderern liegen im hohen Durchsatz, den grof3en Férderlan-
gen, der recht einfachen Ausrustung, der Mdglichkeit der Einbindung in verfahrenstechnische
Prozesse und der ausbleibenden Staubbildung verglichen zu pneumatischen Foérderern.
Dementgegen stehen die hohe Luftfeuchtigkeit, das Vereisen der Rohrleitungen bei Frost,
der hohe Wasserverbrauch sowie die Beschrankung der zu férdernden Gater hinsichtlich ih-
rer Eigenschaften (vgl. Spiwakowski/Djatschkow 1959:280). Hydraulische Férderanlagen
werden beispielsweise zum Abtransport von Asche aus Kraftwerken, zum Einbringen von
Versatzgut im Bergbau, zum Abférdern von Kohle vom Abbauort, in Walzwerken oder auf
Grolibaustellen eingesetzt (vgl. ibid.).

3.2.1 Hydraulische Rinnen

Bei der Spulférderung wird die Tragerflissigkeit durch Schwerkraft angetrieben und bewegt
das Foérdergut in einer Rinne nach unten. Am Ende der Rinne wird das Férdergut durch Sie-
be oder Klarbecken abgeschieden und die Tragerflissigkeit zur Aufgabestelle zurlckgefuhrt.
Dieser Forderer zeichnet sich durch seine auflerst geringen Bau- und Betriebskosten aus.
Die hydraulische Spulférderung wird beispielsweise in Kraftwerken zur Ascheférderung, in
Zuckerfabriken zur Forderung von Zuckerriben oder in der Landwirtschaft zum Transport
von Kartoffeln, Riben oder Holz eingesetzt (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:314).

3.2.2 Hydraulische Rohrférderer

Analog zu pneumatischen Férderern werden hydraulische Rohrférderer in Druck- und Saug-
forderanlagen unterschieden. Die Gutaufnahme erfolgt entweder durch eine Kreiselpumpe,
die allerdings hohem Verschleil® unterliegt, durch Druckbehalteraufgabevorrichtungen mit
mehreren gekoppelten Ventilen, durch die das Fordergut in die unter Uberdruck stehende
Rohrleitung gelangt oder durch Injektoraufgabe, bei der das Gut durch Unterdruck angesaugt
und in die Druckleitung eingeschleust wird. Die Stahlrohrleitungen kdnnen mit Gummi oder
Asphalt versehen werden, um vor Verschleily zu schitzen. Durch Abscheidevorrichtungen
wird das Fordergut am Ende aus der Rohrleitung abgeschieden. Bei groben Materialien kom-
men Siebe zum Einsatz. Feinere Teilchen hingegen erfordern Absetzbecken. Weiterhin kon-
nen Hydrozyklone zur Abscheidung der Festteilchen verwendet werden. Eine detailliertere
Beschreibung der Funktionsweise ist bei Barth (1964:201) zu finden.

Hydraulische Rohrférderer werden als Saugspulbagger zum Transport von Kohle eingesetzt.
Weiterhin finden sie bei hydraulischer Schiffsbeladung und -entladung, bei Ascheférderung,
sowie bei Feststoffpipelines Verwendung (siehe dazu Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:309). Der Ein-
satz von hydraulischen Rohrférderern zum Stlckguttransport ist allerdings noch in der Test-
phase (vgl. Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:314).
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4 Schlussbemerkung zum fachlichen Teil

In diesem Teil der Arbeit wurde ein Uberblick (iber das Fachgebiet der Stetigférderer vermit-
telt, wobei zuerst die Etappen der geschichtlichen Entwicklung grob geschildert, grundlegen-
de Begriffe definiert und verschiedene Klassifizierungsansatze vorgestellt wurden. Im An-
schluss folgte eine Beschreibung von wesentlichen mechanischen Stetigférderern sowie
Strdmungsforderern.

Die einschlagige Literatur und die Anzahl der Benennungen im Glossar wiesen darauf hin,
dass die wohl wichtigste Klasse der Stetigférderer die Bandférderer darstellen, da sie univer-
sell einsetzbar und in unzahligen Ausfliihrungen vorhanden sind. Da es bei Bandforderern
eine grolle Menge an Sonderanfertigungen gibt, sind sie von besonderem terminologischen
Interesse. Denn mit jeder neuen Ausflhrung ist auch eine neue Benennung und fremd-
sprachliche Entsprechung zu finden.

Sind die Umgebungsbedingungen fur den Einsatz fir Bandférderer zu rau, werden Kettenfor-
derer verwendet. Die am weitesten verbreiteten Kettenforderer sind wahrscheinlich die Glie-
derbandforderer, die dank verschiedener Gliederformen (Kasten, Trog, Platte) individuell an
Forderaufgabe und Férdergut angepasst werden und auch Stau- und Sortierfunktionen tber-
nehmen konnen. Solche Prozesse wie Stauen, Puffern und Sortieren riicken zunehmend in
den Vordergrund der Foérdertechnik und werden vielfach mithilfe von Kettenférderern umge-
setzt. Gerade aus diesem Grund kénnten auch Kettenforderer in Zukunft eine zentrale Rolle
spielen und terminologisch an Bedeutung gewinnen.

Im innerbetrieblichen Materialfluss, insbesondere im Stlckguttransport, befinden sich die
Hangeférderer an erster Stelle der eingesetzten Férdermittel. Zwar sind Hangefdrderer recht
teuer in der Anschaffung und stellen gewisse Bedingungen an die Deckenkonstruktion der
Halle, zeichnen sich aber durch dreidimensionale Linienfihrung, Unempfindlichkeit und idea-
le Anpassung an das jeweilige Férdergut aus. Mit diesem recht jungen Férdermittel wird ge-
genwartig noch viel geforscht, das heil3t, dass mit jeder neuen marktreifen Erfindung auch
eine neue Benennung gepragt werden muss. Somit hat dieses Fordermittel einen sehr ho-
hen terminologischen Stellenwert.

Beim Becherwerk scheint das Gegenteil der Fall zu sein. Als eines der altesten Fordermittel
wird es fast ausschlie3lich in der Landwirtschaft eingesetzt. Da sich am grundsatzlichen Auf-
bau von Becherwerken kaum etwas zu andern scheint, erfahren weder deutsche noch fran-
zbsische Benennungen einen Wandel. Aus terminologischer Hinsicht ist dieses Férdermittel
also von begrenzter Bedeutung.

Die preisglinstigere Alternative zu Band-, Ketten- und Hangeférderern stellen Rollenforderer
dar, die durch das Baukastenprinzip auf mannigfaltige Art und Weise miteinander kombiniert
werden kénnen. Vor allem in Kombination mit anderen Fdrdermitteln scheinen Rollenférderer
nach wie vor Zentrum von Forschung und Innovation zu sein. Infolgedessen werden auch
diese Foérderer terminologisch bedeutsam bleiben.
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Im Bereich der Schnecken- und Schwingférderer, die ursprunglich nur fur die Férderung von
Schuttgut eingesetzt wurden, zeigen Forschungen und Patentanmeldungen, dass man ver-
sucht, diese Forderer auch fir den Stickguttransport zu verwenden. Somit bleibt abzuwar-
ten, welche neuen Foérdermittel diesbezliglich entwickelt und welche terminologischen He-
rausforderungen entstehen werden.

Die Ausfiihrungen zu den Stromungsforderern fielen kirzer aus als die zu den mechanischen
Forderern, da Stromungsférderer nach wie vor weniger eingesetzt und in geringerem Um-
fang gebaut werden. Dies konnte an den hoheren Energiekosten liegen, die beim Einsatz
solcher Forderer entstehen. Interessanterweise scheint die langst vergessen geglaubte
Rohrpost einen erneuten Aufschwung zu erleben. Die einst als stadtisches Nachrichtensys-
tem entwickelte Forderanlage wird zunehmend wieder in Banken, Laboren oder Krankenhau-
sern benutzt. Diesbeziiglich sollten Stromungsférderer trotz minderer Bedeutung, verglichen
mit mechanischen Stetigférderern, nicht aus den terminologischen Augen gelassen werden.
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lll Translatorischer Teil

Neben der fachlichen Auseinandersetzung mit dem Gebiet der Stetigférderer soll an dieser
Stelle eine sprachwissenschaftliche Betrachtung des Themas erfolgen. Dazu ist es wichtig,
einige Grundsatze der Terminologiearbeit zu aufzuzeigen, Herausforderungen beim Namen
zu nennen sowie wichtige Arbeitsdefinitionen festzulegen.

Anschliellend sollen wesentliche Benennungsbildungsverfahren kurz erlautert und mit Bei-
spielen® aus der untersuchten Terminologie veranschaulicht werden. Dabei wird auch auf be-
obachtete Unterschiede in der Benennungsbildung im Deutschen und Franzdsischen einge-
gangen.

Als Néchstes wird die Motivation einer Benennung betrachtet, denn die Art und Auspragung
der Motivation ist von wesentlicher Bedeutung beim Verstandnis von Benennungen.

Zum Schluss gilt es, die Probleme bei der Zuordnung von Begriff und Benennung zu untersu-
chen. Dies soll als kontrastive Analyse zwischen deutscher und franzdsischer Terminologie
erfolgen.

1  Grundlagen der Terminologiearbeit*

Terminologie bezeichnet nach DIN 2342 (2011:16) den

Gesamtbestand der Begriffe und ihrer Bezeichnungen in einem Fachgebiet [...] und kann
ein-, zwei- oder mehrsprachig sein.

Aus dieser Definition geht hervor, dass keine allgemeine Terminologie existiert, sondern viele
einzelne Terminologien, die jeweils einen Ausschnitt aus einem Fachgebiet umfassen. Ein
Fachgebiet ist nach DIN 2342 (2011:5) ein ,spezialisierter Bereich des Wissen* und gehort
stets einer bestimmten Fachsprache® an, die nach eben genannter DIN (ibid.) einen

Bereich der Sprache darstellt, der auf eindeutige und widerspruchsfreie Kommunikation

in einem Fachgebiet gerichtet ist und dessen Funktionieren durch eine festgelegte Termi-
nologie entscheidend unterstitzt wird.

Die zunehmende Technologisierung in zahlreichen Gebieten der Industrie und Wirtschaft, der
steigende Wissenstransfer Uber Landergrenzen hinweg und die damit verbundene Inan-
spruchnahme von Sprachdienstleistungen flihren dazu, dass die Nachfrage nach einheitli-
cher und verstandlicher Terminologie stetig zunimmt (vgl. Gouadec 1990:5ff.). Daher sind ter-
minologische Studien nicht nur fir Sprachwissenschaftler, sondern auch fir einen weiten Be-
reich von Fachleuten interessant (vgl. Mohn 1976:21).

3 Die verwendeten Beispiele stammen vorwiegend aus dem Glossar. Fur eine umfassende Veranschaulichung mancher Be-
nennungsbildungsverfahren wurden allerdings auch Beispiele aus der Sprache der Férdertechnik verwendet, die nicht im
Glossar vorkommen.

4 Wenn nicht anders vermerkt, stiitzt sich das gesamte erste Kapitel auf die DIN 2342 (2011).

5 Zu Spezifika der Fachsprache sei auf Arntz/Picht/Mayer (2004:10ff.), Ammon (1999:219ff.) und Kalverkamper (1999:1ff.)
verwiesen.
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1.1 Aufgaben und Ziele

Die Terminologiearbeit umfasst das Planen, Erarbeiten, Bearbeiten, Verarbeiten, Darstellen
und Verbreiteten von Terminologie. Dabei besteht das Ziel, nach einheitlichen Grundsatzen
zu verfahren. Das Aufgabengebiet der Terminologie ist also sehr umfangreich und kann im
Rahmen der vorliegenden Arbeit nur ausschnittsweise betrachtet werden. Im Folgenden soll
sich auf die Erarbeitung von Terminologie und die damit verbundenen Problemen konzen-
triert werden.

1.2 Herausforderungen bei mehrsprachiger Terminologie

Ein wesentliches Problem der mehrsprachigen Terminologiearbeit besteht im ,Gefalle im wis-
senschaftlich-technischen Entwicklungsstand® (Arntz/Picht/Mayer 2004:2) zwischen den ver-
schiedenen Sprachrdumen. Im Bereich der Stetigférderer besteht ein solches Gefalle auch,
da Deutschland neben den USA der wichtigste Entwickler, Hersteller und Vermarkter von
Fordertechnik ist. Somit werden viele Férdermittel von Deutschland nach Frankreich expor-
tiert. Mit dem Export der Technik geht der Export der Terminologie einher. In dieser Arbeit
zeigte sich die auffallige Tendenz, dass die franzosische Terminologie der Stetigforderer eine
Vielzahl von Lehnibersetzungen aus dem Deutschen bzw. Englischen aufweist, wahrend
sich in der deutschen Terminologie die Lehnlbersetzungen auf wenige Ausnahmen be-
schranken.

Weiterhin fiel bei der Recherche nach fachlichen Quelltexten auf, dass deutschsprachige
Sachblicher in einem weitaus grofteren Malle als franzésische vorhanden sind. Diese Tatsa-
che macht deutlich, dass dieses Wissensgefalle im Landerpaar Deutschland-Frankreich tat-
sachlich existiert. Zwar hat die Fordertechnik generell in beiden Landern eine langjahrige
Tradition, allerdings fallt auf, dass in franzésischen Werken deutsche Normen oder Erfindun-
gen haufig erwahnt werden (vgl. Estampe 2012:AG7511-7), wahrend der entgegengesetzte
Fall quasi nicht existiert.

1.3 Terminologie der Terminologie

Alle Elemente der Terminologiearbeit sowie der Fachsprache beziehen sich auf Gegenstan-
de aus der realen oder vorstellbaren Welt. Dabei kdnnen Gegenstande gleichermalien Ge-
schehnisse und Sachverhalte umfassen. Alle Gegenstande werden durch eine gewisse An-
zahl von Merkmalen gekennzeichnet, wobei die Summe aller inhaltlichen Merkmale eines
Gegenstandes auf kognitiver Ebene im Begriff widergespiegelt wird. Das bedeutet, dass die
Merkmale eines bestimmten Gegenstandes ausschlaggebend fur die Prdgung des damit as-
soziierten Begriffs sind. Da Gegenstande und deren Merkmale nicht an eine einzelne Spra-
che gebunden sind, sind auch Begriffe weitgehend sprachubergreifend. Jedoch werden sie
von Gesellschaft und Kultur der jeweiligen Sprachgemeinschaft beeinflusst. Diese Auffas-
sung von Begriff entspricht auch der Definition eines Begriffs in der DIN 2342 (2011:5):

Denkeinheit, die aus einer Menge von Gegenstanden [...] unter Ermittlung der diesen Ge-
genstanden gemeinsamen Eigenschaften mittels Abstraktion gebildet wird.
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Die tatsachliche Wiedergabe des assoziierten Begriffs erfolgt durch eine Bezeichnung, die in
Form von Symbolen, Formeln, Benennungen oder Namen geschehen kann. In der vorliegen-
den Arbeit stehen die Benennung, also die sprachliche Wiedergabe eines Begriffs, und ihre
Bildung im Mittelpunkt. Nach DIN 2342 (2011:5) ist eine Benennung eine ,sprachliche Be-
zeichnung eines Allgemeinbegriffs aus einem Fachgebiet”.

Ein weiteres Element der Terminologie ist der Terminus. Es gibt Auffassungen, die davon
ausgehen, dass eine Benennung die sprachliche Wiedergabe samtlicher nicht definierter Be-
griffe ist. Demnach erhalt ein Begriff, sobald er durch eine Definition exakt abgegrenzt ist, ,im
Terminus oder Fachwort eine Benennung“ (Stolze 1982:205). Nach dieser Meinung hat ein
Terminus eine klar definierte Bedeutung, wohingegen eine Benennung arbitrar ist. Andere
hingegen verstehen einen Terminus ,als januskopfige Einheit aus Zeichenkdrper (Signifikant)
und Zeichenbedeutung (Signifikat)‘ (Arntz 1999:78). Das ist eine Anschauung, die die zu-
rickgezogene DIN 2342 (1992:3) teilt, bei der ein Terminus ,das zusammengehorige Paar
aus einem Begriff und seiner Benennung* ist. Diese Darstellung ist jedoch veraltet, da in der
aktualisierten DIN 2342 (2011:3) ,der eigenstandige Begriff des ,Terminus’ [...] getilgt* wurde.
Der Terminus ist nach dieser DIN nunmehr als Synonym zur Benennung zu erachten. Diese
neue Auffassung vom Terminus entspricht auch der Definition in der ISO 1087-1 (2000:6).
In der vorliegenden Arbeit wurde daher auch Terminus als Synonym zu Benennung verwen-
det.

Terminologiearbeit ist im Wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dass eine Ubergrofle Zahl
an neuen Gegenstanden, Merkmalen und Begriffen einem begrenzten sprachlichen Grund-
wortschatz gegenulbersteht. Aus diesem Grund miissen Benennungen von neuen Begriffen
haufig aus dem bestehenden Wortschatz gebildet werden (vgl. Méhn 1976:20). Die mdogli-
chen Verfahren zur Benennungsbildung sollen im nachsten Abschnitt betrachtet werden.

2 Benennungsbildung®

Fur eine transparente Terminologiearbeit ist es vonndten, einheitliche Benennungsbildungs-
verfahren anzuwenden. Es existieren grundsatzlich zwei verschiedene Benennungsformen.
Besteht die Benennung aus einem einzelnen Wort, wird sie als Einwortbenennung bezeich-
net (z. B. Férderer). Ist eine Benennung aus mindestens zwei Wortern gebildet, die durch
Leerzeichen getrennt sind, spricht man von einer Mehrwortbenennung (z. B. engin de ma-
nutention).

An Benennungen wird eine Vielfalt von Anforderungen gestellt, die teilweise schwierig zu ver-
einbaren sind. Sie sollten sprachlich richtig, genau, transparent, neutral, knapp sowie ableit-
bar sein. Die Anforderung der Genauigkeit bedeutet, dass eine eineindeutige Beziehung zwi-
schen Begriff und Benennung besteht (siehe Monosemie). Das Kriterium der Transparenz
fordert, dass die Benennung weitestgehend ohne Definition verstandlich ist, indem sie nach
vorgeschriebenen sprachlichen Regeln und Mustern gebildet wird (siehe Motivation).

6 Wenn nicht anders vermerkt, beziehen sich die Benennungsbildungsverfahren auf DIN 2342 (2011:11) sowie
DIN 2330 (2013:17ff.)
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Bei den Grundsatzen der Benennungsbildung muss darauf geachtet werden, dass ein
Gleichgewicht zwischen den Anforderungen herrscht, da beispielsweise die Anspriiche
Knappheit und Transparenz gegenlaufige Absichten verfolgen. Aus diesem Grund sollte die
Benennung so gebildet werden, dass sie eindeutig, gleichzeitig noch aussprechbar und les-
bar bleibt (vgl. Schitze 1976:69).

Weiterhin ist anzumerken, dass die Verfahren der Benennungsbildung sich (iberschneiden
kénnen und teilweise schwer voneinander abzugrenzen sind (vgl. Kocourek 1982:87).

Den Grofteil der Benennungen stellen Substantive dar (98 % der deutschen und franzdsi-
schen Benennungen), was typisch flr technische Terminologien ist (vgl. Kocourek 1982:91;
Herzog 1976:74). Deswegen beziehen sich folgende Ausflihrungen hauptsachlich auf die Bil-
dung von Substantiven.

2.1 Ableitung

Die Ableitung oder Derivation bezeichnet die Benennungsbildung, bei der das Basismor-
phem mit einem Derivat kombiniert wird. Die Allgemeinsprache verflgt tUber drei Wortbil-
dungselemente: (1) die Basismorpheme, (2) die Konfixe und (3) die Affixe. Die Basismorphe-
me tragen die lexikalisch-begriffiche Bedeutung der Benennung. Die Konfixe sind vorwie-
gend Entlehnungen aus Eurolatinismen und tragen ebenfalls eine lexikalische Bedeutung
(vgl. Fleischer/Barz/Schroder 2012:63). Die Affixe umfassen Derivate (Préafixe, Infixe, Suffixe)
und Flexive. Wahrend Derivate die Bedeutung des lexikalischen Stammes modifizieren, die-
nen Flexive zur Bildung unterschiedlicher grammatikalischen Formen (vgl. Thiele 1993:17).

Morpheme kénnen entweder frei oder gebunden auftreten. Freie Morpheme treten allein im
Satz auf (Basismorpheme), wohingegen gebundene Morpheme stets an ein anderes Mor-
phem geknuipft sind. Alle Konfixe, Affixe sowie samtliche verbale Morpheme gehdren zu den
gebundenen Morphemen (vgl. Thiele 1993:19). Entsprechend der verschiedenen Derivate
kann das Verfahren der Ableitung in drei Subklassen eingeteilt werden: die Suffigierung, die
Prafigierung und die Zirkumfigierung.

Bei der Suffigierung (siehe Tabelle 1) wird das Basismorphem mit einem Suffix kombiniert.
Im Deutschen wie im Franzdsischen stehen verschiedene Suffixe” zur Verfiigung, um eine
Benennung als Handlung (Nomina Actionis) (1), Instrument (Nomina Instrumenti) (2) oder
Resultat (Nomina acti) (3) kenntlich zu machen (vgl. Fleischer/Barz/Schréder 2012:121).

7 Ein gelungene Auflistung franzésischer Suffixe ist bei Thiele (1993:33ff.) zu finden. Deutsche Suffixe sind bei
Fleischer/Barz/Schroder (2012:56ff.) aufgefihrt.

82



Tabelle 1 Suffigierung / Tableau 1 Suffixation

Art Basismorphem Suffix morphéme de base | suffixe
(1) Forder -ung manutent -ion

1 refoule -ment
(1) soulffl -age

(2) Forder -er transport -eur

(3) (Forder)leit -ung concentrat -ion

Im Deutschen ist das Suffix -ung sehr produktiv, allerdings kann es sowohl fir die Handlung
als auch das Ergebnis stehen. Infolgedessen entspricht es nicht der Anforderung der Einein-
deutigkeit. Das gleiche gilt fiir die franzdsischen Suffixe -ion, -age und -ment. Wird beispiels-
weise die Benennung manutention verwendet, ist nicht eindeutig, ob der Vorgang des For-
derns oder das Fachgebiet der Fordertechnik gemeint ist.

Zum Suffix -eur im Franzosischen gibt es in der sprachwissenschaftlichen Literatur unter-
schiedliche Auffassungen, was gleichzeitig die Verwobenheit der verschiedenen Benen-
nungsbildungsverfahren zeigt. Einerseits kann dieses Suffix verwendet werden, um aus
Verbstammen Substantive (Nomina Instrumenti) zu bilden. Bei Thiele (1993:98) wiederum
wird -eur als Suffix von Adjektiven aufgefasst, die im Anschluss substantiviert werden. Dem-
nach bestimmt das Adjektiv das elliptische Grundwort naher und tragt dessen Geschlecht. In
der Technik ist das Bezugswort meist dispositif, machine und im vorliegenden Fachgebiet
transporteur (vgl. ibid.).

Die Prafigierung beschreibt die Modifikation des lexikalischen Stammes, indem dem Basis-
morphem ein Préfix vorangestellt wird. Die Préafixe driicken verschiedene Modalitaten, wie
beispielsweise Raumlichkeit, Temporalitat, Negation oder Intensitat, aus®. Da Préfixe haupt-
sachlich bei der Bildung von Verben verwendet werden, sind sie in vorliegender Terminologie
von minderer Bedeutung.

Bei der Zirkumfigierung wird das Basismorphem von Prafix und Suffix eingeklammert. Dabei
sind weder die nur prafigierte Form noch die rein suffigierte Form existent. Die deutsche Ter-
minologie der Stetigférderer weist im Nominalbereich einzig das Zirkumfix ,ge...e* (z. B. Ge-
hénge) auf (vgl. Fleischer/Barz/Schréder 2012:266). Auch im Franzdsischen ist ,die Zahl der
echten parasynthetischen Bildungen [...] Gberschaubar® (Thiele 1993:66) und in vorliegender
Arbeit an keiner Stelle vertreten.

2.2 Konversion

Die Konversion stellt die Wortbildung mittels Wortartwechsel dar, ohne dass eine formale An-
derung auftritt. Allerdings hangt die Moglichkeit des Wortartwechsel stark von der jeweiligen
Zielwortartklasse ab. Beispielsweise kdnnen samtliche Wortarten problemlos substantiviert
werden (vgl. Thiele 1993:24). In der untersuchten deutschen Terminologie scheint die Kon-
version von geringerer Bedeutung zu sein.

8 Eine gelungene Ubersicht des franzdsischen Préfixinventars mit Angaben zur Verwendung ist bei Thiele (1993:56ff.) zu fin-
den.
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2.3 Kirzung

Auf Benennungsebene unterscheidet man in Vollform, die ,ungekirzte Darstellung einer Be-
nennung® (DIN 2342 2011:11), und in Kurzform, die ,gekurzte Darstellung einer Benennung®
(ibid.). Das Ziel einer Kurzung besteht in der Erleichterung der sprachlichen Verstandigung.
Schmitt (2002:62) bekraftigt dies:

AuRerdem fihrt der fir Fachkommunikation typische Hang zur Sprachékonomie zu Kur-
zungen und zur Verwendung moglichst kurzer, handlicher, aber polysemer Ausdriicke.

Werden Kurzformen allerdings ohne Kontext oder falsch verwendet, kann die Kommunikation
erheblich erschwert werden, daher wurden ihre Arten und ihre Bildung in DIN 2340 (2009)
genormt. Es gibt einerseits Abklrzungen, die nur schriftlich verwendet werden und mundlich
immer in der Langform gesprochen werden: die Abbrechkiirzung, die Initialkiirzung und die
Klammerkirzung. Diese sind bei der vorliegenden Terminologiearbeit von geringer Bedeu-
tung und werden deshalb nicht betrachtet.

Die Kurzwdrter, andererseits, treten gehauft und in verschiedenen Formen auf. Sie werden
aus einem langeren zusammenhangenden Teil der Langform gebildet (vgl. DIN 2340 2009).

Bei einer Kopfform wird das hintere Glied der Langform gekulrzt: Bandférderer wird zu Band.
Bei der Endform wird nur das letzte Glied der Langform beibehalten: Tragrolle wird zu Rolle.
Die Klammerform lasst das mittlere Glied der Langform weg: aus Gurtbandférderer wird
Gurtférderer. Das Akronym besteht aus den Anfangsbuchstaben einer Mehrwortbenennung:
Aus Fédération Européenne de Manutention wird FEM.

In der untersuchten deutschen Terminologie sind Klammerformen haufig zu beobachten, um
mehrgliedrige Komposita kirzer auszudrucken. Weiterhin unterscheidet man in mechanische
und semantische Kurzung.

2.3.1 Mechanische Kiirzung

Bei der mechanischen Kiirzung wird das einschréankende Merkmal des Uberbegriffs gekiirzt,
wobei der begriffliche Gehalt erhalten bleibt (vgl. Drozd/Seibicke 1973:160f.). Beispielsweise
ist der ,Gliederbandférderer’ der Oberbegriff zu ,Plattenbandférderer’. Bei der Benennung
Plattenbandférderer wurde das einschrankende begriffliche Merkmal des Oberbegriffs ,Glied!
weggelassen. Allerdings fallt der Inhalt nicht weg, sondern wird vom Merkmal ,Platte’ fortge-
fuhrt.

Tabelle 2 Mechanische Klirzung / Tableau 2 Réduction a contenu sémantique constant

Benennung des | Gliederbandftrderer Bandférderer
Uberbegriffs

Benennung des | Plattenbandforderer Drahtgurtforderer
Unterbegriffs nicht: Plattengliederbandférderer nicht: Drahtgurtbandférderer

In der untersuchten franzésischen Terminologie wurde dieses Kirzungsverfahren kaum be-
obachtet.

84



2.3.2 Semantische Kiirzung

Die semantische Kiirzung dagegen reduziert den Begriffsinhalt. Bei Determinativkomposita
bedeutet das haufig, dass das Bestimmungswort zum Grundwort wird. Zum Beispiel wird die
Benennung Bandférderer zum Kurzwort Band gekurzt, womit das begriffiche Merkmal des
,Fordermittels' verloren geht (vgl. Drozd/Seibicke 1973:162f.). Dieses Kurzungsverfahren
scheint in der deutschen und franzésischen Terminologie der Stetigférderer gleich haufig ver-
wendet zu werden.

Weiterhin ist aufgefallen, dass ebendiese semantische Kurzform Band von Bandférderer in
der Regel auch auf andere ahnliche Konstruktionen Ubertragen werden kann. So zum Bei-
spiel wird anstelle von Schneckenférderer nur von Schnecke gesprochen. Dies hat zur Fol-
ge, dass Benennungen fur Unterbegriffe nach dem gleichen Schema gekirzt werden kénnen
(siehe Tabelle 3).

Tabelle 3 Semantische Kiirzung / Tableau 3 Réduction du contenu sémantique

Schema Langform Kurzform
Band Muldenbandforderer Muldenband
Schleuderbandforderer Schleuderband

Schuppenbandfdrderer Schuppenband

Schnecke Dosierschneckenforderer Dosierschnecke

Abzugsschneckenforderer | Abzugsschnecke

Diese Tendenz zur semantischen Kurzformbildung zieht jedoch die grofsen Nachteile der Un-
eindeutigkeit und der reduzierten Motivation nach sich. So kann die die Kurzform Band fir
den gesamten Forderer stehen oder nur das umlaufende Forderband bezeichnen.

2.4 Komposition

Bei der Komposition im klassischen Sinne® entsteht ein neuer Begriff aus der Verknlpfung
von zwei Begriffen. Auf Benennungsebene bedeutet das, dass mindestens zwei Basis-
morpheme oder Konfixe zusammengesetzt werden, die zusammengeschrieben oder durch
Bindestriche abgetrennt werden. Bei Komposita in Form von Mehrwortbenennung werden
die einzelnen Glieder durch Leerzeichen voneinander getrennt.

Klassische Komposita sind in der deutschen Allgemeinsprache sowie Fachsprache sehr pro-
duktiv, da sie kompakter und 6konomischer als Mehrwortbenennungen sind, eine vereinfach-
te Flexion vorliegt und durch eindeutige Kompositionsverfahren klare Begriffssysteme gebil-
det werden kénnen (vgl. Spiegel 1976:147). Das Franzdsische verwendet nur selten Kompo-
sita im klassischen Sinne, vielmehr kommen Komposita in Form einer Mehrwortbenennung
zum Tragen, was typisch fur romanische Sprachen ist (vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:119).

9 Im Duden (2009:711) heif3t es: ,Nach den geltenden Rechtschreiberegeln sind sie [Komposita] zusammenzuschreiben.”
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Deswegen sollen zuerst die Bildung deutscher Komposita untersucht, dann kurz auf die Rol-
le franzdsischer Komposita (im klassischen Sinne) eingegangen und anschlief3end franzdsi-
sche Komposita in Form von Mehrwortbenennung betrachtet werden.

2.4.1 Komposita im Deutschen

Bei der Bildung von Komposita kdnnen zahlreiche Wortarten miteinander kombiniert werden.
Dabei stellen Substantive meist das Grundwort dar, welches mit einem anderen Substantiv,
einer Praposition, einem Adjektiv, einem Verbstamm, einem Adverb oder einem Numerale
verknupft wird. Daneben kénnen auch Kurzformen, Kurzzeichen oder Eigennamen als Be-
stimmungswort verwendet werden.

Tabelle 4 Komposita im Deutschen / Tableau 4 Mots composés allemands

Bestimmungswort Grundwort Determinativkompositum
Wortart Beispiel
Substantiv Band Forderer Bandforderer
2 Substantive Gurtband Forderer Gurtbandférderer
Adjektiv klein Forderer Kleinférderer
Verbstamm trag(en) Rolle Tragrolle
Adverb hochkant Gurtférderer Hochkantgurtférderer
Praposition zwischen Trieb Zwischentrieb
Numerale ein(s) Kettenforderer Einkettenforderer
Kurzform S Forderer S-Forderer
Eigenname Redler Forderer Redlerférderer

Die deutsche Allgemeinsprache verfligt tUber drei Arten von Komposita: Determinativ-, Kopu-
lativ- und Possessivkomposita.

Soll der Inhalt zweier Ausgangsbegriffe parataktisch vereint werden, verwendet man Kopula-
tivkomposita, bei denen die einzelnen Glieder einander nicht bestimmen. Die Glieder kom-
men alle aus derselben Wortart. Theoretisch kénnen beide Glieder auch miteinander ausge-
tauscht werden, wobei die Reihenfolge oft festgelegt ist (vgl. Thiele 1993:68). Zum Beispiel
ist die Benennung schwarz-weil3 gelaufiger als weil3-schwarz.

Possessivkomposita sind Wortzusammensetzungen mit einem determinativen Verhaltnis zwi-
schen den Gliedern. Allerdings wird der Begriff durch keine der beiden Konstituenten wider-
gespiegelt, sondern ergibt sich aus deren figurativer Bedeutung. Beispielsweise bezeichnet
ein Rotkehichen keine Kehle, die rot ist, sondern einen Vogel.

In der technischen Fachsprache treten jedoch weder Kopulativ- noch Possessivkomposita
haufig in Erscheinung. Vielmehr ist das Determinativkompositum anzutreffen.
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Bei Determinativkomposita ist das Verhaltnis zwischen den Gliedern immer subordinativ. Das
heil’t, dass die beiden Glieder nicht gleichwertig sind, da das zweite Glied (Grundwort) den
Ausgangsbegriff reprasentiert und das erste Glied (Bestimmungswort) diesen naher be-
stimmt. AuRerdem ist die Struktur immer binér, das bedeutet, dass immer in Grund- und Be-
stimmungswort aufgeteilt wird, unabhangig von der Anzahl der Bestimmungsworter.

Das Bestimmungswort kann unterschiedliche Aspekte des Grundwortes naher bestimmen.
Bei Fleischer/Barz/Schroder (2012:141f.) wird eine Reihe von Bestimmungsarten aufgefuhrt,
die sich groRtenteils auch in der untersuchten Terminologie wiederfinden lassen.

Tabelle 5 Art der Bestimmung in Komposita / Tableau 5 Type de compléments déterminatifs

Art der Bestimmung |Kompositum (A|B) | Bedeutung

lokal Rohr|post B befinden sich in A, fihrt zu A, voll-
Zieht sich in A

temporal Stetig|férderer Aist der Zeitraum, an dem B stattfindet

final Spane|forderer A gibt an, wofur B geeignet ist

kausal Muldungsirolle B verursacht A

possessiv Gemeinde|wald A ist Besitzer von B

partitiv/adhasiv Becherwerks|kopf AhatB

instrumental Schwerkraft|férderer B funktioniert mithilfe von A

material Draht|band B besteht aus A.

konstitutional Rollen|férderer A ist Bestandteil von B

graduierend Klein|férderer A macht B kleiner

explikativ Wourf|verfahren B bezeichnet den Oberbegriff von A

Bis auf die possessive Bestimmungsart sind alle Bestimmungsverhaltnisse in der Stetigfor-
derer-Terminologie vertreten. Dabei ist in der untersuchten Terminologie zu konstatieren,
dass die Mehrheit der Bestimmungsworter konstitutionaler oder instrumentaler Art ist.

Bei der Komposition von Adjektiven in der deutschen Terminologie der Stetigférderer ist eine
Tendenz aufgefallen, die bereits in der VDI 2270 (1963:1ff.) festgestellt und beschrieben wur-
de (siehe Tabelle 6). Es handelt sich um die Zweitglieder ,-los, ,-frei“ und ,-arm®, die in man-
chen Werken (z. B. bei Fleischer/Barz/Schroder 2012:300) als suffixdhnliche Funktionstrager
bezeichnet werden.

Das Zweitglied ,-los“ weist darauf hin, dass ein Gegenstand nicht vorhanden ist, obwohl dies
nicht selbstverstandlich ist. In der Regel bezieht sich das Fehlende auf die Oberflache, die
Form oder Bauart. Dabei wird die Abwesenheit sachlich festgestellt, ohne diese zu werten.
Wird jedoch das Zweitglied ,-frei“ verwendet, soll eine erwlinschte Abwesenheit (einer inne-
ren Eigenschaft) ausgedriickt werden, das heildt, dass stets ein Wertnebensinn in der Benen-
nung mitschwingt. Das Zweitglied ,-arm“ wird benutzt, wenn betont werden soll, dass keine
ganzliche Abwesenheit vorliegt (vgl. ibid.).
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Tabelle 6 Komposition von Adjektiven / Tableau 6 Composition des adjectifs

Zweitglied Adjektivkompositum |Kontext
-los endlos Das Band ist ein endloses, stetig umlaufendes
Zugmittel.
luckenlos Bei einem lickenlosen Becherband reiht sich
Becher an Becher.
staudrucklos Beim staudrucklosen Stauen besteht kein Be-
rihrungsdruck zwischen den Gutern.
-frei dehnungsfrei Da Riemen dehnungsfrei sind, erfordern sie
kein Nachspannen.
staubfrei Die geschlossenen Troge ermdglichen eine
staubfreie Forderung.
pendelfrei Die versetzt angeordneten Zugorgane gestatten
eine pendelfreie Férderung.
-arm staudruckarm Bei staudruckarmen Forderern besteht ein Be-
rihrungsdruck zwischen den Gutern.
wartungsarm Die einfach aufgebauten Rutschen sind beson-
ders wartungsarm.
dehnungsarm Fordergurte sollten weitestgehend dehnungs-
arm sein.

Solche Adjektivkomposita sind im Franzdsischen untblich, sie werden vielmehr durch Mehr-
wortbenennungen ausgedrickt:

staudrucklos = a pression nulle (vgl. Croteau 1996:11)

endlos = sans fin

staubfrei = sans fin

gerauscharm = fonctionnement silencieux (vgl. Estampe 2012:AG7511:8)

verschleillarm = usure réduite (vgl. Estampe 2012:AG7511:8)

2.4.2 Komposita im Franzésischen

Auch im Franzoésischen kdnnen determinative Begriffsbeziehungen durch Komposita ausge-
druckt werden, allerdings hat

die Komposition [im klassischen Sinne] sicherlich nicht den Stellenwert [...] zur Bereiche-
rung des Wortschatzes, den sie beispielsweise fiir das Deutsche besitzt (Thiele 1993:67).

Folgende Tabelle zeigt einige Arten klassischer Komposita, die in der untersuchten franzési-
schen Terminologie beobachtet wurden.
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Tabelle 7 Komposita im Franzdsischen / Tableau 7 Mots composés en frangais

Typ Kompositum (A+B) Kontext

(1) chariot-verseur chariot qui crée un point de chute (versement)
dans le sens du cheminement

(2) élévateur-descenseur appareil qui léve et descend les produits
(3) microprojection déplacement s'effectuant par petits bonds
(4) transrouleur transporteur a rouleaux

Typ 1 ist eines der wenigen Determinativkomposita, das in der untersuchten Terminologie
vorkommt. Das Grundwort steht an erster Stelle, wird vom zweiten Glied naher bestimmt und
ist von diesem mit einem Bindestrich abgetrennt. Diese Struktur ist typisch flr franzosische
Determinativkomposita (vgl. Kocourek 1982:110). Anstelle eines Bindestriches kdnnen Kom-
posita auch zusammengeschrieben werden, was bei den Benennungen der vorliegenden Ar-
beit allerdings nicht auftritt.

Typ 2 stellt ein Kopulativkompositum dar, da sich die Elemente nicht gegenseitig bestimmen,
sondern gleichwertig nebeneinander stehen. Es handelt sich also um einen Foérderer, der so-
wohl auf- als auch abwarts férdert. Diese Art von Komposita findet sich nur bei den unter-
suchten franzdsischen Benennungen fir Stetigforderer.

Typ 3 ist eine weitere Komposition, die hauptsachlich bei franzésischen Benennungen beob-
achtet wurde, namlich die Zusammensetzung eines Konfixes ,micro® mit einem suffigierten
Basismorphem ,projection. Das Deutsche verfugt zwar ebenfalls Uber Konfixe, allerdings
scheinen sie in der Terminologie der Stetigforderer nicht zum Tragen zu kommen.

Typ 4 ist eine Zusammensetzung, die aus einer Mehrwortbenennung mittels Kirzung gebil-
det wurde. Das Grundwort ,transporteur® wird zur Kurzform ,trans”, an das sich die gekurzte
Form der Benennung rouleaux direkt anschlielt und noch mit dem Suffix ,eur” versehen
wird, um die Benennung als Instrument bzw. Handlungstrager zu kennzeichnen. Die Art von
Komposita ist bei den betrachteten deutschen Benennungen nicht vorhanden.

2.4.3 Franzésische Komposita in Form von Mehrwortbenennungen

Wie bereits erwahnt, ist es im Franzosischen Ublicher, dass eine determinative Begriffsver-
knipfung durch Komposita in Form einer Mehrwortbenennung ausgedrickt wird, die auch
als prépositionale Komposita bezeichnet werden (vgl. Thiele 1993:90). lhre Glieder sind in
der Regel durch ein prapositionales Bindeglied miteinander verbunden und mit Leerzeichen
als einzelne Worter abgegrenzt.

Fir prapositionale Komposita gilt generell, dal} die mit einer Praposition angeschlossene

zweite Konstituente als nahere Bestimmung der ersten Konstituente aufzufassen ist
(Thiele 1993:91).
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Welche Art der Praposition gewahlt wird, hangt von der Art der naheren Bestimmung ab. Die
Praposition ,de* wird oft eingesetzt, wenn das Bestimmungswort den Stoff des Grundwortes
beschreibt. Die Praposition ,a“ verwendet man haufig, um den Zweck oder die Funktionswei-
se des Grundwortes naher zu bestimmen.

Tabelle 8 Franzésische Komposita in Form von Mehrwortbenennungen
Tableau 8 Mots composés frangais en forme de juxtaposition

Typ Franzosische Benennung

1 convoyeur a chaine, transporteur a bande

(2) transporteur par gravité, transporteur par inertie
(3) bande d'acier, courroie d'entrainement

(4) bande sans fin

(5) produit & manutentionner

(6) voie libre, transporteur vibrant

Typ 1 ist der, der in der betrachteten Terminologie am haufigsten auftritt. Die meisten Benen-
nungen der Forderer bestehen aus dem Grundwort ,transporteur oder ,convoyeur® mit an-
geschlossener Praposition ,a“. In diesem Fall weist die Praposition ,a“ darauf hin, dass im
folgenden Wort das Mittel ausgedrickt wird, mit dem geférdert wird. Die Benennung
convoyeur a bande bezeichnet demzufolge einen Férderer, der mithilfe eines Bandes fordert.

Eine solche instrumentale Beziehung zwischen den Konstituenten der Mehrwortbenennung
kommt auch beim Typ 2 zum Ausdruck. Die Praposition ,par® wird meist dann verwendet,
wenn das Bestimmungswort nicht gegenstandlich ist, also Begriffe wie ,gravité’, ,inertie* oder
,secousse’ bezeichnet.

Der Typ 3 spiegelt ein prapositionales Kompositum mit der Praposition ,,de* wider. In ihrer be-
reits beschriebenen Funktion der stofflichen Bestimmung des Grundwortes kommt die Prapo-
sition in der untersuchten Terminologie kaum zum Einsatz (bande d'acier). Sie wird vielmehr
dazu gebraucht, um auf ein zweckbestimmtes Grundwort hinzuweisen, wie bei den Benen-
nungen vis d'extraction, bande d'entrainement oder tambour de renvoi.

Beim Typ 4 sind die beiden Konstituenten mit der Praposition ,sans“ verbunden. Diese Art
von Kompositum wird im Franzésischen oft verwendet, wenn im Deutschen eine Zusammen-
setzung mit den Wortern ,los* oder ,frei“ erfolgt.

Bisher bestanden alle prapositionalen Komposita aus Substantiven. Der Typ 5 zeigt, dass in
der franzdsischen Terminologie der Stetigférderer Substantive auch mittels Verben naher be-
stimmt werden. In diesem Fall kommt vorwiegend das Ziel des Grundwortes zum Ausdruck.

Der sechste Typ stellt ein Kompositum in Form einer Mehrwortbildung (jedoch kein praposi-
tionales Kompositum) dar, das mithilfe von determinierenden Adjektiven gebildet wird. Dabei
kénnen die Adjektive urspringlich oder von anderen Wortarten abgeleitet sein.
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2.5 Terminologisierung und Umterminologisierung

Terminologisierung bedeutet, dass eine Benennung, die einen Begriff aus der Allgemeinspra-
che bezeichnet, fir die sprachliche Wiedergabe eines Begriffs aus einem Fachgebiet ver-
wendet wird. Bei einer Umterminologisierung wird eine Benennung, die einen Begriff aus ei-
nem Fachgebiet bezeichnet, flr einen Begriffs aus einem anderen Fachgebiet Gibernommen.
Es durfen aber keine Benennungen aus demselben Fachgebiet umterminologisiert werden.

Tabelle 9 Beispiele fiir Terminologisierung und Umterminologisierung / Tableau 9 Exemples de la
terminologisation a partir de la langue commune et a partir de la langue spécialisée

Beispiele im Deutschen |Beispiele im Franzosischen
Terminolo- Becher — Becherwerk godet — élévateur a godets
gisierung
Umterminolo- Pneumatik — pneumatischer |pneumatique — transporteur
gisierung Forderer pneumatique

Die meisten Terminologisierungen bzw. Umterminologisierungen gehen mit Metaphorisie-
rung'® einher (vgl. Albrecht 2005:276), da die terminologisierte oder umterminologisierte Ein-
heit haufig nur als Vergleichsbezeichnung verwendet wird.

Der Vergleich kann sich auf die Form, die Bewegung, die Funktion oder die Lage beziehen.
Somit gibt es Form-, Bewegungs-, Funktions- und Lagemetaphern (vgl. Pelka 1976:80).

Tabelle 10 Metapherarten / Tableau 10 Types de métaphores

Metapherart Beispiele im Deutschen Beispiele im Franzosischen

Formmetapher Falltreppe

Hubbalkenférderer = |transporteur a longerons mobiles
Kettenstern = |roue a chaine

Messerkantenforderer = | convoyeur a bande sur sabre
Scherengitterbauweise = |transporteur accordéon
Schneckenforderer = |transporteur a vis
Schuhsortierférderer = |transporteur trieur a sabots dérouteurs
Schuppenférderer = |transporteur a écaille

Tragarm = |bras porteur,

tambour de renvoi
sole de glissement

Umlenktrommel

Bewegungs- Scherenrollenbahn = |transporteur accordéon

metapher chute en cascade

Funktions- Teleskoprollenbahn = |transporteur a rouleaux télescopique
metapher Ummantelte Schnecke

Kippschalenférderer

pied de I'élévateur
téte de I'élévateur
tambour de téte

Lagemetapher Becherwerksfull
Becherwerkskopf
Kopftrommel

10 An dieser Stelle wird von einer Metaphorisierung im engeren Sinne ausgegangen, bei der unter einer Metapher ein verkirz-
ter Vergleich verstanden wird.
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Wie in Tabelle 10 ersichtlich, kann der Ausgangsbegriff auch in mehreren Merkmalen mit
dem Ursprungsbegriff der Metapher Ubereinstimmen (vgl. Pelka 1976:80). Beispielsweise
kénnen die Metaphern ,Schere’ oder ,accordéon‘ sowohl eine Formmetapher als auch eine
Bewegungsmetapher sein.

Weiterhin zeigt Tabelle 10, dass die Formmetapher in der untersuchten Terminologie am
haufigsten verwendet wird, wobei die Mehrzahl der Metaphern aus der erfahrbaren Umge-
bung des Menschen stammt. Haufig werden Benennungen fur Korperteile (z. B. Kopf, Ful®
oder Zahn) oder fur Tiere (z. B. sauterelle oder Schnecke) verwendet. Weiterhin gibt es zahl-
reiche Benennungen fur die Gegenstande aus dem menschlichen Alltag, wie Mantel, Schuh,
Kissen oder Treppe (vgl. Pelka 1976:81).

Der Gebrauch von Metaphern hat den Vorteil der grélieren Anschaulichkeit gegenuber nicht-
metaphorischen Benennungen (vgl. Pelka 1976:80). Allerdings besteht das Risiko der Poly-
semie, wenn alleinstehende Basismorpheme (um)terminologisiert werden. Daher ist es rat-
sam, die erforderliche Transparenz der Benennung durch eine determinative Zusammenset-
zung zu erreichen. Beispielsweise stammt die Benennung Kopf aus der Allgemeinsprache
und bezeichnet bei Stetigforderern das obere Teil eines Becherwerkes. Es ist jedoch vorteil-
hafter, aus dieser Terminologisierung das Kompositum Becherwerkskopf zu bilden, um eine
eindeutige Benennung zu erhalten.

In Tabelle 10 ist auRerdem zu erkennen, dass im Falle einer Metapher in der deutschen Be-
nennung haufig auch die franzésischen Benennung eine Metapher aufweist. Somit sollte die
Metaphorik der férdertechnischen Terminologie (zumindest des vorliegenden Glossars) kein
wesentliches Ubersetzungsproblem darstellen.

2.6 Entlehnung und Lehniibersetzung

Bei einer Entlehnung wird eine Benennung aus einer Sprache in eine andere Ubernommen,
um denselben Begriff zu bezeichnen. Bei einer Lehniibersetzung dagegen werden die einzel-
nen Wortelemente der Ausgangssprache in die Zielsprache Ubertragen, wobei die innere Be-
nennungsstruktur beibehalten wird (vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:120).

In der deutschen Terminologie der Stetigférderer finden sich kaum Entlehnungen, was darauf
zuruckgefuhrt werden konnte, dass ein Grofteil der Patente im Bereich der Stetigforderer
von Deutschen angemeldet wird. Folglich werden die entsprechenden Benennungen im
Deutschen selbst gepragt. Die Tabelle 11 fihrt einige Ausnahmen auf, bei denen die bezeich-
neten Forderer in den USA erfunden und die englischen Benennungen ins Deutsche entlehnt
wurden.

Tabelle 11 Entlehnungen und Lehniibersetzungen aus dem Englischen im Deutschen
Tableau 11 Emprunts et calques de I'anglais dans les termes allemands

Englische Benennung Entlehnung Mischform Lehniibersetzung
Zipper belt Zipperbelt ReilRverschlu¥férderer
power and free conveyor Power-and-Free-

Forderer
automatic power conveyor APC-Forderer
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Die franzosische Terminologie weist hingegen eine betrachtliche Anzahl an Lehnubersetzun-
gen auf, wie in Tabelle 12 ersichtlich. Dennoch ist es teilweise schwer festzustellen, ob die
LehnlUbersetzung nach der englischen oder der deutschen Benennung gebildet wurde. Denn
es ist mitunter nicht eindeutig, in welcher Sprache die Benennung zuerst gepragt wurde.

Tabelle 12 Lehniibersetzungen im Franzésischen / Tableau 12 Calques dans les termes frangais

Deutsche Benennung Franzosische Lehniibersetzung
Schuppenforderer* transporteur a écailles
Allseitenrolle galet omnidirectionnel
Tragkettenférderer transporteur a chaine porteuse
Stauscheibenférderer* transporteur a taquets
Spurkranzrollenbahn* transporteur a rouleaux a boudin

Eindeutige Beispiele fir franzosische Lehnibersetzungen aus dem Englischen sind der
convoyeur power and free (Mischform) und der convoyeur a courroie de type sandwich.

3 Motivation der Benennungen

Sprachliche Motivation heil3t generell, dass die Bedeutung eines sprachlichen Zeichens aus
dessen Struktur erschlossen werden kann (vgl. Fleischer/Barz/Schréder 2012:42). Aus termi-
nologischer Sicht bedeutet das, dass die Benennungsstruktur den Inhalt des Begriffs wider-
spiegelt (vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:54). Bei Fleischer/Barz/Schréder (2012:42) wird zwi-
schen phonetisch-phonemischer, morphosemantischer und figurativer Motivation unterschie-
den. Die phonetisch-phonemische Motivation, die auf die Beziehung zwischen Laut und Be-
griff basiert, spielt in der Benennungsbildung in der Terminologiearbeit nahezu keine Rolle
(vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:123) und wird deshalb an dieser Stelle nicht betrachtet.

morphosemantisch motivert [
teilweise figurativ motiviert _

vollsténdig figurativ motiviert .

Art der Motivation

demotiviert .

0 50 100 150 200 250 300

Anzahl der Benennungen

Abb. 94 Motivation der deutschen Benennungen
Fig. 94 Motivation des dénominations allemandes

11 Bei den mit Sternen gekennzeichneten deutschen Benennungen scheint es sich mit groRer Sicherheit um eine deutsche Er-
findung zu handeln.
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3.1  Morphosemantische Motivation

Bei der morphosemantischen Motivation kann der Inhalt des Begriffs durch die lexikalische
Bedeutung der Benennungsglieder, durch deren Reihenfolge und durch das Benennungsbil-
dungsverfahren erschlossen werden (vgl. Fleischer/Barz/Schréder 2012:44).

In der Terminologiearbeit wird diese Art der Motivation bei der Benennungsbildung ange-
strebt (vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:123), da sie der Forderung nach Transparenz am besten
entspricht (siehe Anforderungen an einen Terminus).

Die morphosemantische Motivation stellt die haufigste Art der Motivation in der vorliegenden
Terminologie (siehe Abb. 94) dar. Beispiele fiir eine morphosemantisch motivierte Benen-
nung sind in folgender Tabelle dargestellt.

Tabelle 13 Morphosemantische Motivation / Tableau 13 Motivation morphosémantique

Typ deutsche Benennung franzosische Benennung
(1) Stahlbandférderer transporteur a bande d'acier
(2) Wendelschwingforderer élévateur vibrant hélicoidal

Der Typ (1) ist ein Beispiel fir eine ahnliche morphosemantische Motivierung im Franzosi-
schen und im Deutschen. Die deutsche Benennung ist ein Determinativkompositum aus drei
Elementen, die allein nicht bzw. kaum motiviert sind und auf die wesentlichen inhaltlichen
Merkmale des Begriffs hinweisen. Das Grundwort ,Forderer ist durch die Suffigierung mit
.er als Nomen Instrumenti gekennzeichnet und bezeichnet eine Maschine, die etwas fordert.
Das zweigliedrige Bestimmungswort ,Stahlband“ driickt aus, dass der benannte Foérderer
mithilfe eines Bandes (instrumentale Bestimmung), das aus Stahl besteht (materiale Bestim-
mung), funktioniert. Das franzésische Aquivalent spiegelt die gleichen begrifflichen Merkmale
,Forderer’ und ,mittels Band aus Stahl‘ wider. Typisch flr das Franzoésische ist das Komposi-
tum in Form einer Mehrwortbenennung mit dem Grundwort an erster Stelle. Die instrumenta-
le Bestimmung ist durch die Praposition ,a“ gekennzeichnet und die materiale Bestimmung
innerhalb des Bestimmungswortes wird durch die Praposition ,de” angezeigt.

Der Typ (2) veranschaulicht eine morphosemantische Motivation, die im Sprachenpaar Fran-
z6sisch-Deutsch unterschiedlich stark ausgepragt ist. Die deutsche Benennung ahnelt der
Struktur vom Typ (1): ein Kompositum aus drei Elementen. Dabei gibt das Bestimmungswort
folgende begriffiche Merkmale an: das Instrument ,mittels Schwingungen‘ und die Form der
Foérderrichtung ,wendelférmig‘. Es handelt sich also um einen Férderer, der durch Schwin-
gungen wendelférmig fordert. Betrachtet man nun das franzésische Aquivalent, fallt auf, dass
ein zusatzliches begriffliches Merkmal versprachlicht wird: die Richtung ,nach oben‘. Das
Grundwort ,élévateur® (Verb ,élever‘+Suffix ,eur = Nomina Instrumenti) beschreibt eine Ma-
schine, die etwas nach oben bewegt. Damit ist es semantisch gehaltvoller als das deutsche
Grundwort ,Forderer‘. Die begrifflichen Merkmale ,wendelférmig‘ und ,mithilfe von Schwin-
gungen‘ werden durch attributive Adjektive ausgedriickt.
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3.2 Figurative Motivation

Die figurative Motivation beruht auf einer metaphorischen oder metonymischen Benennungs-
Ubertragung. Die Bedeutung der Metaphern'? oder Metonyme ist durch die morphosemanti-
sche Bedeutung der Ausgangsbenennung motiviert (vgl. Fleischer/Barz/Schroder 2012:43).

Benennungen kdnnen vollstéandig figurativ motiviert sein, was vorwiegend bei Komposita auf-
tritt. Beispielsweise liegt bei der Benennung Paddelschnecke eine vollstandig figurative Moti-
vation vor, da es sich weder um den Begriff ,Schnecke’, noch um ein ,Paddel‘ handelt, son-
dern um einen schraubenférmigen Teil (Schnecke) eines Foérderers, der Mischelemente
(Paddel) hat.

Im Franzodsischen ist die Benennung sauterelle vollstandig figurativ motiviert. Es handelt sich
um eine Metapher im engeren Sinn, die den Begriff ,mobiler Gurtbandférderer beschreibt. Al-
lerdings kann aus dem strukturellen Aufbau der Benennung nicht auf den begrifflichen Inhalt
geschlossen werden.

Andererseits kann die figurative Motivation auch nur bei einem Teil der Benennung bestehen,
so ist es mitunter moglich, dass nur das Grundwort oder nur das Bestimmungswort von De-
terminativkomposita figurativ motiviert ist. Beispielsweise bezeichnet der Schneckenférde-
rer | transporteur a vis einen Gegenstand, der fordert (morphosemantisch motivierter Teil
Férderier | transport|eur) und dessen Form einer ,Schnecke* / ,vis* (Metapher) dhnelt.

Bei der figurativen Motivation kann nicht mehr eindeutig auf den Begriff geschlossen werden
(vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:123f.). Da diese Motivation dem Kriterium der Transparenz nicht
vollstdndig gerecht wird, empfehlen Terminologen die morphosemantisch motivierte Benen-
nungsbildung (vgl. ibid.).

3.3 Grade der Motivation

An den verschiedenen Arten der Motivation ist zu erkennen, dass Benennungen unterschied-
lich stark motiviert sein kénnen, was bei Fleischer/Barz/Schroder (2012:44) ,Motivationsgrad*
genannt wird. Ist eine Benennung voll motiviert, lasst sich von ihrer Struktur auf alle wesentli-
chen Merkmale des benannten Begriffs schlieRen. Voll motivierte Benennungen sind die
meisten morphosemantisch motivierten Benennungen.

Bei einer teilmotivierten Benennung stellt nur ein Teil der Benennung den Begriffsinhalt dar.
Dies ist bei den meisten figurativ motivierten Benennungen und Kurzformen der Fall.

Bei der Demotivation entsprechen Begriffsinhalt und Benennungsstruktur einander nicht, was
zwei Ursachen haben kann. Es ist einerseits moglich, dass die Benennung selbst im Laufe
der Zeit einem Wandel unterliegt. Vor allem durch semantische Kiirzungen wird der begriffli-
che Inhalt einer Benennung reduziert. Andererseits kdénnen technologische Fortschritte zu ei-
nem anderen Begriffsverstandnis fuhren. Das kann zur Folge haben, dass die in der Benen-
nung bezeichneten Merkmale nicht mehr mit den aktuellen Merkmalen des Begriffs Uberein-
stimmen (vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:124). AuRerdem sind alleinstehende Basismorpheme
(Simplizia) demotiviert, beispielsweise Kefte, Band oder Trog.

12 Zur Art der Metaphern siehe 2.5.
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4 Zuordnung von Benennung und Begriff

Wie bereits beschrieben, stellen Begriffe, Benennungen und ihre Beziehung zueinander den
Schwerpunkt der Terminologiearbeit dar. Im Folgenden werden Monosemie, Synonymie,
Quasisynonymie, Polysemie und Homonymie definiert und anhand von Beispielen aus dem
vorliegenden Glossar veranschaulicht.

41 Monosemie

Bei dieser Begriffs-Benennungs-Beziehung handelt es sich um das grof3e Bestreben der Ter-
minologiearbeit, dass genau eine Bezeichnung nur einen Begriff reprasentiert
(vgl. DIN 2342 2011:13). Dieser angestrebte ldealzustand wird von Gouadec (1990:14) als
L2utopie terminologique* bezeichnet:

le vieux réve des langages référentiels dans lesquels (i) une désignation donnée et elle

seule correspond a tel objet ou concept ou processus ou événement et (ii) réciproque-

ment, tel objet ou concept ou processus ou événement, et lui seul, ne peut avoir que telle
désignation linguistique.

Diese Utopie wird auch von Schmitt (2002:62) kritisiert:

Die Annahme, dass alle oder fast alle Fachausdriicke (Termini) genormt und mithin ein-
deutig seien, halt sich mit verbliffender Hartnackigkeit, [...] obwohl sie fern der Realitat
ist.

Die Realitat besteht darin, dass Fachsprache meist mehrdeutig ist und Uber eine Vielzahl von
Synonymen, Polysemen oder Homonymen verfugt, was sich auch in vorliegender Arbeit ge-
zeigt hat. Denn selbst wenn im Glossar bei manchen Eintragen keine Synonyme aufgefihrt
wurden (evtl. wegen mangelnder Quellen), bedeutet dies noch lange nicht, dass es sich um
Monosemie handelt.

4.2 Synonymie

Synonymie liegt nach DIN 2342 (2011:13) vor, wenn ,verschiedene Bezeichnungen in dersel-
ben Sprache [...] denselben Begriff reprasentieren®. Allerdings kénnen sich Synonyme in ih-
rer Pragmatik unterscheiden, beispielsweise in der stilistischen Ebene, der Sprachregion, der
firmenspezifischen Verwendung oder im Normungsstatus. Daher ist es vonnoten, dass bei
Synonymen Angaben zur Pragmatik getroffen werden (vgl. DIN 2330 2013:25f.).

Die Vielfalt an Synonymen lasst sich sehr gut an den deutschen Benennungen fir den Be-
griff ,.Bandférderer mit Gurt als Zug- und Tragmittel’ nachvollziehen (siehe Tabelle 14). Gurt-
bandférderer werden auch als Gummigurtférderer (Martin 2011:135) oder mit der Kurzform
Gurtférderer bezeichnet. Falschlicherweise gebraucht man oft die Benennung Bandférderer
synonymisch zu Gurtbandférderer, was daran liegen mag, dass Gurtbandférderer die am
weitesten verbreitete Form von Bandforderern sind. In der praktischen Sprache in der Tech-
nik kann auf die Kurzform Band zuruckgegriffen werden, da im Kontext eindeutig ist, worum
es sich handelt. In der Allgemeinsprache bzw. Umgangssprache haben sich die Benennun-
gen Foérderband oder FlieBband durchgesetzt.
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Diese terminologische Vielfalt wird seinerzeit bereits von Michenfelder (1953:7) kritisiert:

Was willkurlich der eine Band nennt, nennt der andere Gurt, wobei natirlich auch zwi-
schen ,Forderung‘ und ,Transport’ kein Unterschied gemacht wird. So kommen vom For-
derband bis zum Transportgurt allein schon vier verschiedene Bezeichnungen zustande.

Tabelle 14 Pragmatik von deutschen Synonymen
Tableau 14 Pragmatique des synonymes allemands

Pragmatische Ebene Beispiele
Sprachebene: praktische Kurzform Band

Sprachebene: umgangssprachlich Forderband, FlieRband
Unternehmenskontext: FAM Gurtférderer
Unternehmenskontext: Contitech Transportbandsystem
Normungsstatus: genormt Gurtbandforderer

Weiterhin zeigt Tabelle 14, dass die Synonyme abhangig vom Unternehmen unterschiedlich
ausfallen kdnnen, ein Phanomen, das schon von Sanger (2012:2) konstatiert wurde:

Prospekte von Herstellern waren auch wenig hilfreich, da der Uberwiegende Teil der dort
verwendeten Benennungen nicht denen der in DIN-Normen oder Fachliteratur verwende-
ten entspricht.

Eine Analyse der firmenspezifischen Synonyme fur die férdertechnische Terminologie ware
sicherlich aufschlussreich, ist im Rahmen vorliegender Arbeit aber nicht moéglich.

Analog zum Gurtbandférderer im Deutschen weist das Franzdsische eine Unzahl an Synony-
men fir einen Drahtgurtférderer auf, wie in Tabelle 15 ersichtlich.

Tabelle 15 Pragmatik von franzdsischen Synonymen
Tableau 15 Pragmatique des synonymes frangais

Pragmatische Ebene Beispiele

Sprachebene: praktische Kurzform tapis métallique

Region: Kanada transporteur a tapis maillé
Normungsstatus: ISO transporteur a tapis métallique
Normungsstatus: AFNOR transporteur a tapis maillé métallique
Normungsstatus: FEM transporteur a grillage métallique

In der franzésischen Terminologie fiel auBerdem auf, dass sich viele Synonyme lediglich
durch die Praposition unterscheiden:

transporteur a inertie, par inertie fir ,Schittelrutsche’
transporteur a accumulation, transporteur avec accumulation fur ,Stauférderer’

Diese Art der Synonymie ist im Deutschen wegen der Tendenz zur Komposition kaum vor-
handen.
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4.3 Quasisynonymie

In der Terminologiearbeit ist eine wahre Synonymie hingegen selten, da die Terminologiear-
beit ,un processus d'élimination des synonymes* (Gouadec 1990:57) darstellt. Die meisten
Synonyme sind daher eher Quasisynonyme. Diese beschreiben

verschiedene Bezeichnungen in derselben Sprache, die zwar nicht genau denselben Be-

griff reprasentieren, aber in bestimmten Kontexten gegeneinander austauschbar sind
(DIN 2342 2011:13).

Quasisynonymie I&sst sich anhand der Benennungen Band und Gurt verdeutlichen. In Bezug
auf den begrifflichen Inhalt ist das ,Band’ der Oberbegriff zum ,Gurt’, da ein ,Band‘ kein be-
griffiches Merkmal zum Material angibt. Das heif3t, ein Band kann aus Stahl, Draht, Kunst-
stoff oder Gummi, etc. bestehen. Der Begriff ,Gurt’ hingegen tragt eindeutig das einschran-
kende Merkmal, dass er aus Gummi mit bestimmten Einlagen besteht. Da bei Stetigférderern
der Gurt jedoch die haufigste Art des Bandes darstellt, kbnnen beide Benennungen in vielen
Fallen gegeneinander ausgetauscht werden. Fir die franzésischen Aquivalente gilt dasselbe:
Dans le domaine de la manutention continue, les termes courroie et bande sont des sy-
nonymes lorsqu'ils désignent un tapis transporteur a mouvement continu servant a la ma-
nutention de charges isolées ou de produits en vrac [...] Toutefois, lorsque le transporteur

est muni d'une bande d'acier, on ne parle jamais de fransporteur a courroie d'acier, mais
de transporteur a bande d'acier (Croteau/Riopel 2008:152).

Obwohl in diesem Zitat von Synonymen die Rede ist, handelt es sich eindeutig um Quasisyn-
onymie, da die Benennungen courroie und bande eben nur in bestimmten Kontexten gegen-
einander austauschbar sind.

Ein weiterer wichtiger Fall von Quasisynonymie sind die franzésischen Benennungen con-
voyeur und transporteur. Fur beide lautet die deutsche Entsprechung Férderer, dennoch sind
es keine Synonyme, wie Croteau (1996:14) feststellt: ,Les termes convoyeur et transporteur
sont souvent pris l'un pour l'autre, mais ils ne sont pas synonymes®. Die Benennung convoy-
eur bezeichnet den Begriff ,Forderer, der in einem geschlossenen Kreislauf transportiert'.
Das heildt, es gibt kein Leertrum und es kann auf der ganzen Strecke geférdert werden. Die
Benennung transporteur steht fur alle Gbrigen Férderer, bei denen nicht im Kreis gefordert
wird oder bei denen es ein Leertrum gibt (Bandférderer, Rollenférderer, Schwingférderer,
Schneckenférderer und manche Kettenforderer). Jedoch scheint der begriffliche Unterschied
der beiden Benennungen zunehmend in Vergessenheit zu geraten, denn es fallt auf, dass
falschlicherweise immer mehr Rollenférderer oder Bandférderer im Franzdsischen als con-
voyeur a rouleaux oder convoyeur a bande bezeichnet werden. Dies wurde auch bereits bei
Croteau/Riopel (2008:597) angemerkt:

Malgré les distinctions qui existent entre ces deux technologies, l'usage actuel tend a
vouloir consacrer le terme convoyeur pour désigner ces deux réalités.

Besonders auffallend ist diese Tendenz bei Benennungen flr Férderer, die erst kirzlich er-
funden wurden. Sie werden Uberwiegend mit convoyeur bezeichnet. Ein Beispiel dafir ist
das Messerkantenband, das 2001 von einer deutschen Firma patentiert wurde und im Fran-
zdsischen mit convoyeur a bande sur sabre oder convoyeur sur sarbre wiedergegeben wird,
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obwohl es sich eindeutig um den Begriff ,transporteur’ handelt, da nicht im Kreis geférdert
wird. Die Tendenz, die Benennung convoyeur zu bevorzugen, kénnte darin begrindet liegen,
dass man sich des begrifflichen Unterschiedes zwischen ,transporteur’ und ,convoyeur* nicht
mehr bewusst ist. Eine weitere Ursache kénnte die Nahe zur englischen Benennung convey-
or sein. Soll also fur eine férdertechnische Erfindung aus einer englischsprachigen Region
eine franzosische Benennung gefunden werden, ist die Benennung convoyeur” naherlie-
gend als transporteur.

44 Polysemie und Homonymie

Polyseme sind nach bereits genannter DIN 2342 (2011:14)

identische Bezeichnungen in derselben Sprache, die unterschiedliche Begriffe reprasen-
tieren und einen erkennbaren gemeinsamen etymologischen Ursprung haben.

Bei Homonymie reprasentieren ,identische Bezeichnungen in derselben Sprache [...] unter-
schiedliche Begriffe* (ibid.). In der vorliegenden Arbeit sind keine Homonyme beobachtet
worden, dagegen einige Polyseme.

Eine haufige Ursache flir Polysemie ist die metaphorische Bedeutungsibertragung
(vgl. Arntz/Picht/Mayer 2004:130), die beim Benennungsbildungsverfahren der Terminologi-
sierung bereits dargestellt wurde. Ein Beispiel fir diese Polysemie ist die franzésische Be-
nennung sauterelle. Diese Benennungen fur den Begriff ,Heuschrecke’ wird metaphorisch
auf den Begriff ,fahrbaren Gurtbandférderer® Gbertragen. Allerdings bereitet diese Polysemie
innerhalb des Fachgebiets der Fordertechnik keine translatorischen Probleme, da die zweite
Benennungsbedeutung (,Tier) auRerhalb des Fachgebietes liegt.

Die Polysemie ist von groRerer Wichtigkeit, wenn sie zwischen Benennungen eines Fachge-
bietes besteht. Eine solche Polysemie kann zum Beispiel durch Kirzung entstehen. Wird die
Benennung Schneckenférderer zu Schnecke gekirzt, kommt es zu einer Polysemie, da die
Benennung Schnecke nunmehr den gesamten ,Schneckenférderer' sowie das ,wendelférmi-
ge Bauelement’ eines Schneckenférderers bezeichnet.

In der untersuchten franzosischen Terminologie ist eine weitere Polysemie aufgefallen, die
keinem Benennungsbildungsverfahren zugrunde liegt, sondern der Polysemie der franzosi-
schen Sprache geschuldet ist. Es handelt sich um die Benennung courroie. Diese kann ei-
nerseits den Begriff ,Forderband aus Gummi‘ bezeichnen, der auf Deutsch Gurt benannt
wird. Andererseits kann courroie den Begriff ,schmales Band zur Kraftibertragung® (auf
Deutsch Riemen) bezeichnen. Das bedeutet, dass die franzdsische Benennung transporteur
a courroie sowohl einen ,Riemenférderer’ als auch einen ,Gurtférderer bezeichnet. In dieser
Hinsicht wird vorgeschlagen™ zur Differenzierung der beiden Férderer, den ,Riemenférderer’
als transporteur a courroies zu benennen. Denn Riemenforderer verfiigen in der Regel Uber
mehrere parallel laufende Riemen, wohingegen Gurtférderer nur einen Gurt haben. Ein wei-
terer Vorschlag ware die Art des Riemens zu konkretisieren, zum Beispiel durch courroie
trapézoidale, womit die Benennung courroie wieder eindeutig ist, da es keinen ,Keilgurt® gibt.

13 In dieser Hinsicht kénnte man hypothetisch behaupten, dass es sich beim zunehmenden Gebrauch der Benennung convoy-
eur um einen Anglizismus im Sinne der Verwendungshaufigkeit handelt.
14 seitens der Verfasserin dieser Arbeit
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5 Schlussbemerkung zum translatorischen Teil

Im zweiten Teil der vorliegenden Arbeit wurden Grundsatze der Terminologiearbeit aufge-
zeigt, auf wesentliche Benennungsbildungsverfahren eingegangen, die Motivation einer Be-
nennung betrachtet sowie die Zuordnung von Begriff und Benennung untersucht.

Es stellte sich heraus, dass die deutschen Benennungen des Glossars weitgehend Einwort-
benennungen sind und vorwiegend durch Komposition gebildet werden. Die franzdsischen
Benennungen hingegen sind zum Grolfiteil Mehrwortbenennungen bzw. prapositionale Kom-
posita. Aus diesem Grund wurde das Wortbildungsverfahren der Komposition naher unter-
sucht, wobei eine unerwartet haufige Verwendung von Formmetaphern festgestellt werden
konnte. Dies kdnnte daran liegen, dass die ,toten“ Maschinen (bzw. Férderer) durch Meta-
phern lebendiger und so dem Menschen vertrauter gemacht werden sollen, wie es in techni-
schen Fachsprachen haufig der Fall ist (vgl. Pelka 1976:80).

Die Tendenz zum Gebrauch von Formmetaphern flihrt zu einer Beobachtung im Bereich der
Motivation der Benennungen: Trotz des allgemeinen Bestrebens der Terminologiearbeit nach
morphosemantisch motivierten Benennungen wurde im vorliegenden Glossar ein beachtli-
cher Anteil an figurativ motivierten Benennungen festgestellt. Diese Art der Motivation fihrt
zu einer geringeren Eindeutigkeit und somit zu einer verminderten Transparenz der Benen-
nung.

Bei der Untersuchung zur Synonymie wurde konstatiert, dass die meisten betrachteten Be-
griffe eine Vielzahl an Benennungen aufweisen, die jeweils Synonyme oder Quasisynonyme
darstellen, obwohl es haufig eine genormte Benennung gibt. In dieser Hinsicht kénnte das
vorliegende Glossar als Basis dienen, um in einer weiterfuhrenden Arbeit die genormten Be-
nennungen mit den tatsachlich verwendeten Benennungen zu vergleichen und dabei die Auf-
gabe, Wirkung oder Grenzen der Normung in diesem Fachgebiet zu erortern.

Die Analyse der franzdsischen Benennungen im Glossar zeigte die auffallige Tendenz, dass
die Benennung convoyeur der Benennung transporteur zunehmend vorgezogen wird, ob-
wohl dies nach dem begrifflichen Inhalt meist nicht korrekt ist. Es wird angenommen, dass
dieser Umstand dem Einfluss der englischen Benennung conveyor geschuldet ist.

In Bezug auf Synonymie wurde weiterhin beobachtet, dass die Verwendung der Benennun-
gen oft firmenspezifisch ist. Diese Tendenz konnte im Rahmen der vorliegenden Arbeit nicht
analysiert werden, ware aber durchaus ein aufschlussreiches Thema fiir eine weiterfuhrende
Studie auf Basis des vorliegenden Glossars.

Im translatorischen Teil wurde nicht naher auf die Aquivalenzbeziehungen zwischen den
deutschen und franzdsischen Benennungen eingegangen, da dies den Rahmen der Arbeit
Uberstiegen hatte. Aufgrund der dominierenden Position deutscher und englischer Erfindun-
gen auf dem Gebiet der Foérdertechnik und der damit verbundenen terminologischen Schlis-
selrolle des Deutschen und Englischen wird jedoch vermutet, dass in der Sprachrichtung
Deutsch-Franzoésisch haufiger Entsprechungsliicken auftreten als im umgekehrten Fall. Doch
dies stellt nur eine Annahme dar und kdnnte ebenfalls Thema einer weiterfihrenden Arbeit
sein.
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AuRerdem kann die vorliegende Masterarbeit als Ausgangspunkt dienen, um andere Berei-
che der Foérdertechnik im Sprachenpaar Deutsch-Franzésisch fachlich sowie terminologisch
zu untersuchen. Einerseits kdnnten Teilbereiche des Gebiets Stetigforderer betrachtet wer-
den, wie zum Beispiel Vorrichtungen zur Unfallsicherheit oder Automatisierungssysteme. An-
dererseits konnte analog zum vorliegenden Glossar die Terminologie der Unstetigforderer er-
forscht und der der Stetigférderer gegenlibergestellt werden.

Die Fordertechnik spielt eine zentrale Rolle im deutschen Maschinenbau, ist von maf3gebli-
che Bedeutung in der deutschen Exportwirtschaft und hat einen hohen Stellenwert in Innova-
tion und Forschung. Aus diesen Griinden bleibt die Fordertechnik, insbesondere die Stetig-
férderer, auch in Zukunft sowohl fachlich als auch terminologisch ein spannendes Feld.
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IV Glossar

Dieser Teil enthalt das im Rahmen der Arbeit angefertigte Glossar zum Thema Stetigférderer
in den Sprachrichtungen Deutsch-Franzdsisch und Franzoésisch-Deutsch. Anfangs sollen in
einer einleitenden Bemerkung Form und Struktur des Glossars erlautert werden.

Das vorliegende Glossar umfasst im Wesentlichen drei Wortfelder: Die Mehrheit der Begriffe
stammt aus dem Wortfeld der Fordermittel, eine zweite Gruppe besteht in wichtigen Ablaufen
oder Verfahren beim Férdern (z. B. das Wurfverfahren), das dritte Wortfeld umfasst essenti-
elle Bauelemente der Férdermittel™. Trotz umfangreicher Recherche und griindlicher Analyse
der Quellen kann kein Anspruch auf Vollstandigkeit der Begriffe und Benennungen erhoben
werden, weder im Deutschen noch im Franzdsischen.

1 Einfuhrung: Form und Struktur

Im Folgenden wird der Aufbau eines terminologischen Eintrages erlautert, wobei sich samtli-
che strukturelle und formelle Angaben nach den Empfehlungen der DIN 2336 (2004) richten.
Denn ein Glossar muss Uber die einzelnen Benennungen hinaus eine Reihe an Zusatzinfor-
mationen liefern. Guadec (1990:33) hebt die Wichtigkeit solcher zusatzlichen Informationen
besonders hervor:

Le recensement des clés d'indexation et de tri doit permettre a I'utilisateur de connaitre,
de maniére exacte, les conditions d'emploi des termes.

Aus diesem Grund sollen neben den ausgangssprachlichen (AS) Benennungen eine Defini-
tion, die Quellenangabe sowie Informationen zur Polysemie, Grammatik (gram), Pragmatik
(pragm), Semantik (sem) und zum Fachgebiet (Deskriptor) angegebenen werden.

Ein Haupteintrag ist wie folgt aufgebaut:

AS-Vorzugsbenennung°¥seme(, gram{2} pragm{3} (sem){4} <Deskriptor>{5}
[Quelle]{6}

(Definition [Quelle].){7}

Abb. / Fig. {8}

AS-Synonyme, gram pragm (sem)

* ZS-Vorzugsbenennung, gram

* ZS-Synonyme, gram

Ein Nebeneintrag sieht folgendermal3en aus:

Benennung
— Verweis auf Haupteintrag

Es hangt vom jeweiligen Fall ab, aus wie vielen Elementen ein Eintrag tatsachlich besteht,
da beispielsweise die pragmatischen oder semantischen Informationen nur teilweise von Be-
deutung sind.

15 Aus Platzgriinden wurden die Bauelemente auf einige wesentliche beschrankt.
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{1} Angaben zur Polysemie

Sollte bei einer Benennung Polysemie vorherrschen, wird dies durch hochgestellte Ziffern
gekennzeichnet und die zweite polyseme Benennung befindet sich in einem eigenen Eintrag.
Im vorliegenden Glossar werden Benennungen allerdings nur als polysem markiert, wenn die
Polysemie innerhalb des Fachgebietes vorliegt. Fir diesen Fall ist auRerdem eine semanti-
sche Information vonnéten.

{2} Grammatikalische Information

Die grammatikalische Angabe befindet sich direkt hinter der Benennung und wird von dieser
durch ein Komma mit Leerzeichen abgetrennt. In der folgenden Tabelle werden die gramma-
tikalischen Kiirzel' erklart, die im vorliegenden Glossar verwendet werden.

Tabelle 16 Grammatikalische Informationen / Tableau 16 Informations grammaticales

Kirzel |Bedeutung

adj Adjektiv / adjectif

m Maskulinum / masculin

f Femininum / féminin

n Neutrum / neutre

pl ausschlieBlicher Pluralgebrauch / usage exclusif du pluriel
vt transitives Verb / verbe transitif

Vi intransitives Verb / verbe intransitif

{3} Pragmatische Information

Pragmatische Informationen werden meist bei Synonymen gebraucht, damit der Benutzer
des Glossars die Benennung situationsgerecht auswahlen kann (vgl. DIN 2336 2004:15f.).
Gemall den Empfehlungen der eben genannten DIN ist die pragmatische Information kursiv
gesetzt und befindet sich direkt hinter der grammatikalischen Information.

Die pragmatische Information kann stilistischer, regionaler oder zeitlicher Natur sein. Die im
Glossar verwendeten Kiirzel' und deren Bedeutung werden in Tabelle 17 erlautert.

Tabelle 17 Pragmatische Informationen / Tableau 17 Informations pragmatiques

Kirzel Bedeutung

wiss / scien Wissenschaftssprache / langage scientifique
prakt / cour Praktische Fachsprache / langage courant
ugs / fam Umgangssprache / langage familier

norm / norm Genormt / normalisé

CAN/CAN kanadisches Franzosisch / frangais canadien

16 Die deutschen grammatikalischen Kurzel sind der DIN 2336 (2004:15) entnommen.
17 Die pragmatischen Kirzel der deutschen Benennungen sind der DIN 2336 (2004:15f.) entnommen.
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obs / obs obsolet / obsoléte

rar / rare selten/ rare

{4} Semantische Information

Wie bereits beschrieben, ist diese Kategorie von besonderer Bedeutung, wenn Polyseme im
selben Fachgebiet auftreten, denn sie stellt die relevanten abgrenzenden Begriffsmerkmale
in knapper Form dar. Weiterhin grenzt sie Quasisynonyme inhaltlich voneinander ab. Im vor-
liegenden Glossar folgt die semantische Information der pragmatischen Angabe und steht in
runden Klammern.

{5} Fachgebietsangaben

Die Stetigférderer weisen teilweise einen interdisziplindren Charakter auf. Gehort eine Be-
nennung also einem Fachgebiet an, ist dies durch einen Deskriptor' in spitzen Klammern
gekennzeichnet. Die untenstehende Tabelle listet die verwendeten Deskriptoren auf. Es wur-
de davon abgesehen, das Fachgebiet der Stetigférderer noch weiter zu untergliedern, da
dies aus den entsprechenden Definitionen hervorgeht.

Tabelle 18 Verwendete Deskriptoren / Informations relatives aux domaines

Deskriptor Bedeutung

ford / manut Fordertechnik / manutention
hydr / hydr Hydraulik / hydraulique
mech / méc Mechanik / mécanique
pneum / pneu Pneumatik / pneumatique

{6} Quellenangabe

Die Angabe zur Quelle™ ist nach Guadec (1990:31) eine bedeutende Information, da da-
durch die Glaubwurdigkeit der Benennung zum Tragen kommt, denn ,des données non
fiables ne peuvent que générer l'erreur® (Guadec 1990:333). Im vorliegenden Glossar steht
die Quellenangabe in eckigen Klammern. Soll die Quelle einer Vorzugsbenennung angege-
benen werden, erfolgt dies vor der Definition. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wird die
Quelle von Synonymen nicht angegeben. Ist eine Definition wortlich oder inhaltlich zitiert, be-
findet sich die Quelle direkt danach in eckigen Klammern.

Sollte eine Benennung nicht in der Fachliteratur gefunden worden sein, wurde eine Benen-
nung vorgeschlagen, was in der Quellenangabe mit ,BV* (Benennungsvorschlag) gekenn-
zeichnet ist. Im vorliegenden Glossar wurden insgesamt zehn Benennungsvorschlage unter-
breitet.

18 Die verwendeten deutschen Deskriptoren stammen aus der DIN 2336 (2004:38ff.)
19 Alle angegebenen Quellen sind im Literaturverzeichnis zu finden.
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{7} Definition

Die Definition befindet sich in runden Klammern, ist stets in der Ausgangssprache des Ein-
trags verfasst und kursiv gesetzt. Die Definition stellt ein zentrales Element des Eintrags dar,
da sie alle wesentlichen Merkmale des Begriffs beschreibt und ihn somit von anderen Begrif-
fen abgrenzt.

{8} Verweis auf Abbildungen

Besonders komplizierte technische Sachverhalte, wie die Position von Bauelementen in ei-
nem Foérderer, lassen sich am besten anhand einer Abbildung veranschaulichen. Aus diesem
Grund wird mit dem Kdrzel ,Abb.“ bzw. ,Fig.“ auf die entsprechende Abbildung im fachlichen
Teil verwiesen, um die Definition zu erganzen.
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2 Glossar Deutsch — Franzosisch
A
Absaugdiise

— Saugdise

Abstreifer, m <ford>

[VDI 3605 2012:1]

(Bandreiniger aus Gummi, Stahl oder Kunst-
stoff in Form eines Drahtes, einer Leiste, eines
Pfluges, eines Féchers, einer Bilirste, einer Rol-
le oder eines Bandes [VDI 3605 2012:1].)

* racleur de nettoyage, m

Abwurfwagen, m <férd>

[ISO 2148 1974:15]

(fahrbarer Gurtbandférderer, der in Kombinati-
on mit einem ortsfesten Gurtbandférderer zum
Férdergutabwurf dient [Simonsen 1964:296].)
Bandschleifenwagen, n rar

* chariot-verseur, m

Abzugsschnecke
— Abzugsschneckenférderer

Abzugsschneckenforderer, m <férd>

[VDI 2330 2013:11]

(Schneckenférderer zum gleichméligen Ent-
leeren von Silos oder Behéltern.)
Abzugsschnecke, f

« vis d'extraction, f

Aeroglide-System
— Luftkissenforderer

Allseitenrolle, f <ford>

[Martin 2011:167]

(Rolle, in der zwei versetzte, quer zur F6rder-
richtung umlaufende Toénnchenrollen ange-
bracht sind [Martin 2011:167].)

» galet omnidirectionnel, m

Allseitenrollenbahn, f <ford>

[VDI 4440-3 2007:14]

(nicht angetriebene Rollenbahn mit Allseitenrol-
len, bei der das Férdergut in alle Richtungen
bewegt werden kann.)

« table a galets omnidirectionnels, f
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angetriebene Rolle, f <ford>

[ISO 2148 1974:60]

(Rolle, die liber Ketten, Gurt, Riemen, Zahnra-
der oder dergleichen bewegt wird.)

* rouleau commandé, m

angetriebene Rollenbahn, f <f6rd>

[VDI 4440-3 2007:4]

(Rollenbahn mit angetriebenen Rollen. Antrieb
liber Ketten, Gurt, Riemen, Zahnréder oder der-
gleichen [DIN 15201-1 1994].)

angetriebener Rollenférderer, m

* transporteur a rouleaux commandés, m

* transporteur a rouleaux mécanisés, m

angetriebener Rollenforderer
— angetriebene Rollenbahn

ansteigender Schneckenforderer, m
<férd>

[Doll 1964:76]

(Schneckenférderer mit geneigtem Rohrgehéu-
se, bei dem aufwérts geneigt bis steil geférdert
wird.)

* vis de transport inclinée, f

Antrieb, m <f6rd>

[ISO 2148 1974:23]

(Teil eines mechanischen Stetigférderers (au-
Ber bei Schwerkraftférderern), der das Zugmit-
tel bzw. das Tragmittel bewegt; besteht meist
aus einem Elektromotor [VDI 2322 1965:1].)

* élément moteur, m

Antriebsgurt, m <foérd>

[ISO 2148 1974:61]

(Gurt, der die Tragrollen von angetriebenen
Rollenbahnen antreibt.)

Abb. 78

 courroie d'entrainement, f

Antriebstrommel, f <ford>

[Martin 2011:137]

(Trommel eines Bandférderers, die durch Elek-
tromotoren, Verbrennungs- oder Druckluftmoto-
ren in Rotation versetzt wird.)

Abb. 6

» tambour d'entrainement, m

« tambour moteur, m



APC-Forderer
— Rollenstauforderer

Arbeitstrum
— Lasttrum

Austragschleuse, f <férd.pneum>
[Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:285]

(Teil einer Saugluftanlage, die die Feststoffe
von der Saugluft trennt.)

Abb. 90

* séparateur-filtre, m

B

Band'
— Forderband’

Band?
— Bandforderer

Bandbecherwerk
— Gurtbecherwerk

Bandforderer, m <ford>

(Stetigférderer mit endlosem umlaufenden
Band (z. B. Gurt, Riemen, Seil) als Trag- und
Zugorgan. Das Band wird von Tragrollen oder
gleitend auf glatter Unterlage getragen
[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 6

Band?, n prakt (Fordermittel)

Forderband?, n prakt (Fordermittel)

* transporteur a bande, m

* bande transporteuse?, f

* tapis roulant, m

Bandforderer mit Stahlband
— Stahlbandforderer

Bandschleifenwagen
— Abwurfwagen

Bandschnecke, f <férd>

[ISO 2148 1974:30]

(Férderschnecke, deren gewundenes Blech-
band in Absténden durch Arme an der Schne-
ckenwelle befestigt ist (evtl. auch ohne Mittel-
achse); geeignet fiir schwach adhésive und
stiickige Gliter.)

Abb. 60

* spires a ruban, fpl

* vis a ruban, f
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Becher, m <ford>

[ISO 2148 1974:33]

(Tragorgan eines Becherwerkes, das fest mit
dem Zugmittel verbunden ist und aus Stahl-
blech, Stahlguss oder Gummi (evtl. Kunststoff)
besteht.)

Abb. 51

* godet, m

Becherwerk, n <ford>

[ISO 2148 1974:33]

(Stetigférderer mit Bechern als Tragorgane. Als
Zugorgane kénnen Ketten oder Gurte dienen
[DIN 15201-1 1994].)

Elevator, m obs

* appareil de transport a godets, m

* transporteur a godets, m

BecherwerksfuB, m <ford>

(unangetriebene Umlenkstelle am unteren En-
de eines Becherwerkes.)

Abb. 51

Elevatorful3, m obs

Ful®, m prakt

* pied de I'élévateur, m

* pied, m

Becherwerkskopf, m <ford>

(angetriebene Umlenkstelle am oberen Ende
eines Becherwerkes.)

Abb. 51

Elevatorkopf, m obs

Kopf, m prakt

« téte de I'élévateur, f

* téte, f

Beschleunigungsverfahren
— Gleitprinzip

biegsame Rolle
— Federrolle

biegsamer Schneckenférderer
— Kleinférderschnecke

Bodenkreisforderer
— Uberflur-Schleppkettenforderer



C

C-Forderer, m <ford>

[Jinemann/Schmidt 2000:113]

(Stiickgutelevator mit Be- und Entladestelle auf
derselben Seite.)

Abb. 48

» convoyeur C, m

D

Dauerforderer
— Stetigférderer

Deckbandforderer, m <ford>

[Kienast 1963:63]

(Gurtbandférderer, bei dem ein selbst angetrie-
benes Deckband durch Druckrollen an den
Gurtférderer gepresst wird.)
Doppelgurtférderer, m

Steilférderer mit Deckbandern, m rar

« transporteur a courroie de type sand-
wich, m

* transporteur a double courroie en sand-
wich, m

Dichtstromférderung, f <pneum>

[Martin 2011:191]

(Transportprinzip von pneumatischen Férderern
bei geringer Geschwindigkeit und hoher Gut-
konzentration.)

Abb. 89

* transport en phase dense, m

Doppelgurtforderer
— Deckbandférderer

Doppelkettenforderer mit Schubar-

men, m <ford>

[ISO 2148 1974:54]

(Tragkettenférderer, bei dem auf die Ketten zur
unmittelbaren Lastaufnahme Trag- oder Schub-
arme aufgesetzt sind. Bis zur senkrechten For-
derung [DIN 15201-1 1994].)
Doppelkettenférderer mit Tragarmen, m

* élévateur a bras poussoirs, m

* élévateur a bras supports, m

Doppelkettenférderer mit Schubstangen
— Kettenférderer mit Tragstaben
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Doppelkettenférderer mit Tragarmen
— Doppelkettenférderer mit Schubarmen

Doppelkettenstabforderer
— Kettenforderer mit Tragstaben

Doppelwendelschnecke, f <ford>

[VDI 2330 2013:5]

(Férderschnecke mit Mehrfachgewinde, das ein
ZurtickflieBen des FoOrdergutes verhindert; fiir
schiefBende Gliter geeignet.)

Abb. 60

* vis a double spire, f

Dosierschnecke
— Dosierschneckenforderer

Dosierschneckenforderer, m <férd>

[VDI 2330-1 2013:11]

(Schneckenférderer mit einer Vollschnecke in
einem Rohrtrog zur gleichméafigen Aufgabe
von Schiittgut.)

Dosierschnecke, f prakt

Drahtbandforderer
— Drahtgurtforderer

Drahtgurtforderer, m norm <férd>

[1ISO 2148 1974:41]

(Bandférderer mit Drahtgeflecht als Zug- und
Tragorgan [DIN 15201-1 1994].)
Drahtbandférderer, m

* transporteur a tapis métallique, m

* transporteur a tapis maillé métallique, m

* transporteur a courroie a mailles métalli-
ques, m

* tapis métallique, m

* transporteur a tapis maillé, m

« transporteur a grillage métallique, m

* transporteur a courroie grillagée, m

Drehtisch
— Drehtischforderer

Drehtischforderer, m <ford>

[Riege 1967:136]

(angetriebene Scheibe, die sich um eine verti-
kale Welle dreht und von einer Seite zur ande-
ren férdert [Jentzsch 1984:336].)

Drehtisch, m prakt

* plaque tournante, f

* plateau tournant commandé, m

« table tournante, f



Druckforderanlage mit geschlossenem

Kreislauf, f <ford.pneum>

[Boge 2007:K61]

(Druckférderanlage, bei der das Trdgermedium
nach Trennung von den Feststoffen zur Gutein-
schleusstation zuriickgefiihrt wird.)

« installation fonctionnant en circuit fermé, f

Druckforderung
— Drucksystem

Druckluftanlage
— Druckluftférderanlage

Druckluftforderanlage, f <férd.pneum>
[Rémisch 2011:258]

(pneumatischer Férderer, der mittels Drucksys-
tem funktioniert.)

Abb. 91

Druckluftanlage, f

« installation fonctionnant par refoulement, f
« installation par refoulement, m

Druckluftforderung
— Drucksystem

Druckrolle, f <ford>

[ISO 2148 1974:61]

(Rolle, die ein Bauteil an ein anderes presst
(z. B. Gurt an Tragrollen, Gurt an Deckgurt).)

* rouleau presseur, m

* rouleau intermédiaire, m

* rouleau de pression, m

Drucksystem, n <férd.pneum>

[FEM 1959a:61.02]

(Férderprinzip bei Strémungsférderern, wenn
das Férdermedium durch Druck von kompri-
mierter Luft bewegt wird.)

Druckluftférderung, f

Druckforderung, f

« fonctionnement par refoulement, m

* systéme par refoulement, m

* procédé par soufflage, m

Diinnstromférderung, f <ford.pneum>
[Martin 2011:191]

(Transportprinzip bei pneumatischen Férderern,
mit hohen Luftgeschwindigkeiten und geringem
Mischungsverhdéltnis der Feststoffe; umfasst die
Flugférderung und die Sprungférderung.)

Abb. 89

* transport en phase diluée, m
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E

Einkettenforderer
— Einstrangschaukelférderer

Einmassenschwinger, m <férd.mech>

[VDI 2333 2011:7]

(Schwingférderer, bei dem das Fdrderorgan
starr mit dem Boden und mit dem Schwin-
gungserreger verbunden ist und von diesem in
Schwingung versetzt wird.)

Abb. 64

* transporteur vibrant a simple masse, m

* appareil a simple masse, m

Einsaugbehalter, m <férd.pneum>

[FEM 1959a:67.05]

(Teil einer Saugluftaniage, in dem das Luft-
Feststoff-Gemisch gesammelt und anschlie-
Bend die Feststoffe ausgeschieden werden.)
Abb. 90

Rezipient, m

* récepteur, m

einschiebbare Rollenbahn, f <ford>
[ISO 2148 1974:65]

(Teleskoprollenbahn, deren  Verldngerungs-
stiicke unter die Rollenbahn bewegt werden
kénnen.)
Abb. 70

« transporteur a rouleaux a gigogne, m
* transporteur gigogne, m

Einstrangschaukelforderer, m <férd>
[Htte 1957:112]

(Schaukelférderer, der mit einer Einstrangkette
ausgestattet ist [VDI 2411 1970:24].)
Einkettenforderer, m rar

« carrousel a balancelles, m

« carrousel a crochets, m

Elevator
— Becherwerk

Elevatorfu
— Becherwerksful

Elevatorkopf
— Becherwerkskopf

endlos, adj (Eigenschaft von Band oder Gurt)
<férd> [Rémisch 2011:180]
* sans fin



F

fahrbarer Gurtbandfoérderer, m <férd>

[ISO 2148 1974:25]

(mobiler Gurtbandférderer mit einem Fahrge-
stell und Rollen.)

Abb. 10

« sauterelle, f

* transporteur a courroie mobile, m

* transporteur élévateur mobile, m

Fallrohr, n <férd>

[Rémisch 2011:249]

(Stetigférderer, bei dem das Férdergut in einem
geschlossenen, senkrechten oder steilen Rohr
abwaérts féllt [DIN 15201-1 1994].)

Rohr, n prakt

 couloir, m

Falltreppe, f <ford>

[Kienast 1963:4]

(Fallrohr mit Querstegen oder sternférmig ge-
schlitzten Zwischenbéden flir einen gutscho-
nenden Transport.)

Abb. 88

* chute en cascade, f

Faltenbandforderer, m <ford>
[Ziller/Hartlieb-Wallthor 2010:28]

(Gurtbandférderer mit Kette als Zugorgan und
einem Spezialgurt (Querfalte in der Trag-
schicht) als Tragorgan. Kurvenfiihrung sowie
Steil- und Wendelférderung sind méglich.)

Abb. 11

« transporteur a courroie a plis transver-
saux, m

Federrolle, f <ford>

[Rémisch 2011:69]

(Tragrolle aus einer Feder mit elastischem
Mantel zur Muldung eines Stahlbandes.)

Abb. 14

biegsame Rolle, f

* rouleau souple sous forme de ressorts, m

Flachriemenforderer, m <ford>

[VDI 4440-1 2007:16]

(Riemenférderer mit einem Riemen mit fla-
chem, meist rechteckigem Querschnitt als Zug-
und Tragorgan.)

* transporteur a courroies plates, m

flexibler Schneckenforderer
— Kleinforderschnecke
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Fliehkraftentleerung, f <férd>

[Rémisch 2011:217]

(Gutauswurf bei Becherwerken mit sehr hohen
Férdergeschwindigkeiten unter Zunutzemachen
der Zentrifugalkratft.)

Abb. 52

 décharge centrifuge, f

» déchargement par force centrifuge, m

FlieRforderung, f <férd.pneum>

[VDI 2329 1972:3]

(besondere Art der Dichtstromférderung, bei
der das Feststoffe-Luft-Gemisch einen fliissig-
keitséhnlichen Charakter annimmt.)

Abb. 89

Verflissigungssystem, n

« fonctionnement en phase fluidisée, m

* transport par fluidisation, m

* systéme par fluidisation, m

Flugférderung, f <ford.pneum>

[VDI 2329 1972:3]

(Diinnstromférderung, bei der die Feststoffe
weit voneinander entfernt und frei fliegen.)

Abb. 89

* transport en phase diluée a faible concen-
tration, m

flurfreier Stetigforderer
— Hangeférderer

Forderanlage, f <ford>
[Spiwakowski/Djatschkow 1959:17]

(technisches System unterschiedlicher Komple-
xitét mit értlich begrenztem Arbeitsbereich, in
dem Férdermittel gleicher oder verschiedener
Ausfihrung férdertechnische Aufgaben erflillen
[Heidenblut/Hompel 2011:102].)

* systéme de manutention, m

« installation de manutention, f

Forderband’, n (Zug- und Tragorgan) <férd>
[REmisch 2011:184]

(endloses, stetig umlaufendes Trag- und Zugor-
gan, z. B. Gurt, Kette, Riemen, Seil.)

Band', n prakt

 bande transporteuse’, f

* bande’, f

Forderband?
— Bandforderer



Forderer, m <foérd>

[Rémisch 2011:227]

(Férdermittel, das innerhalb von értlich be-
grenzten und zusammenhdngenden Bereichen
den kontinuierlichen Transport bewerkstelligt.)

* transporteur, m

* convoyeur, m

Forderer mit Luft, m <férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Férderer mit Luft (Gas) zum Tragen bzw. Be-
wegen des Férdergutes [DIN 15201-1 1994].)

* systéme de manutention pneumatique
continue, m

* appareil de manutention pneumatique, m

Forderer mit Schnecken, m <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer, bei dem ein rotierender, schrau-
benférmiger, durchgehender oder unterbroche-
ner Kérper das Fordergut waagerecht, geneigt
oder senkrecht fordert [DIN 15201-1 1994].)

* transporteur a vis ou a hélices, m

Fordergurt, m <ford>

[Westphal 1983:22]

(Trag- und Zugorgan, das aus Deckplatten,
Kantenschutz und Zugtréger besteht.)

Abb. 8

Gurt, m

* courroie®, f

* courroie transporteuse, f

* courroie de transporteur, f

Fordergut, n <ford>

[Rémisch 2011:247]

(Einheit, die vom Férdermittel transportiert und
in Schiittgut und Stlickgut eingeteilt wird.)

Gut, n prakt

* produit a manutentionner, m

» matiére a transporter, f

Fordergutstrom, m <ford>

[VDI 2411 1970:7]

(Férdermenge, die eine bestimmte Station oder
einen bestimmten Bereich in der Zeiteinheit
durchléauft [VDI 2411 1970:7].)

* débit, m
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Forderleitung, f <férd.pneum>

[Rémisch 2011:259]

(ortsfest verlegtes Rohr bei Strémungsfor-
derern, in dem das Férdergut von der Aufnah-
mestelle bis zur Sammelstelle mithilfe eines
Druckgefélles geférdert wird.)

Abb. 90

* tuyauterie, f

Fordermittel, n <ford>

[Rémisch 2011:2]

(Maschine oder Gerét, die oder das innerhalb
von ortlich begrenzten und zusammenhéngen-
den Bereichen kontinuierlich oder diskontinuier-
lich transportiert [Heidenblut/Hompel 2011:96].)

* appareil de manutention, m

* engin de manutention, m

fordern, vt <ford>

[ROmisch 2011:207]

(innerhalb einer értlich begrenzten und zusam-
menhéngenden Betriebseinheit transportieren.)
¢ manutentionner, vt

Forderrinne
— Schwingrinne

Forderrohr
— Schneckenrohrforderer

Forderschnecke', f (Bauelement) <ford>
[VDI 3971 1994:16]

(schraubenférmig gewundenes (evtl. unterbro-
chenes) Blechband, das fest an die Schne-
ckenwelle angebracht ist und als Schuborgan
bei Schneckenférderern dient.)

Abb. 60

Schnecke?, f (Bauelement)

* vis sans fin, f

Forderschnecke?
— Schneckenforderer

Forderschnecke zum Warmeaus-
tausch, f <ford>

[VDI 2330 2013:12]

(Schneckenférderer mit einer Hohlschnecke
bzw. doppelten Trogwénden, durch die eine
Ktihl- oder Heizfllissigkeit 1&uft.)

ummantelte Schnecke, f rar
Warmetauscher, m

» échangeur thermique a vis d'Archi-

méde, m



Fordertechnik, f <ford>

[VDI 2411 1970:7]

(Fortbewegen von Glitern in beliebiger Rich-
tung lber begrenzte Entfernungen durch tech-
nische Hilfsmittel sowie die Ortsverdnderung
von Personen, soweit diese nicht in den Be-
reich der Verkehrstechnik féllt, sowie die Lehre
der Férdermittel selbst [VDI 2411 1970:7].)

* manutention, f

Free-Bahn
— Lastlaufbahn

Free-Strang
— Lastlaufbahn

freilaufende Rolle, f <ford>
[DE19924211874]

(nicht angetriebene Rolle.)

* rouleau libre, m

Freilaufstrecke, f <ford>

[VDI 2334 1967:1]

(Abschnitt eines Schleppkreisférderers, in dem
Schlepplaufbahn und Lastlaufbahn voneinan-
der getrennt sind.)

Abb. 57

* ligne de storage, f

* zone de stockage, f

Friktionsforderer, m <ford>

[Axmann 2003:81]

(staudruckarmer Rollenstauférderer, bei dem
der Rollenmantel beim Stauen stehenbleibt und
die angetriebenen Achsen am Rollenmantel
durchrutschen [Rémisch 2011:229].)
Stauforderer mit Staurollen, m

» accumulateur a friction dynamique, m

FuB
— Becherwerksful’

G

Gehiénge, n <ford>

[Jinemann/Schmidt 2000:114]

(Tragorgan eines Héngeférderers, das fest mit
dem Laufwerk verbunden ist und dessen Form
an das Férdergut angepasst ist, z. B. Haken.)
Abb. 54

* balancelle, f

Gehangeforderer
— Hangefdrderer
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gemuldete Schieifbahn
— Schleifband

gerade Rolle, f <ford>

[Rémisch 2011:70]

(zylindrische Rolle fiir geradlinige Rollenbah-
nen.)

* rouleau cylindrique, m

geradliniger Uberflur-Schleppkettenfor-
derer, m <ford>

[ISO 2148 1974:58]

(Schleppkettenférderer mit (iber dem Boden
verlaufender Schleppkette, deren Leertrum un-
ter dem schleppenden Obertrum zuriick lauft.)
Abb. 40

* transporteur au sol entraineur de chariot
(chaine ou poussoir au-dessus du sol), m

geteilte Rolle, f <ford>

[Riege 1967:123]

(zwei Rollen auf derselben Achse.)
* rouleau jumelé, m

Girlandenrolle
— Girlandenrollenstation

Girlandenrollenstation, f <ford>

[Kunze et al. 2002:321]

(Tragrollenstation aus mehreren gelenkig ver-
bundenen Tragrollen.)

Abb. 14

Girlandenrolle, f

* rouleau guirlande, m

* guirlande, f

Gleitbahn, f <ford>

[Rémisch 2011:70]

(Metallplatte, auf der das Band eines Bandfér-
derers abgetragen wird.)

Abb. 7

Gleitunterlage, f

* sole de glissement, f

* surface de glissement, f

gleiten, vi <ford>

[VDI 2411 1970:7]

(rutschend fortbewegen [VDI 2411 1970:7].)
* glisser, vi

Gleitkettenforderer, m <ford>

[Schepper 1967:351]

(Tragkettenférderer mit ausschliel3lich gleiten-
der Abtragung in Fiihrungsschienen.)

* transporteur a chaines porteuses latéra-
les, m

* transporteur a chaines glissantes, m



Gleitprinzip, n <férd>

[Boge 2009:260]

(Forderprinzip bei Schwingférderern, das auf
einer langsamen Vor- und schnelleren Riick-
laufbewegung des Fordertroges beruht

[B6ge 2009:260].)

Abb. 62

Beschleunigungsverfahren, n
Impulsférderung bei horizontaler Schwin-
grichtung, f

* transport par inertie, m

Gleitunterlage
— Gleitbahn

Gliederbandforderer, m <férd>

[ISO 2148 1974:27]

(Kettenférderer mit einer Kette als Zugorgan
und damit verbunden, stumpf gestoBenen oder
sich lberdeckenden Platten, Trogen, Ké&sten
als Tragorgan [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 27

* transporteur a palettes métalliques, m

* transporteur a tablier, m

* transporteur a palettes, m

« transporteur a plateaux, m

Gliederforderer
— Kettenforderer

Gurt
— Fordergurt

gurtangetriebene Rollenbahn
— Rollenbahn mit Reibbandantrieb

Gurtbandforderer, m <férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Bandférderer mit Gurt als Trag- und Zugorgan.
Geférdert wird auf dem Obertrum oder zusétz-
lich auf dem Untertrum [DIN 15201-1 1994].)
Gurtférderer, m

* transporteur a courroie’, m

* transporteur a bande souple, m

Gurtbecherwerk, n <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Becherwerk mit einem Gummi- oder Drahtgurt
als Zugorgan, an dem die Becher befestigt sind
[DIN 15201-1 1994].)

Bandbecherwerk, n rar

* élévateur a godets sur courroie, m
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Gurtforderer
— Gurtbandférderer

Gurtkurve
— Kurvengurtférderer

Gurtrolichenforderer, m <férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Réllchenbahn, bei der ein Gurt (Riemen) das
von den Rélichen getragene Gut durch Rei-
bung mitnimmt [DIN 15201-1 1994].)

* transporteur a galets entrainés par

bande, m

Gurtrollenforderer, m <ford>

(Rollenbahn, bei der ein Gurt (Riemen) das von
den Rollen getragene Gut durch Reibung mit-
nimmt [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 79

Rollengurtférderer, m

Rollenférderer mit endlosem Forder-

band, m

* transporteur a rouleaux avec bande de
convoyage sans fin, m

Gurttaschenforderer
— Taschenforderer

Gut
— Foérdergut

Gutkonzentration, f <ford>

(Verhéltnis der geférderten Feststoff-Masse pro
Zeiteinheit zur Masse der geférderten Luft pro
Zeiteinheit [Hesse 995:5].)
Mischungsverhaltnis, n

 concentration moyenne de transport, f

» concentration, f

H

Handhangebahn
— nicht angetriebene Hangebahn

Hangeforderer, m <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer, bei dem das Férdergut von Ge-
hédngen getragen wird, die von umlaufenden
Zugorganen oder Zugkatzen gezogen oder
durch Schwerkraft oder manuell bewegt wer-
den [DIN 15201-1 1994].)

Gehangeférderer, m obs

flurfreier Stetigférderer, m

* convoyeur aérien, m



Hochdruckanlage, f <férd.pneum>

[Martin 2011:193]

(pneumatischer Férderer, der mit grolem Be-
triebsdruck (0,6-2,5 bar) arbeitet.)

« installation a forte concentration, f

* systéme a pression élevée, m

Hochkantgurtforderer', m (Forderer mit
hochkant stehenden Gurten)

[Pfeifer 1989:238]

(Gurtférderer aus zwei hochkant stehenden
Gurten, zwischen denen das Férdergut gehal-
ten und geférdert wird [DIN 15201-1 1994].)

* élévateur-descenseur a charges

pincées, m

* transporteur a pincement, m

Hochkantgurtforderer?, m (Forderer mit
hochkant stehenden Flhrungsrinnen) <férd>
[Pfeifer 1989:238]

(Gurtférderer mit einer Fihrungsrinne, unter
der der Férdergurt verlduft und das Férdergut
durch Haftreibung mitnimmt [Kienast 1963:61].)
* transporteur a courroie horizontale, m

Horstermannband, n obs <férd>

[Kienast 1963:60]

(Kombination aus Gurt- und Kettenférderer, bei
dem der Gurt (mit wenig Zugeinlagen) als Trag-
organ von einer umlaufenden Kette angetrie-
ben wird.)

* transporteur a bande souple a traction par
chaines, m

Hubbalkenforderer, m <f6rd>

[EB1942065B1]

(Schwingférderer, bei dem das Férdergut auf
feststehenden Balken ruht und durch pulsie-
rend bewegliche Balken abgehoben, in Férder-
richtung bewegt und wieder abgesetzt wird
[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 68

« transporteur a longeron mobile, m

hydraulische Rinne, f <f6rd.hydr>

[DIN 15201-1 1994]

(hydraulischer Férderer, bei dem die Tragerfliis-
sigkeit samt dem Férdergut in offener oder ge-
schlossener, geneigter Rinne gefbrdert wird
[DIN 15201-1 1994].)

Schwemmrinne, f

Spulrinne, f

e caniveau, m
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hydraulischer Forderer, m <férd.hydr>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer, bei dem das Foérdergut in einer
Fliissigkeit unter Ausnutzung von Gefélle oder
Pumpendruck geférdert wird. Breiige Gliter
werden auch ohne Tréageffliissigkeit gefordert
[DIN 15201-1 1994].)

* transporteur par voie hydraulique, m

hydraulischer Rohrférderer, m

<ford.hydr>

(hydraulischer Férderer, bei dem die Tragerfiiis-
sigkeit samt dem Férdergut in einem Rohrsys-
tem durch Pumpeinrichtungen geférdert wird
[DIN 15201-1 1994].)

* transporteur hydraulique, m

Impulsférderung bei horizontaler
Schwingrichtung
— Gleitprinzip

Impulsférderung bei schrager Schwin-
grichtung, n <ford>

[Sernetz 1964:106]

(Foérderprinzip von Schwingférderern, bei dem
die Vorwértsbewegung, die zugleich auch Auf-
waértsbewegung ist, zu einer Vergré3erung des
Druckes fiihrt und bei der Riickwértsbewegung,
zugleich Abwértsbewegung, eine Verringerung
des Druckes eintritt [Sernetz 1964:106].)

Abb. 63

* transport par secousses, m

K

Kastenbandférderer, m <ford>

[VDI 2338 1981:1]

(Gliederbandférderer mit Trogbdndern, die
durch Zwischenwénde abgetrennt sind;, zum
Steiltransport schwerer und hei3er Giiter.)

Abb. 31

* transporteur a palettes avec joues et cloi-
sons arriere, m

* transporteur a palettes courbes avec
joues et cloisons arrieére, m

Kastengurtforderer, m <ford>

[VDI 2322 1965:3]

(Gurtbandférderer, der (iber geknickte Seiten-
kanten und Querstollen fiir eine hdéhere Bela-
dung verfiigt.)

* transporteur a courroie a tasseaux, m

* transporteur a bande a tasseaux, m



Keilriemenforderer, m <ford>

[VDI 4440-1 2007:16]

(Riemenférderer mit einem Riemen mit trapez-
férmigem Querschnitt als Zug- und Tragmittel.)

* transporteur a courroies trapézoidales, m

Kette
— Transportkette

kettenangetriebenene Rollenbahn
— Rollenbahn mit Kettentrieb

Kettenbecherwerk, n <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Becherwerk mit Kette(n) als Zugorgan, an der
(denen) die Becher befestigt sind

[DIN 15201-1 1994].)

* élévateur a godets sur chaines, m

Kettenforderer, m <ford>

(Stetigférderer mit ein- oder mehrstréngiger,
endloser, umlaufender Kette fiir waagerechtes,
senkrechtes oder geneigtes Férdern oder eine
ftir Kombination hiervon [DIN 15201-1 1994].)
Gliederforderer, m

* transporteur a chaine, m

» convoyeur a chaine, m

Kettenforderer mit Tragstdaben, m <ford>
[DIN 15201-1 1994]

(Tragkettenforderer, bei dem die Ketten mittels
Stéaben verbunden sind, die das Férdergut tra-
gen [DIN 15201-1 1994].)
Doppelkettenférderer mit Schubstangen, m
Doppelkettenstabférderer, m
Stabkettenférderer, m

* entraineur par chaines avec barres d'en-
trainement, m

* transporteur a barres d'entrainement, m

Kettenkratzerforderer
— Kratzerforderer

Kettenrad, n <férd>

[Rémisch 2011:25]

(Maschinenelement zur Kraftiibertragung vom
Antrieb auf die Kette.)

Kettenstern, m

* roue a chaine, f

Kettenstern
— Kettenrad
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Kippschalenforderer
— Kippschalensortierforderer

Kippschalensorter
— Kippschalensortierférderer

Kippschalensortierforderer, m <férd>

[VDI 4440-2 2007:8]

(Gliederbandférderer mit einer Kette oder ei-
nem Fahrwagen als Zugmittel und nach unten
klappbaren, leicht gemuldeten Platten als Trag-
organ zum Sortieren und Ausschleusen der
Férdergiiter.)

Abb. 36

Kippschalenforderer, m

Kippschalensorter, m

* convoyeur trieur a plateaux basculants, m

Kleinférderer, m <ford>

[Martin 2011:149]

(verfahrbarer und héhenverstellbarer Gurtband-
férderer mit Leichtbauweise.)

* petit transporteur, m

Kleinforderschnecke, f <ford>

[VDI 2330 2013:12]

(Schneckenférderer mit biegsamer Welle und
Rohr, der an rdumliche Bedingungen ange-
passt werden kann.)

biegsamer Schneckenférderer, m

flexibler Schneckenforderer, m

* transporteur a vis flexible, m

* vis transporteuse flexible, f

konische Rolle, f <férd>

[VDI 4440-3 2007:4]

(kegelférmige Rolle fiir Kurvenstiicke.)
* rouleau conique, m

konische Schnecke, f <ford>

[VDI 2330 2013:5]

(Férderschnecke, bei der der Durchmesser va-
riabel ist (bei gleichbleibender Steigung).)

Abb. 60

* vis de transporteur a spire conique, f

Kopf
— Becherwerkskopf

Kopftrommel, f <ford>

(meist angetriebene Trommel eines Bandférde-
rers, an der das Férdergut abgegeben wird.)
Abb. 6

e tambour de téte, m



Kratzer
— Kratzerforderer

Kratzerforderer, m <ford>

[ISO 2148 1974:28]

(Kettenférderer mit Kratzern, Stegen oder Leis-
ten als Mitnehmer [DIN 15201-1 1994].)
Abb. 24

Kettenkratzerforderer, m
Panzerforderer, m obs

Kratzer, m prakt

Kratzforderer, m obs

 entraineur a racloirs, m

« entraineur a raclettes, m

* transporteur a raclettes, m

* transporteur a racloirs, m

Kratzforderer
— Kratzerforderer

Kreisforderer, m <ford>

[ISO 2148 1974:49]

(Héngeférderer, bei dem die Rollen Teile der
Gehénge sind oder unmittelbar zu der Kette ge-
héren, an der die Gehdnge befestigt sind. Als
Zugorgane werden Ketten, Seile, Stahlbdnder
oder Riemen benutzt [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 54

Kreistransporteur, m obs

* convoyeur aérien a simple voie, m

» convoyeur aérien a simple voie avec ba-
lancelles ou crochets, m

Kreistransporteur
— Kreisférderer

kritischer Bereich

— Resonanznahe

Kriimmer, m <férd.pneum>

[Neumann 1956:93]

(gebogenes Rohr bei pneumatischen Férderan-
lagen zum Richtungswechsel der Foérderleitun-
gen.)

Abb. 91

* coude, m

Kugel, f <ford>

[VDI 4440-3 2007:14]

(runder Kérper aus gehértetem Stahl, der in ei-
ner Kugelschale mit kleinen Gegenkugeln gela-
gert ist.)

Abb. 84

* bille de manutention, f

Kugelbahn, f <f6rd>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer mit drehbar in Kéfigen gehalte-
nen Kugeln als Tragorgane, die eine allseitige
Bewegung des Férdergutes durch Schieben,
Schwerkraft oder Antrieb erméglichen

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 85

Kugeltisch, m

« table a billes, f

« table de transfert a billes, f

* plaque de transfert a billes, f

Kugeltisch
— Kugelbahn

Kunststoff-Gliederbandforderer, m <ford>
[VDI 4440-1 2007:12]

(Bandférderer mit einem Band aus Spritzguss-
Kunststoff-Verbindungsstdben als Zug- und
Tragorgan [VDI 4440-1 2007:12].)

Abb. 23

* transporteur a tapis maillé plastique, m

* transporteur a bande modulaire, m

kurvengangiger Gurtbandférderer
— Kurvengurtférderer

kurvengingiger Uberflur-Schleppketten-
forderer, m <f6rd>

[ISO 2148 1974:56]

(Schleppkettenférderer mit einer (ber dem Bo-
den verlaufenden Schleppkette (Zugorgan), die
in einer horizontalen Kreisebene verléuft.)

Abb. 40

 convoyeur au sol entraineur de chariot
(chaine ou poussoir au-dessus du sol), m

Kurvengurtforderer, m <ford>
[Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:52]

(Gurtférderer, bei dem durch besondere Gurt-
fiihrung und einen kegelmantelférmigen Gurt
eine kurvenférmige Férderung erméglicht wird
[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 12

kurvengangiger Gurtbandforderer, m
Gurtkurve, f prakt

* transporteur a bande courbe, m

* transporteur courbe a bande, m

L

Lastenpaternoster
— Umlaufférderer



Lastlaufbahn, m <f6érd>

[ISO 2148 1974:51]

(untere Laufbahn bei zweistrdngigen Hangefér-
derern zur Flhrung und Abtragung des Last-
laufwerkes.)

Abb. 56

Free-Bahn, f (bei Schleppkreisférderern)
Free-Strang, m

« voie libre, f

« voie Free, f

« voie inférieure, f

Lastlaufwerk, n <ford>

[Martin 2011:161]

(Laufwerk, das in der Lastlaufbahn bei zwei-
strdngigen Héangeférderern lduft und nur das
Nutzgewicht des Férdergutes trégt.)

Abb. 56

« chariot libre, m

* trolley de charge, m

Lasttrum, m/n <f6rd>

[Rémisch 2011:188]

(Teil des Zugorgans, der unter Belastung gezo-
gen wird.)

Arbeitstrum, m/n obs

* brin porteur, m

* brin conduit, m

Lattenbandforderer
— Stabbandforderer

Laufbahn, f <ford>

[Martin 2011:158]

(iberkopf hdngendes Stahlprofil zur Fiihrung
des Laufwerkes bzw. des Zugmittels bei Kreis-
férderern.)

Abb. 54

Laufschiene, f

* voie, f

* chemin de roulement, m

« voie de roulement, f

Laufschiene
— Laufbahn

Laufwerk, n <férd>

[ISO 2148 1974:49]

(Rollensystem, das in Laufbahnen lduft, das
Zugmittel fiihrt und die Nutzlast trégt.)

Abb. 54

* chariot mécanisé, m

* trolley, m
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Leertrum, m/n <ford>

[Rémisch 2011:188]

(Teil des Zugmittels, der ohne Belastung gezo-
gen wird.)

Ricklauftrum, m/n

* brin de retour, m

leichtes Stiickgut, n <férd>
[Gudehus 1977:1]

(kleines Stiickgut geringen Gewichts.)
* charge légere, f

Liifterforderer
— Saug-Druck-Anlage

Luftforderanlage
— pneumatischer Forderer

Luftforderrinne
— pneumatische Rinne

Luftkissenband, n <férd.pneum>

[Jentzsch 1984:332]

(Gurtbandférderer, der von einem Luftpolster
abgetragen wird.)

* transporteur a bande a coussin d'air, m

Luftkissenforderer, m <férd.pneum>

(Rinne oder Platte mit Luftdiisen, die ggf. durch
dartiber befindliches Stiickgut gedbffnet werden
[DIN 15201-1 1994].)
Luftkissen-Stlickgutrinne, f
Aeroglide-System, n wiss

Lufttisch, m prakt

* transporteur a coussin d'air, m

* convoyeur sur coussin d'air, m

* transporteur sur coussin d'air, m

* transporteur sur coussin d'air

Jetstream, m

Luftkissen-Stiickgutrinne
— Luftkissenforderer

Lufttisch
— Luftkissenférderer

Luftverdichter, m <f6rd.pneum>

[REmisch 2011:259]

(Teil eines pneumatischen Férderers, der die
Druckluft erzeugt, z. B. Gebldse, Kompressor.)
Abb. 90

Verdichter, m prakt

* générateur de gaz, m



Magnetbandforderer
— Magnetgurtférderer

Magnetforderer
— Magnetgurtférderer

Magnetgurtférderer, m <férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Gurtférderer, dessen Gurt liber eine magneti-
sche Unterlage lauft oder Einlagen hat, die ma-
gnetisiert werden kénnen [DIN 15201-1 1994].)
Magnetbandférderer, m

Magnetférderer, m prakt

« transporteur a bande magnétique, m

Messerkantenband
— Messerkantengurtférderer

Messerkantengurtférderer, m <férd>

[VDI 4440-1 2007:5]

(kurzer Gurtbandférderer fir Stiickgut mit gerin-
ger Eigenmasse und geringem Umlenkradius
zur Uberbriickung des Ubergangsbereichs zwi-
schen den einzelnen Férderern.)

Abb. 13

Messerkantenband, n prakt

* transporteur a bande sur sabre, m

* convoyeur sur sabre, m

» convoyeur a bande sur sabre, m

Mikrowurfprinzip
— Wurfprinzip

Mischungsverhaltnis
— Gutkonzentration

Mitteldruckananlage, f <férd.pneum>

[Martin 2011:193]

(pneumatischer Férderer, der mit malligem Be-
triebsdruck (0,2-0,6 bar) arbeitet.)

« installation a moyenne concentration, f

* systéme a pression moyenne, m

Mittenaustrag, m <férd>

[Martin 2011:171]

(Schwerkraftentleerung mittig durch den Be-
cherwerksschlot.)

Abb. 52

» décharge centrale, f
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Muldenband
— Muldengurtférderer

Muldenbandforderer
— Muldengurtférderer

Muldengurtforderer, m <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Gurtbandférderer, dessen Gurt von Rollensét-
zen getragen wird, die Mulden formen
[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 14

Muldenbandférderer, m

Muldenband, n prakt

* transporteur a bande en auge, m

* transporteur a courroie en auge, m

Muldenrolle
— Muldenrollenstation

Muldenrollenbahn, f

[VDI 4440-3 2007:7]

(nicht angetriebene Rollenbahn mit geteilten V-
férmig angeordneten Rollen zum Transport von
runden Stiickglitern.)

Abb. 73

* transporteur a rouleaux en auge, m

Muldenrollenstation, f <férd>

[Kunze et al. 2002:321]

(Tragrollenstation aus zwei bis fiinf Tragrollen
zur U-oder V-Formung des Bandes bei Band-
férderern fiir Schiittgut.)

Abb. 14

Muldentragrolle, f

Muldenrolle, f prakt

* rouleau porteur en auge, m

* rouleau latéral a axes obliques, m

Muldentragrolle
— Muldenrollenstation

N

nicht angetriebene Hangebahn, f <ford>
(Héngeférderer, bei dem die Forderstrecken
waagerecht oder leicht geneigt verlegt sind und
die Fortbewegung des Gehédnges manuell oder
durch Schwerkraft erfolgt [DIN 15201-1 199].)
Abb. 55

Handhangebahn, f

* monorail manuel, m



nicht angetriebene Roéllchenbahn, f
<férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Réllchenbahn, bei der das Férdergut durch
Schwerkraft bei geneigter Bahn oder Schieben
von Hand bei horizontaler Bahn bewegt wird
[DIN 15201-1 1994].)

* transporteur a galets par gravité, m

* transporteur a galets a gravité, m

nicht angetriebene Rollenbahn, f <ford>
[DIN 15201-1 1994]

(Rollenbahn, bei der das Férdergut durch
Schwerkraft bei geneigter Bahn oder Schieben
von Hand bei horizontaler Bahn bewegt wird
[DIN 15201-1 1994].)

Schwerkraftrollenbahn, f

normale Rollenbahn, f

* transporteur a rouleaux par gravité, m

« transporteur a rouleaux par gravité nor-
mal, m

* transporteur a rouleaux libres, m

* transporteur a rouleaux a gravité, m

Niederdruckanlage, f <férd.pneum>

[Martin 2011:193]

(pneumatischer Férderer, der mit geringem Be-
triebsdruck (<0,1 bar) arbeitet.)

« installation a faible concentration, f

* systéme a basse pression, m

normale Rollenbahn
— nicht angetriebene Rollenbahn

Nurnberger Schere
— Scherenrollchenbahn

Nutzmasse, f <ford.mech>

[VDI 2333 2011:2]

(Masse des Férderorgans, der mit ihr starr ver-
bundenen Teile des Antriebs sowie einem An-
teil des Foérderguts auf dem Férderorgan
[VDI 2333 2011:2].)

* masse vibrée, f

O

oberer/s Trum
— Obertrum

Obertrum, m/n <ford>

[Rémisch 2011:69]

(oben laufender Teil des Zugorgans bei mecha-
nischen Stetigférderern.)

oberer/s Trum, m/n

* brin supérieur, m
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ortsfester Gurtbandforderer, m <ford>
[ISO 2148 1974:37]

(fest installierter Gurtbandférderer, der auf Dau-
er an einem bestimmten Ort betrieben wird.)

* transporteur a courroie fixe, m

P

Paddelschnecke, f <ford>

[VDI 2330-1 2013:5]

(Férderschnecke, bei der an der Schnecken-
welle Riihrfliigel (kurze Abschnitte von Voll-
oder Bandschnecken) so angeordnet und evtl.
verstellbar sind, dass es zu einem Férdereffekt
kommit; flir anbackende Gliter geeignet.)

Abb. 60

Segmentschnecke, f

Rahrschnecke, f

Schaufelschnecke, f obs

Palettenschnecke, f

* spires a palettes, fpl

* spires a palettes séparées, fpl

Palettenschnecke
— Paddelschnecke

Panzerforderer
— Kratzerforderer

Pendelbalkenforderer, m <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Schwingférderer, dessen Boden aus Schub-
balken besteht, die in Férderrichtung gemein-
sam vorwérts bewegt und einzeln oder in Grup-
pen zeitlich nacheinander zuriickgezogen wer-
den, so dal3 das auf ihnen liegende Férdergut
nur bei der Vorwértsbewegung mitgenommen
wird [DIN 15201-1 1994].)
Pendelbodenférderer, m

* transporteur a mouvement alternatif, m

Pendelbecher, m <f6érd>

(beweglicher Becher eines Pendelbecherwer-
kes.)

Abb. 53

*» godet basculant, m

Pendelbecherwerk, n <ford>

[Rémisch 2011:221]

(Becherwerk mit Bechern als Tragorgan, die an
Kette(n) pendelnd aufgehéngt sind

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 53

Schaukelbecherwerk, n

* convoyeur a godets basculants, m



Pendelbodenforderer
— Pendelbalkenférderer

Pfropfenférderung, f <ford.pneum>

[Martin 2011:192]

(Dichtstromférderung, bei der sich die Feststof-
fe als Ballen sammeln und bei geringem Luft-
druck nacheinander voran geschoben werden.)
Abb. 89

* transport en phase dense pulsatoire, m

Plattenbandforderer, m <ford>

[VDI 4440-2 2007:4]

(Gliederbandférderer mit Platten als Tragorgan
zum Transport von schweren und heillen Gii-
tern.)

Abb. 28

* transporteur a palettes plates, m

* transporteur a tablier a lattes, m

pneumatische Forderanlage
— pneumatischer Forderer

pneumatische Rinne, f <férd.pneum>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer mit schwach geneigter Rinne
und luftdurchldssigen Zwischenbdden, durch
die Druckluft eingeblasen wird

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 93

pneumatische Schuttgutrinne, f wiss
Luftférderrinne, f prakt

* aéroglissiere, f

pneumatische Schiittgutrinne
— pneumatische Rinne

pneumatischer Forderer, m <férd.pneu>
[Martin 2011:191]

(Stetigférderer mit geschlossenem Rohrsystem,
in dem das Férdergut von der strémenden Luft
mitbewegt wird. Druckluft oder Saugluft als An-
trieb. Auch Férderung durch Druckstél3e ist
méglich [DIN 15201-1 1994].)

pneumatische Férderanlage, f
Luftférderanlage, f prakt

* transporteur pneumatique, m

* transporteur a air comprimé, m

Polsterrolle, f <ford>

[Rémisch 2011:69]

(mit Auflagen versehene Tragrolle, die sich un-
ter der Gutaufgabestelle befindet und den Auf-
prall des Gutes auf das Band dampft.)

* rouleau amortisseur, m
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Power & Free-Forderer
— Schleppkreisforderer

Power-and-Free-Forderer
— Schleppkreisforderer

Power-Bahn
— Schlepplaufbahn

Power-Strang
— Schlepplaufbahn

Q

Querbandsorter
— Quergurtsortierforderer

Quergurtsorter
— Quergurtsortierférderer

Quergurtsortierférderer, m <férd>

[VDI 4440-2 2007:10]

(Kombination aus Ketten- und Gurtbandférde-
rer zur horizontalen bzw. geneigten Férderung
von Stiickgiitern. Eine Vielzahl von einzelnen
Gurtférderern (Tragmittel) sind jeweils quer zur
Férderrichtung an einer Kette (Zugmittel) ange-
bracht.)

Abb. 50

Quergurtsorter, m

Querbandsorter, m

» convoyeur de tri comportant des courroies
transversales, m

* transporteur trieur a bandes transversa-
les, m

R

Redler
— Trogkettenforderer

Redlerforderer
— Trogkettenférderer

ReiBverschluBRforderer, m obs <ford>
(Schlauchgurtférderer,  dessen  Gurtkanten
zahnartig ausgebildet sind und nach der Gut-
aufnahme reil8verschlul8artig zusammengefiihrt
werden [Kienast 1963:61].)

Abb. 16

Zipperforderer, m obs

Zipperbelt, m obs

« convoyeur a fermeture Eclair, m



Resonanznahe, f <mech>

(Schwingfrequenz unmittelbar auf der Eigenfre-
quenz des Férderers.)

in Resonanznahe arbeiten

kritischer Bereich, m

* régime critique, m

reversierbarer Gurtbandforderer, m
<férd> [Martin 2011:139]

(Gurtbandférderer mit zwei Antriebsstationen
zur Wechsel der Férderrichtung.)

Abb. 15

* transporteur a courroie réversible, m

Rezipient
— Einsaugbehalter

Riemen, m <ford>

[VDI 4440-1 2007:16]

(Gurt mit einer Breite von weniger als 100 mm.)
« courroie?, f

Riemenforderer, m <ford>

[VDI 4440-1 2007:16]

(Bandférderer mit einem oder mehreren parallel
angeordneten Riemen als Zug- und Tragorgan
[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 22

* transporteur a courroies, m

* transporteur a courroie?, m

Rohr
— Fallrohr

Rohrgurtférderer, m <ford>

[Martin 2011:149]

(Gurtbandférderer mit einem Gurt, der nach der
Gutaufnahme mittels Rollenstationen zu einem
Rohr geformt wird; zur staubfreien Férderung
geeignet.)

Abb. 18

Rollgurtférderer, m

* transporteur a courroie tubulaire, m

» convoyeur a bande fermée, m

Rohrkettenforderer
— Stauscheibenférderer

Rohrkreisforderer, m <ford>

[Michenfelder 1953:71]

(Kreisférderer mit innerhalb der Laufbahnen ge-
flihrten Zugmitteln.)

Tubusforderer, m obs

» convoyeur a voie tubulaire, m
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Rohrpost
— Rohrpostanlage

Rohrpostanlage, f <ford.pneum>

[Martin 2011:191]

(Stetigférderer mit geschlossenen Férderroh-
ren, in denen Behdélter durch Saugluft oder
Druckiluft geférdert werden

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 92

Rohrpost, f ugs

* tube pneumatique, m

* transport par tube pneumatique, m

* systéme de poste pneumatique, m

Rollchen, n <ford>

[VDI 4440-3 2007:8]

(schmale Rolle, die auf einer feststehenden
Achse angebracht ist [R6misch 2011:69].)

Abb. 80

Scheibenrolle, f

* galet, m

Roéllchenbahn, f <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer mit quer zur Férderrichtung auf
Achsen einzeln gelagerten, ggf. versetzt ange-
ordneten Réllchen [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 80

Scheibenrollenbahn, f

* transporteur a galets, m

Rollchenleiste, f <ford>

[VDI 2311 1969:2]

(nicht angetriebene Réllchenbahn mit hinterein-
ander einreihig oder doppelreihig auf Leisten
angebrachten Rélichen [VDI 2311 1969:2].)
Abb. 81

* rail a galets, m

Rolle, f <férd>

[VDI 4440-3 2007:6]

(diinnes Kunststoff- oder Stahlrohr, an dessen
beiden Enden Bbéden eingepresst sind. Der
Rollenmantel dreht sich um eine festliegende
Achse und ist auf Kugeln gelagert.)

Abb. 69

e rouleau, m



Rollenbahn, f <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Stetigférderer mit quer zur Férderrichtung an-
geordneten Rollen als Tragorgan

[DIN 15201-1 1994].)

Rollenférderer, m

Rollférderer, m rar

* transporteur a rouleaux, m

« transrouleur, m

* chemin a rouleaux, m

Rollenbahn mit Kettentrieb, f <ford>
[Hompel/Schmidt/Nagel 2007:132]

(angetriebene Rollenbahn, bei der die Antriebs-
kraft (ber ein Kettenrad und eine seitlich am
Traggeriist angebrachte Kette formschliissig
auf die Rollen lbertragen wird.)

Abb. 76

kettenangetriebenene Rollenbahn, f

* transporteur a rouleaux commandés par
chaines, m

* transporteur a rouleaux commandés par
chaine tangente, m

Rollenbahn mit Reibbandantrieb, f <férd>
[VDI 2319 1971:2]

(angetriebene Rollenbahn, bei der ein unter
den Rollen umlaufender Antriebsgurt mithilfe
von Druckrollen an die Rollen gepresst wird
und die Antriebskraft kraftschliissig (ibertragt.)
Abb. 78

gurtangetriebene Rollenbahn, f

* transporteur a rouleaux entrainés par
bande, m

« transporteur a rouleaux a entrainement
total, m

* transporteur a rouleaux commandés par
courroie, m

Rollenbahn mit Reibradantrieb, f <férd>
[ISO 2148 1974:62]

(angetriebene Rollenbahn, die (ber zwei (iber-
einanderliegende Rollenreihen verfligt. Die An-
triebskraft wird per Kette oder Riemen auf eine
Rolle ilbertragen, die reibschliissig die darauf
liegenden Tragrollen bewegt.)

Abb. 77

* transporteur a rouleaux commandés dé-
brayable, m
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Rollenbahn mit Riementrieb, f <ford>
[Hompel/Schmidt/Nagel 2007:132 ]

(angetriebene Rollenbahn, bei der die Antriebs-
kraft (ber einen seitlich am Traggerist ange-
brachten Rundriemen reibschliissig auf die Rol-
len libertragen wird.)

* transporteur a rouleaux commandés par
arbre de transmission, m

Rollenforderer
— Rollenbahn

Rollenforderer mit endlosem Forder-
band
— Gurtrollenforderer

Rollengurtférderer
— Gurtrollenforderer

Rollenschiene
— Spurkranzrollenbahn

Rollenstauforderer, m <ford>

(angetriebene Rollenbahn, bei der bei weiter-
laufendem Antrieb das Foérdergut angehalten
werden kann und nachfolgendes Foérdergut
ebenfalls automatisch anhélt

[DIN 15201-1 1994].)

Staurollenforderer, f

APC-Forderer, m obs

* transporteur accumulateur a rouleaux, m

Rollforderer
— Rollenbahn

Rollgang, m <férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Rollenbahn mit einzeln angetriebenen Rollen
zum Férdern schwerer Giiter

[DIN 15201-1 1994].)

* table a rouleaux automoteurs, f

Rollgurtforderer
— Rohrgurtférderer

rickbarer Gurtbandforderer, m <ford>
[VDI 2318 1971:1]

(Gurtbandférderer, der auf Schienen gestellt ist
und quer zur Férderrichtung verschoben wer-
den kann.)

* transporteur a courroie ripable, m

Ricklauftrum
— Leertrum



Riihrschnecke
— Paddelschnecke

Rundriemenforderer, m <ford>

[VDI 4440-1 2007:16]

(Riemenférderer mit einem Riemen mit rundem
Querschnitt als Zug- und Tragmittel.)

* transporteur a courroies rondes, m

Rutsche, f <férd>

(Stetigférderer, bei dem das Foérdergut in einer
offenen oder geschlossenen Rinne abwaérts
gleitet. Die Rinne kann gerade oder gekrimmt
sein [DIN 14201-1 1994].)

Abb. 86

Schurre, f (kurze Rutsche)

* goulotte, f

* glissiére, f

S

Saug-Druck-Anlage, f <férd.pneum>

[Bége 2007:K61]

(pneumatischer Férderer mit kombiniertem
Saug- und Druckluftsystem.)

Lafterforderer, m rar

* installation fonctionnant par aspiration et
refoulement combinés, f

Saugdiise, f <pneum>

[Rémisch 2011:257]

(Bauelement bei Saugluftanlagen, mit dem
durch ein Druckgefélle Feststoffe und Luft in
das Rohr gezogen werden.)

Abb. 90

Absaugduse, f rar

* suceuse, f

Saugforderung
— Saugsystem

Saugluftanlage
— Saugluftférderanlage

Saugluftforderanlage, f <férd.pneum>
[Rémisch 2011:257]

(pneumatischer Férderer, der mittels Saugsys-
tem funktioniert.)

Abb. 90

Saugluftanlage, f obs

* installation fonctionnant par aspiration, f

« installation par aspiration, f

Saugluftférderung
— Saugsystem

Saugsystem, n <férd.pneum>

[FEM 1959a:61.01]

(Férderprinzip bei Strémungsférderern, deren
Férdermedium durch ein Druckgefélle angezo-
gen wird.)

Saugluftférderung, f

Saugférderung, f

« fonctionnement par aspiration, m

* systéme par aspiration, m

* procédé par aspiration, m

Schacht, m <f6rd>

[Martin 2011:170]

(geschlossenes Gehéduse zwischen Becher-
werksfull und Becherwerkskopf, in dem das
Zugmittel verlauft.)

Abb. 51

Schlot, m

* gaine, f

Scharnierbandforderer, m <férd>

[Martin 2011:207]

(Gliederbandférderer, dessen Glieder gelenkig
miteinander verbunden sind, sodass Kurven-
fihrung méglich ist. Das Scharnierband kann
Zug- und Tragorgan zugleich sein.)

Abb. 35

* transporteur a chaine charniére a pa-
lettes, m

Schaufelschnecke
— Paddelschnecke

Schaukelbecherwerk
— Pendelbecherwerk

Schaukelférderer, m <ford>

[ISO 2148 1974:52]

(Kettenférderer mit einer Kette oder parallellau-
fenenden Zweistrangketten als Zugorgan und
pendelnden Gehéngen, die auch gefiihrt sein
kdnnen, als Tragorgan [DIN 15201-1 1994].)
Abb. 44

» convoyeur a balancelles, m

* élévateur-transporteur a balancelles, m

« élévateur a balancelles, m

Scheibenrolle
— Rollchen

Scheibenrollenbahn
— Rollchenbahn



Scherenrollichenbahn, f <ford>

[VDI 4440-3 2007:9]

(nicht angetriebene Réllchenbahn, deren Lénge
und Rélichenteilung stufenlos durch Ausziehen
verstellbar sind.)

Nurnberger Schere, f ugs

* transporteur a galets extensible, m

* transporteur accordéon', m

* rollexible a galets, m

Scherenrollenbahn, f <férd>

[Martin 2011:168]

(nicht angetriebene Rollenbahn, deren Lénge
und Rollenteilung stufenlos durch Ausziehen
verstellbar sind [Martin 2011:168].)

Abb. 71

Teleskoprollenbahn mit Scherengitterbau-
weise, f wiss

* transporteur a rouleaux extensible, m

* transporteur accordéon? m

Schlauchgurt
— Schlauchgurtférderer

Schlauchgurtférderer, m <ford>
(Gurtférderer mit geschlossenem Querschnitt.
Der Querschnitt ist so gestaltet, dal3 die beiden
Aullenkanten des Gurtes zusammengefiihrt
sind und das Férdergut umschlossen wird

[DIN 15201-1 1994].)

Schlauchgurt, m prakt

» convoyeur-élévateur a bande souple pou-
vant former gaine étanche, m

Schlauchtaschengurtféorderer, m <ford>
[Martin 2011:150]

(Schlauchgurtférderer  mit  einvulkanisierten
Stahlseilen an den Aul3enkanten, die nach der
Gutaufnahme zu einem ovalen Querschnitt zu-
sammengefihrt und von Stiitzrollen zusam-
mengehalten werden.)

Abb. 17

Sicon-Forderer, m prakt

Sicon-Gurtférderer, m

» convoyeur a bande avec bords rappro-
chés, m

« transporteur a courroie en forme de sac
suspendu, m

Schleifband, n <ford>

[Rémisch 2011:70]

(U-férmige Gleitbahn zur Muldung des Bandes
eines Bandférderers.)

Abb. 14

gemuldete Schleifbahn, f

* sole de glissement en auge, f
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Schleppgurtférderer, m <ford>

[VDI 4440-5 2007:10]

(zweistrédngiger Hangeférderer mit einem Gurt
als Zugmittel.)

Abb. 58

» convoyeur aérien a bandes transpor-
teuses, m

Schileppkettenforderer, m <ford>
(Kettenférderer mit Ketten als Zugorgan, die
tiber Mitnehmeeinrichtungen das zu férdernde
Gut horizontal oder leicht geneigt bewegen. Die
Kette kann unterflur, (berflur oder liberkopf an-
geordnet sein. Das zu férdernde Gut kann glei-
tend oder rollend getragen werden

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 38

* convoyeur tracteur, m

 convoyeur entraineur, m

Schleppkettenforderer fir Wagen am
Boden, m <ford>

[ISO 2148 1974:50]

(Schleppkettenférderer mit einer an der Decke
aufgehdngten Schleppkette (Zugorgan), die
durch Zugseile oder Zugketten mit dem auf
dem Boden rollenden Transportwagen (Tragor-
gan) verbunden ist.)

Abb. 41

Uberkopf angeordneter Schleppkettenfor-
derer, m

» convoyeur aérien a simple voie entraineur
de chariots au sol, m

 convoyeur aérien tracteur de chariots au
sol, m

» convoyeur aérien entraineur de chariots
au sol, m

Schleppkreisforderer, m <ford>

[ISO 2148 1974:51]

(Héngeférderer, bei dem sich eine mit Rollen
ausgertistete Kette mit Mithehmern als Zugor-
gan (Power-Strang) und die Gehédnge mit Lauf-
werken (Free-Strang) auf getrennten Schienen-
strdngen bewegen [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 56

Power-and-Free-Forderer, m

Power & Free-Forderer, m

 convoyeur aérien a double voie, m

» convoyeur Power and Free, m

* Power and Free, m

« convoyeur a double rail, m



Schilepplaufbahn, m <férd>

[ISO 2148 1974:51]

(obere Laufbahn bei zweistrédngigen Héngefor-
derern zur Fiihrung und Abtragung des Zugmit-
tels.)

Abb. 54

Power-Strang, m

Power-Bahn, f

* voie mécanisée, f

* voie supérieure, f

* voie Power, f

Schlepprollenférderer
— Staukettenférderer

Schleuderband
— Schleudergurtférderer

Schleuderbandforderer
— Schleudergurtférderer

Schleudergurtforderer, m <foérd>
(Gurtférderer, der das Gut auf hohe Geschwin-
digkeit beschleunigt und gezielt abwirft

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 19

Schleuderbandférderer, m

Schleuderband, n prakt

» chargeur par projection, m

Schlot
— Schacht

Schnecke mit veranderlicher Schne-
ckensteigung, f <ford>

[VDI 2330 2013:5]

(Férderschnecke, bei der die Blechspirale in
Férderrichtung gestreckt oder gestaucht wer-
den kann.)

Abb. 60

* vis de transporteur a pas variable, f

Schnecke'
— Forderschnecke’

Schnecke?
— Schneckenforderer
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Schneckenforderer, m

[DIN 15201-1 1994]

(Foérderer fiir Schittgut mit ruhendem Rohr
oder Trog als Tragorgan, in dem sich eine Wel-
le mit einem schraubenférmig gewundenen
Band oder schrag sitzenden Paddeln, Schau-
feln oder Rihrfliigeln als Schuborgan dreht
[DIN 15201-1 1994].)

Forderschnecke?, f prakt

Schnecke?, f prakt

* transporteur a vis, m

* transporteur a vis sans fin, m

* transporteur a vis d'Archiméde, m

* transporteur a hélice, m

* vis de transport d'Archimeéde, f

* vis transporteuse, f

« vis d'Archimede, f

Schneckenrohrforderer, m <férd>

[ISO 2148 1974:32]

(Férderer fiir Stiickgut mit drehendem Rohr als
Tragorgan und mit am Innenmantel befestig-
tem, schraubenférmig gewundenem Blechband
als Schuborgan [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 61

Forderrohr, n obs

* tube transporteur hélicoidal, m

Schneckensenkrechtforderer, m <ford>
[ISO 2148 1974:31]

(Schneckenférderer mit stehendem Rohrge-
héuse (Antrieb am oberen Ende), bei dem verti-
kal geférdert wird.)

Senkrechtschnecke, f

senkrechter Schneckenforderer, m

« élévateur a hélices, m

* vis verticale, f

Schopfbecherwerk, n <ford>
[Spiwakowski/Djatschkow 1959:135]

(Becherwerk, bei dem die Becher in ihrer Be-
wegung das am Ful3 befindliche Férdergut au-
tomatisch aufnehmen.)

* élévateur a godets puiseurs, m

Schragbecherwerk, n <ford>

[Neumann 1956:67]

(geneigt aufgestelltes Senkrechtbecherwerk.)
* élévateur a godets incliné, m

Schubférderung, f <férd.pneum>

[VDI 2329 1972:3]

(Dichtstromférderung, bei der das Férdergut in
einem geschlossenen Materialstrom (gesamter
Pfropfen) durch das Rohr geschoben wird.)
Abb. 89

* transport en phase solide, m



Schubstangenforderer, m <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Schwingférderer mit feststehender Rinne, in
der das Férdergut durch hin- und hergehende
Schubstange mit Mitnehmern in Férderrichtung
bewegt wird [DIN 15201-1 1994].)

« transporteur a barre de poussée, m

Schuhsorter

— Schuhsortierforderer
Schuhsortierférderer, m <ford>

[VDI 4440-2 2007:12]

(Plattenbandférderer mit beweglichen Platinen
zum Ausschleusen und Sortieren des Forder-
gutes.)

Abb. 29

Schuhsorter, m prakt

* transporteur trieur a sabots dérouteurs, m

Schuppenband
— Schuppenbandférderer

Schuppenbandférderer, m <ford>

[VDI 4440-2 2007:6]

(Gliederbandférderer mit (iberlappenden Plat-
ten, die eine geschlossene Tragfléche bilden.)
Abb. 34

Schuppenband, n prakt

Schuppenférderer, m

* transporteur a palettes recouvrantes, m

* transporteur a écailles, m

Schuppenbecher, m <f6érd>

[ISO 2148 1974:33]

(Becher, der direkt an den ndchsten Becher an-
geordnet ist.)

* godet jointif, m

Schuppenforderer
— Schuppenbandférderer

Schurre
— Rutsche

Schiittelrinne
— Schuttelrutsche

Schiittelrutsche, f <ford>

[Rémisch 2011:245]

(Schwingférderer mit hin- und hergehender
Rinne, in der das Férdergut teils haftend teils
gleitend durch Reibschluss mitgenommen und
in Férderrichtung vorwérts geschoben wird
[DIN 15201-1 1994].)

Schattelrinne, f rar

* transporteur a secousses ou inertie, m

* transporteur par secousses ou inertie, m
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Schiittelrutsche mit konstanter Auflage-
kraft, f <ford>

[Rémisch 2011:236]

(Schiittelrutsche, die nach der Impulsférderung
bei horizontaler Schwingrichtung funktioniert.)
Abb. 62

* transporteur a inertie, m

* transporteur par inertie, m

Schittelrutsche mit veranderlicher Auf-
lagekraft, f <ford>

[Rémisch 2011:236]

(Schilittelrutsche, die nach der Impulsférderung
bei schrdger Schwingrichtung funktioniert.)

Abb. 63

* transporteur a secousses, m

* transporteur par secousses, m

 couloir a secousses, m

Schiittgut, n <ford>

[Martin 2011:60]

(loses Férdergut in schiittbarer Form
[VDI 2411 1970:8].)

* produit en vrac, m

Schwemmrinne
— hydraulische Rinne

Schwerkraftentleerung, f <ford>

[Rémisch 2011:217]

(Gutausschlittung bei Becherwerken mit gerin-
gen Férdergeschwindigkeiten.)

Abb. 52

» décharge par renvoi de jetée, f

» déchargement par gravité, m

Schwerkraftforderer, m <férd>

[Rémisch 2011:247]

(Stetigférderer, der weder liber Zugorgan noch
mechanischen Antrieb verfiigt. Allein durch
Schwerkraft und durch das Eigengewicht wird
das Férdergut auf einem Tragorgan gleitend
oder rollend transportiert  [Michenfelder
1953:151].)

* transporteur par gravité, m

* transporteur a gravité, m

Schwerkraftrollenbahn
— nicht angetriebene Rollenbahn



Schwingforderer, m <f6rd>

[Rémisch 2011:235]

(Stetigférderer, bei dem das Férdergut durch
die hin- und hergehende Bewegung einer Rin-
ne oder einer Flédche in oder auf dieser gefér-
dert wird [DIN 15201-1 1994].)
Schwingférdermaschine, f rar
Schwingmaschine, f rar

+ appareil de transport par vibrations, m

Schwingfordermaschine
— Schwingférderer

Schwingférderrinne
— Schwingrinne

Schwingmaschine
— Schwingférderer

Schwingrinne, f <férd>

[Martin 2011:186]

(Schwingférderer mit federnd abgestiitzter,
schwingungserregter Rinne, in der das Férder-
gut geférdert wird, indem es periodische
Sprungbewegungen ausfihrt [DIN 15201-1
1994].)

Schwingférderrinne, f obs

Forderrinne, f obs

* transporteur vibrant, m

« couloir vibrant, m

* transporteur vibrateur, m

Segmentschnecke
— Paddelschnecke

S-Elevator
— S-Forderer

Senkrechtbecherwerk, n <ford>

[Bleichert 1964:3]

(Becherwerk zur steilen oder vertikalen Férde-
rung.)

Abb. 51

* élévateur a godets, m

senkrechter Schneckenforderer
— Schneckensenkrechtforderer

Senkrechtschnecke
— Schneckensenkrechtforderer
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S-Forderer, m <ford>

[JUnemann/Schmidt 2000:113]

(Stiickgutelevator mit Be- und Entladestelle auf
entgegengesetzter Seite.)

Abb. 47

S-Elevator, m

Z-Forderer, m

* convoyeur S, m

Sicon-Forderer
— Schlauchtaschengurtférderer

Sicon-Gurtférderer
— Schlauchtaschengurtférderer

Sortiertopf
— Teileforderer

Spannstation, f <férd>

[ISO 2148 1974:23]

(Teil eines mechanischen Stetigférderers mit
Zugmittel, der das Zugmittel stets straff hélt.)

* élément de tension, m

Spanntrommel, f <ford>

[Rémisch 2011:180]

(Trommel eines Bandférderers, an der sich die
Spannstation befindet.)

Abb. 6

« tambour de tension, m

« tambour tendeur, m

Sprungforderung, f <férd.pneum>

[VDI 2329 1972:3]

(Dinnstromférderung mit geringerer Luftge-
schwindigkeit und héherer Anzahl von Feststof-
fen, die auf die untere Rohrhélfte konzentriert
sind und sich in Bégen nach vorn bewegen.)
Abb. 89

* transport en phase dense continue, m

Spiilrinne
— hydraulische Rinne

Spurkranzrollenbahn, f <ford>
[Hompel/Schmidt/Nagel 2007:134]

(nicht angetriebene Rollenbahn mit schmalen
Einzelrollen am Traggertist fiir breite Stlickgi-
ter, die nur mit den &ufleren Randfldchen auf-
liegen.)

Abb. 72

Rollenschiene, f

* transporteur a rouleaux a boudin, m



Stabbandforderer, m <ford>

[Pfeifer 1989:242]

(Gliederbandférderer mit Holz- oder Stahibal-
ken als Tragmittel zur F6rderung von grof3en
Stiickglitern.)

Lattenbandférderer, m

* transporteur a tablier a barres, m

Stabkettenforderer
— Kettenférderer mit Tragstaben

Stahlbandforderer, m <férd>

[ISO 2148 1974:40]

(Bandférderer mit diinnem Stahlband als Zug-
und Tragorgan, das gegebenenfalls mit Gummi
oder Kunststoff beschichtet ist

[DIN 15201-1 1994].)

Bandforderer mit Stahlband, m rar

* transporteur a bande d'acier, m

* transporteur a bande acier, m

Standbahn
— Wandertisch

Stapelforderer, m <ford>

[ISO 2148 1974:44]

(Band- oder Kettenférderer spezieller Bauart
(z. B. héhenverstellbares Fahrgestell), die fir
den Transport und das Ubereinanderschichten
von Stlickgut (Sécke, Kisten, etc.) dienen
[Ommer 1967:53].)

* gerbeur, m

* élévateur-gerbeur, m

staudruckarm, adj <ford>

[VDI 4440-3 2007:12]

(mit geringem Beriihrungsdruck zwischen den
angesammelten Férdergiitern.)

* a pression réduite

staudrucklos, adj <férd>

[VDI 4440-3 2007:12]

(ohne Beriihrungsdruck zwischen den ange-
sammelten Férderglitern.)

* a pression nulle

Stauforderer, m <foérd>

[Rémisch 2011:227]

(Stetigférderer zum voriibergehenden Puffern
von Stlickglitern.)

* transporteur accumulateur, m

* transporteur avec accumulation, m

* transporteur a accumulation, m
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Stauforderer mit Reibbandantrieb, m
<férd>

[Rémisch 2011:228]

(staudruckloser Rollenstauférderer, bei dem
beim Stauen der Antriebsgurt mittels Druckrol-
len gesenkt wird und die dariiber liegenden
Tragrollen nicht mehr antreibt

[R6misch 2011:229].)

* accumulateur a désactivation et dé-

brayage, m

Stauforderer mit Staurollen
— Friktionsforderer

Staukettenforderer, m <ford>

[DIN 15201-1 1994]

(Kettenférderer mit lasttragenden Rollen an den
Ketten oder zwischen den Ketten, die sich beim
Stauen unter dem Férdergut abwélzen

[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 82

Uberholférderer, m ugs
Schlepprollenférderer, m

« accumulateur a tablier a rouleaux, m

Staurollenforderer
— Rollenstauforderer

Stauscheibenforderer, m <ford>

[Tilke 2012:41]

(Kettenférderer mit Scheiben als Mitnehmer,
die das Gut in einem Rohr oder in einer gemul-
deten Rinne vorwérts schieben bzw. auf- oder
abwiérts tragen [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 26

Rohrkettenforderer, m

* transporteur a taquets, m

* transporteur a disques, m

Stegkettenforderer, m <ford>

[Pfeifer 1989:250]

(Kratzerférderer mit Stegen als Mitnehmer, die
mit der Kette auf der Férderrinne gleiten und
eine geringe Bauhbhe erméglichen.)

* entraineur a chaine, m

Steilbandférderer
— Steilgurtférderer

Steilforderband
— Steilgurtférderer

Steilforderer
— Steilgurtférderer



Steilforderer mit Deckbandern
— Deckbandforderer

Steilgurtforderer, m <ford>

(Gurtférderer mit Sondergurt, der eine profilier-
te Oberflache hat [DIN 15201-1 1994].)
Steilférderband, f prakt

Steilbandforderer, m

Steilforderer, m prakt

* transporteur incliné, m

* courroie transporteuse inclinée, f

Stetigforderer, m <ford>

[Martin 2011:26]

(Férdermittel, bei dem Tragorgan, Foérdergut
oder beide sich auf festgelegtem Férderweg
begrenzter Lédnge von Aufgabe zu Abgabestelle
stetig, evtl. mit wechselnder Geschwindigkeit
oder im Takt, bewegen [VDI 2411 1970:24].)
Dauerférderer, m obs

* appareil de manutention continue, m

* engin de manutention continue, m

Strahnenfoérderung, f <férd.pneum>

[VDI 2329 1972:3]

(Dichtstromférderung, bei der sich die Luftge-
schwindigkeit der Fallgeschwindigkeit der Fest-
stoffe annéhert. Die Feststoffteilchen setzen
sich auf dem Rohrboden als Biindel ab und rut-
schen durch die Rohrleitung.)

Abb. 89

* transport en phase dense ondulatoire, m

Stromungsforderer, m <ford>

[Rémisch 2011:256]

(Stetigférderer, bei dem das Foérdergut mittels
strémender Luft oder Fliissigkeit geférdert
wird.)

* appareil de transport par voie pneumati-
que ou hydraulique, m

Stiickgut, n <ford>

[VDI 2411 1970:9]

(einzelnes, eine Einheit bildendes Férdergut
[VDI 2411 1970:9].)

* charge isolée, f

* charge unitaire, f

129

Stiickgutelevator, m <ford>

[Axmann 2003:165]

(Kettenférderer mit vorgezogenen Be- und Ent-
ladestellen mit im Férderbereich stets waage-
recht gefiihrten Tragorganen, welche im riick-
laufenden Strang parallel zur Kette verlaufen
[DIN 15201-1 1994].)

« élévateur-descenseur a fonctionnement
continu, m

* transporteur a mouvement continu de
type a plateforme enroulable, m

T

Taschenforderer, m <férd>

[DIN 15201-1 1994]

(Kettenférderer mit Zweistrangkette und Quer-
stédben, an die Taschen als Tragorgane ange-
héngt sind [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 49

Taschenumlaufférderer, m
Gurttaschenférderer, m rar

* élévateur a poches, m

* transporteur a poches, m

* transporteur-élévateur a poches, m

Taschenumlaufforderer
— Taschenforderer

Teil-Becherwerk, n <férd>

[Martin 2011:173]

(Becherwerk, bei dem die Becher mit Abstand
zueinander angebracht sind.)

* élévateur a godets espacés, m

Teileforderer, m <ford>

[Martin 2011:190]

(Schwingrinne mit einem topfférmigen Behélter
mit schraubenférmigem Innenprofil zum Sortie-
ren von kleinen Stlickgiitern.)

Abb. 67

Sortiertopf, m prakt

« bol vibrant, m

Teleskopbandforderer
— Teleskopgurtforderer



Teleskopgurtforderer, m <ford>
(Gurtférderer mit Vorschubkopf und Gurtschlei-
fe zum stufenlosen Verdndern der Férderlédnge
[DIN 15201-1 1994].)

Abb. 20

Teleskopbandférderer, m

teleskopierbarer Gurtférderer, m

« transporteur télescopique a courroie, m

« transporteur a courroie télescopique, m

teleskopierbarer Gurtforderer
— Teleskopgurtforderer

Teleskoprohr, n <ford>
[Pfeifer 1989:299]

(Fallrohr flexibler Lénge.)

* couloir télescopique, m

Teleskoprollenbahn, f <ford>

[VDI 4440-3 2007:7]

(nicht angetriebene Rollenbahn mit verstellba-
rer Lédnge.)

Abb. 70

* transporteur a rouleaux par gravité téles-
copique, m

Teleskoprollenbahn, f <ford>

[VDI 4440-3 2007:9]

(nicht angetriebene Rollenbahn mit verstellba-
rer Ldnge.)

* transporteur a galets télescopique, m

Teleskoprollenbahn mit Scherengitter-
bauweise
— Scherenrollenbahn

Teleskoprutsche, f <ford>
[VDI 4440-6 2007:8]

(Rutsche flexibler Lénge.)

* goulotte télescopique, f

* glissiére télescopique, f

tragbarer Gurtbandférderer, m <férd>
[Kienast 1963: 58]

(Gurtbandférderer mit leichter Bauweise und
Antrieb an der Gutaufgabe, der manuell ange-
hoben und transportiert werden kann.)
tragbarer Gurtférderer, m

* transporteur a courroie portable, m

tragbarer Gurtforderer
— tragbarer Gurtbandférderer
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Traggeriist, n <ford>

[ISO 2148 1974:23]

(Gestell eines Foérderers, an dem alle Bauele-
mente angebracht sind.)

» ossature, f

Tragkettenforderer, m <ford>

[VDI 4440-2 2007:16]

(Kettenférderer mit einer Kette oder mehreren
Ketten als Zug- und Tragorgane, erforderlichen-
falls mit Mitnehmern [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 42

* transporteur a chaines porteuses, m

Tragmittel
— Tragorgan

Tragorgan, n <férd>

[Martin 2011:135]

(Element eines Férderer, auf, an oder in dem
sich das Férdergut befindet (z. B. Band, Be-
cher, Trog).)

Tragmittel, n

* organe porteur, m

Tragrolle, f

(Rolle, auf der eine Last unmittelbar (bei Rol-
lenférderern) oder mittelbar (bei Bandférderern)
getragen wird.)

Abb. 6

* rouleau porteur, m

* rouleau supérieur, m

Transportkette, f <ford>

[Rémisch 2011:74]

(endloses, stetig umlaufendes Zug- bzw. Trag-
organ in Kettenférderern (evtl. in Becherwer-
ken, Hé&ngeférderern, angetriebenen Rollen-
bahnen).)

Kette, f prakt

* chaine sans fin, f

* chaine transporteuse, f

Trogbandforderer, m <ford>

[VDI 2338 1981:1]

(Gliederbandférderer mit seitlich hochgezoge-
nen Platten als Tragorgan zum Transport von
schweren und heiRen Giitern.)

Abb. 30

* transporteur a lattes en forme d'auges
profondes, m

* transporteur a palettes avec joues, m

* transporteur a palettes courbes avec
joues, m



Trogkettenforderer, m <ford>
(Kettenforderer mit im Fordergut laufender Ket-
te mit oder ohne Mitnehmer im geschlossenen
Trog [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 25

Redlerforderer, m

Redler, m prakt

* transporteur en masse, m

* Redler, m

« transracleur, m

* transporteur redler, m

* transporteur élévateur en masse, m

Tubusforderer
— Rohrkreisforderer

U

Uberflur-Schleppkettenforderer, m <ford>
[ISO 2148 1974:56]

(Schleppkettenférderer mit einer (ber dem Bo-
den verlaufenden Schleppkette als Zugorgan.)
Abb. 40

Bodenkreisforderer, m

* convoyeur tracteur de chariots a voie non
encastrée dans le sol, m

Uberholférderer
— Staukettenforderer

tiberkopf angeordneter Schleppketten-
forderer

— Schleppkettenférderer fir Wagen am
Boden

Uberkopfabwurf, m <férd>

[Pajer/Kuhnt/Kurth 1974:33]

(Gutabgabe bei Bandférderern, bei der das
Férdergut automatisch (ber die Kopftrommel
abgegeben wird.)

» déchargement par jetée en bout, m
uberkritischer Bereich, m <mech>

[Boge 2009:260]

(Schwingfrequenz oberhalb der Eigenfrequenz
des Férderers.)

* régime surcritique, m

Umkehrtrommel
— Umlenktrommel
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Umlaufforderer, m <ford>

[ISO 2148 1974:53]

(Kettenférderer mit zwei versetzt angeordneten,
parallel laufenden Kettenstrdngen. An diese
sind nicht pendelnde Tragorgane gelenkig be-
festigt, deren Ladeflache stets waagerecht
bleibt [DIN 15201-1 1994].)

Abb. 46

Lastenpaternoster, m

Warenpaternoster, m

* élévateur-transporteur avec plateaux-sup-
ports, m

* transporteur & mouvement continu de
type pater-noster, m

* paternoster, m

* convoyeur avec plateaux-supports, m

* élévateur-descenseur a plateaux, m

Umlenktrommel, f <ford>

[Rémisch 2011:72]

(Trommel eines Bandférderers, an der das Fér-
derband auf vertikaler Ebene die Richtung é&n-
dert (meist vom Untertrum ins Obertrum).)
Umkehrtrommel, f

« tambour de renvoi, m

» tambour de queue, m

ummantelte Schnecke
— Forderschnecke zum Warmeaustausch

Unterbandforderer, m <ford>

[Kienast 1963:58]

(Gurtférderer im Untertagebetrieb, bei dem
nicht auf dem Obertrum, sondern auf dem Un-
tertrum geférdert wird [Kienast 1963:58].)

* transporteur a brin inférieur porteur, m

unterer/s Trum
— Untertrum

Unterflurschleppkettenforderer, m <férd>
[VDI 2332 1976:2]

(Schleppkettenférderer mit einer Schleppkette,
die in Flihrungsschienen verladuft, die bodene-
ben verlegt sind [VDI 2332 1976].)

Abb. 39

Unterflur-Schleppkettenforderer, m
 convoyeur au sol tracteur de chariots, m

» convoyeur au sol entraineur de chariots
(chaine et poussoir au-dessous du sol), m

» convoyeur tracteur de chariots a chaine
encastrée dans le sol, m



Unterflur-Schleppkettenforderer
— Unterflurschleppkettenforderer
encastrée dans le sol, m

Untergurtrolle, f <ford>

[1S0:23]

(Tragrolle bei Bandférderern oder angetriebe-
nen Rollenbahnen, auf der das riicklaufende
Band im Untertrum abgetragen wird.)

Abb. 78

* rouleau de retour, m

* rouleau inférieur, m

unterkritischer Bereich, m <mech>

[B6ge 2009:260]

(Schwingfrequenz unterhalb der Eigenfrequenz
des Forderers.)

* régime sous-critique, m

Untertrum, m/n <férd>

[Rémisch 2011:69]

(riicklaufender unterer Teil des Zugmittels bei
mechanischen Stetigférderern.)

unterer/s Trum, m/s

* brin inférieur, m

\'

Verdichter

— Luftverdichter
Verfliissigungssystem
— FlieRférderung

Vollbecherwerk, n <férd>

[Martin 2011:173]

(Becherwerk, bei dem die Becher direkt nach-
einander angeordnet sind.)

« élévateur a godets jointifs, m

* élévateur a godets placeés en file

jointive, m

volle Blechspirale
— Vollschnecke

Vollschnecke, f <férd>

[ISO 2148 1974:30]

(Férderschnecke, deren vollstédndiger Quer-
schnitt aus dem gewundenen Blechband und
der Schneckenwelle besteht.)

Abb. 60

volle Blechspirale, f

* spires pleines, fpl

* vis a spire pleine, f
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w

waagerechter Schneckenférderer, m
<ford> [Kienast 1964:3]

(Schneckenférderer, bei dem horizontal gefér-
dert wird.)

Abb. 59

* transporteur a vis horizontal, m

Wandertisch, m <f6rd>

[Wissel 1967:92]

(Gliederbandférderer mit starren, nicht mitein-
ander gekoppelten Plattformen als Tragorgan.)
Abb. 32

Standbahn, f (in GieRerei)

» carrousel a palettes et a plateaux por-
teurs, m

* carrousel, m

Warenpaternoster

— Umlaufférderer

Warmetauscher
— Forderschnecke zum Warmeaustausch

Wellkantenband, n <ford>

[Rémisch 2011:71]

(Gurtbandférderer mit wellenférmig hochgezo-
genen Seitenteilen und Zwischenstegen zur
Steilférderung [R6misch 2011:71].)

Abb. 21

Wellrandférderband, f

* transporteur a courroie a bords de conte-
nance, m

Wellrandforderband
— Wellkantenband

Wendelrollenbahn, f <ford>

[Kienast 1963:16]

(nicht angetriebene Rollenbahn zur schrauben-
férmigen Abwértsférderung.)

Abb. 73

« descenseur hélicoidal a rouleaux, m

« descenseur, m

Wendelrutsche, f <ford>
[Neumann 1956:125]
(schraubenférmige Rutsche.)
Abb. 87

Wendelschurre, f rar

» descenseur hélicoidal, m
» toboggan, m



Wendelschurre
— Wendelrutsche

Wendelschwingforderer, m <ford>

[VDI 2333 1965:2]

(schraubenférmige Fbérderrinne, die das Férder-
gut senkrecht in engen Windungen langsam
nach oben bewegt; zum Trocknen und Kiihlen.)

Wendelschwingrinne, f

« élévateur vibrant, m

Wendelschwingrinne
— Wendelschwingforderer

Wurfprinzip, n <férd>

[Rémisch 2011:236]

(Férderprinzip bei Schwingrinnen, bei dem
beim Rinnenriicklauf die negative Vertikalbe-
schleunigung der Rinne groéBer wird als die
Fallbeschleunigung [Rémisch 2011:236].)
Wurfverfahren, m

Mikrowurfprinzip, n

* microprojection, f

Wurfverfahren
— Wurfprinzip

Y4

Zahnriemenforderer, m <ford>

[VDI 4440-1 2007:16]

(Riemenférderer mit einem gezdhnten Riemen
als Zug- und Tragmittel.)

* transporteur a courroies crantées, m

Z-Forderer
— S-Forderer

Zipperbelt
— ReilRverschluflforderer

Zipperforderer
— ReilRverschluflforderer

Zugmittel
— Zugorgan
* organe de traction, m
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Zugorgan, n <ford>

[Martin 2011:169]

(umlaufendes Element (Band, Kette, Riemen,
evtl. Seil) eines Stetigférderers, das das Trag-
mittel oder das Férdergut selbst in eine Rich-
tung bewegt.)

Zugmittel, n

* organe de traction, m

Zweimassenschwinger, m <férd.mech>
[VDI 2333 2011:8]

(Schwingrinne, bei der die schwingende Nutz-
masse pendeind oder federnd mit einer Gegen-
masse verbunden ist.)

Abb. 65

* transporteur vibrant a deux masses, m

* transporteur vibrant a double masse, m

* appareil a deux masses, m

Zwischentrieb, m <ford>

[ISO 2148 1974:60]

(Kette, die Antriebskraft von Rolle zu Rolle bei
Rollenbahnen (ibertragt.)

 chaine de transmisson secondaire, f



3
A

a pression nulle <manut>

[Croteau 1996:11]

(état d'accumulation ou les charges ne se
heurtent pas.)

« staudrucklos, adj

a pression réduite <manut>

[Croteau 1996:11]

(état d'accumulation ou les charges se heurtent
légérement.)

+ staudruckarm, adj

accumulateur a désactivation et dé-
brayage, m <manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:13]

(transporteur a accumulation fonctionnant a
pression réduite, constitué d'un transporteur a
rouleaux enftrainé par une courroie qui peut
étre séparée des rouleaux afin de déclencher le
processus d'accumulation.)

« Stauforderer mit Reibbandantrieb, m

accumulateur a friction dynamique, m
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:13]

(transporteur a accumulation fonctionnant a
pression réduite, constitué d'un transporteur a
rouleaux entrainé dont les jupes de rouleau
S'arrétent lors du processus d'accumulation.)

* Friktionsforderer, m

» Stauforderer mit Staurollen, m

accumulateur a tablier a rouleaux, m
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:13]

(transporteur a rouleaux possédant deux
chaines paralleles qui lient des rouleaux de
manutention sur lesquels les charges sont dé-
posées [Croteau 1996:23].)

Fig. 82

 Staukettenforderer, m

« Uberholférderer, m

» Schlepprollenforderer, m

Glossar Franzosisch — Deutsch
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aéroglissiéere, f <manut.pneu>

[ISO 2148 1974:8]

(transporteur pneumatique en forme d'un canal
incliné vers le bas, généralement fermé a sa
partie supérieure et comportant une paroi po-
reuse séparant le canal en deux parties
[Estampe 2012:AG510-18].)

Fig. 93

* pneumatische Rinne, f

* pneumatische Schuttgutrinne, f

« Luftforderrinne, f

appareil a deux masses
— transporteur vibrant a deux masses

appareil a simple masse
— transporteur vibrant a simple masse

appareil de manutention, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:23]

(véhicule ou machine qui est congue pour réali-
ser des taches de manutention

[Croteau/Riopel 2008:23].)

engin de manutention, m

* Fordermittel, n

appareil de manutention continue, m
norm <manut>

[La Technique moderne 1951:151]

(appareil utilisé pour mouvoir les matériaux
dans une direction déterminée, soit en continu,
soit par intermittence, qu'il s'agisse de maté-
riaux en vrac ou de charges isolées, et ceci, sur
un tracé pré-déterminé

[BtB Termiumplus 2014].)

engin de manutention continue, m

« Stetigforderer, m

* Dauerforderer, m

appareil de manutention pneumatique
— systéme de manutention pneumatique
continue

appareil de transport a godets, m
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:17]

(transporteur comportant une ou deux chaines
meétalliques, soit une courroie sans fin, sur la-
quelle sont fixés les godets

[Estampe 2012:AG7511-7].)

transporteur a godets, m

* Becherwerk, n

« Elevator, m



appareil de transport par vibrations, m

norm <manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:17]

(appareil qui manutentionne des charges a
l'aide des vibrations ou du mouvement alterna-
tif.)

» Schwingférderer, m

» Schwingférdermaschine, f

» Schwingmaschine, f

appareil de transport par voie pneuma-
tique ou hydraulique, m <manut>

(BV]

(appareil de manutention continue, permettant
le transport des matieres a l'aide d'un fluide.)

» Stromungsférderer, m

B

balancelle, f <manut>
[Monne/Orgus 1968:235]
(porte-piece assujetti au trolley
[Monne/Orgus 1968:235].)

Fig. 54

* Gehange, n

bande
— bande transporteuse’

bande transporteuse’, f (organ porteur et
organ de traction) <manut>

[Croteau/Riopel 2008:152]

(tapis sans fin et @ mouvement continu qui,
pour un transporteur a bande, sert a manuten-
tionner des produits en vrac ou des charges
isolées [Croteau/Riopel 2008:152].)

bande?, f cour

* Forderband’, n

* Band', n

bande transporteuse?
— transporteur a bande

bille de manutention, f <manut>

[Croteau 1996:12]

(composant d'une table a billes, servant a
orienter la charge dans toutes les directions
avec un effort relativement faible

[Croteau 1996:28].)

Fig. 84

* Kugel, f
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bol vibrant, m <manut>

[Croteau/Riopel 2008:55]

(bol de distribution qui fonctionne par force vi-
bratoire [Croteau/Riopel 2008:55].)

Fig. 67

* Teileforderer, m

* Sortiertopf, m

brin conduit
— brin porteur

brin de retour, m <manut>
[Gambelli 1996:58]

(brin sans matiére.)

e Leertrum, m/n

* Ricklauftrum, m/n

brin inférieur, m <manut>

[La Technique moderne 1960:47]

(brin qui va du tambour moteur au tambour
mené [Larousse 1985:2719].)

* Untertrum, m/n

* unterer/s Trum, m/s

brin porteur, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:62]

(brin transportant les matiéres.)
brin conduit, m rare
 Lasttrum, m/n

* Arbeitstrum, m/n

brin supérieur, m <manut>

[Gambelli 1996:58]

(brin qui retourne du tambour mené au tambour
moteur [Larousse 1985:2719].)

* Obertrum, m/n

 oberer/s Trum, m/n

C

caniveau, m <manut.hydr>

[La Technique moderne 1967:426]

(transporteur par voie hydraulique en forme
d'un canal incliné dans lequel se déplace le
fluide avec la matiere a transporter.)

* hydraulische Rinne, f

* Schwemmrinne, f

* Spllrinne, f

carrousel
— carrousel a palettes et a plateaux por-
teurs



carrousel a balancelles, m <manut>

[La Technique moderne 1959:352]

(appareil monochaine a parcours horizontal ou
universel en circuit fermeé

[La Technique moderne 1959:352].)

carrousel a crochets, m

* Einstrangschaukelférderer, m

» Einkettenforderer, m

carrousel a crochets
— carrousel a balancelles

carrousel a palettes et a plateaux por-
teurs, m <manut>

[ISO 2148 1974:48]

(convoyeur constitué d'une ou de plusieurs
chaines auxquelles sont fixés des palettes ou
plateaux a pas fixe.)

Fig. 32

carrousel, m

« Wandertisch, m

« Standbahn, f

chaine de transmisson secondaire, f
<manut> [Gambelli 1996:71]

(chaine qui transmet la force motrice d'un rou-
leau a l'autre.)

» Zwischentrieb, m

chaine sans fin, f <manut>

[Croteau/Riopel 2008:89]

(chaine dont les extrémités sont raccordées
entre elles, constitue I'organe de traction, p.ex.,
d'un transporteur a chaine

[Croteau/Riopel 2008:89].)

chaine transporteuse, f

* Transportkette, f

» Kette, f

chaine transporteuse
— chaine sans fin

charge isolée, f <manut>

[ISO 2148 1974:5]

(élément a manutentionner, qui est individuel,
dans un emballage, sur un support ou arrimé
[Croteau 1996:29].)

charge unitaire, f

« Stlckgut, n

charge légére, f <manut>

[La technique moderne 1963:354]
(charge a petite taille ou a petit poids.)
* leichtes Stickgut, n
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charge unitaire
— charge isolée

chargeur par projection, m <manut>

[ISO 2148 1974:3]

(transporteur constitué d'une courroie courte
entrainant le produit avec force vers le haut,
créant une gerbe ascendante

[Estampe 2012:AG7511-5].)

Fig. 19

» Schleudergurtférderer, m

» Schleuderbandférderer, m

» Schleuderband, n

chariot libre, m <manut>

[Gambelli 1996:87]

(chariot utilisé pour un convoyeur aérien a
double voie, portant le poids de la charge.)

Fig. 56

trolley de charge, m

« Lastlaufwerk, n

chariot mécanisé, m <manut>

[ISO 2148 1974:49]

(composant d'un convoyeur aérien, constitué
des rouleaux se déplagant sur une voie aé-
rienne, guidant la chaine et portant la charge.)
Fig. 54

trolley, m

« Laufwerk, n

chariot-verseur, m <manut>

[ISO 2148 1974:15]

(dispositif composé d'un chéssis roulant sur le-
quel sont montés deux tambours (servant de
renvoi a la courroie) et une trémie de réception
[La Technique moderne 1960:47].)

» Abwurfwagen, m

» Bandschleifenwagen, n

chemin a rouleaux
— transporteur a rouleaux

chemin de roulement
— voie

chute en cascade, f CAN <manut>
[Massé/Beaulé 2004:67]

(couloir pourvu de plaques ou de boites d’im-
pact [Massé/Beaulé 2004:67].)

Fig. 88

* Falltreppe, f

concentration
— concentration moyenne de transport



concentration moyenne de transport, f
<manut>

[Estampe 2012:AG7510-16]

(taux des matieres solides manutentionnées
par unité de temps relatif a la quantité d'air
manutentionné par unité de temps.)
concentration, f

» Gutkonzentration, f

* Mischungsverhaltnis, n

convoyeur, m <manut>

[Croteau 1996:15]

(appareil de manutention continue en circuit
fermé, servant au transport aérien ou au sol de
charges ou de produits [Larousse 1985:2595].)
» Forderer, m

convoyeur a balancelles, m <manut>

[ISO 2148 1974:52]

(appareil de manutention continue ayant des
plateaux ou balancelles (a forme variable) fixés
a une chaine ou deux chaines paralléles
[Lemasson/Tourancheau 1966:204].)

Fig. 44

élévateur-transporteur a balancelles, m
élévateur a balancelles, m

» Schaukelférderer, m

convoyeur a bande avec bords
rapprochés, m <manut>

[INRS 2003:9]

(appareil constitué d'une bande sans fin dotée
de deux éléments d'absorption de force,
s'étendant sur toute la longueur de la bande,
permettant a la bande de former gaine
étanche.)

Fig. 17

transporteur a courroie en forme de sac
suspendu, m CAN
 Schlauchtaschengurtférderer, m

« Sicon-Forderer, m

* Sicon-Gurtforderer, m

convoyeur a bande fermée
— transporteur a courroie tubulaire

convoyeur a bande sur sabre
— transporteur a bande sur sabre

convoyeur a chaine
— transporteur a chaine
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convoyeur a double rail
— convoyeur aérien a double voie

convoyeur a fermeture Eclair, m obs
<manut>

[Ernst/Dussart 2006:1072]

(convoyeur a bande souple pouvant former
gaine étanche a l'aide d'un systéeme de ferme-
ture-éclair.)

Fig. 16

* ReilRverschluRférderer, m

* Zipperforderer, m

* Zipperbelt, m

convoyeur a godets basculants, m
<manut>

[ISO 2148 1974:4]

(appareil de transport & godets qui peuvent os-
ciller autour de I'axe de suspension, permettant
un trajet horizontal dans un méme plan vertical
[Lemasson/Tourancheau 1966:203].)

Fig. 53

* Pendelbecherwerk, n

» Schaukelbecherwerk, n

convoyeur a voie tubulaire, m <manut>
[Monne/Orgus 1968:234]

(convoyeur aérien a simple voie qui est en
forme de tube.)

* Rohrkreisforderer, m

» Tubusforderer, m

convoyeur aérien, m <manut>

[ISO 2148 1974:6]

(appareil constitué par un support auquel sont
suspendus a intervalles réguliers divers dispo-
sitifs (balancelles, crochets) destinés a recevoir
les charges a transporter et dont I'entrainement
est mécanisé [BtB Termiumplus 2014].)

» Hangeférderer, m

* Gehangeforderer, m

« flurfreier Stetigférderer, m

convoyeur aérien a bandes transpor-
teuses, m <manut>

[La Technique moderne 1973:49]

(convoyeur aérien a double voie -constitué
d'une bande transporteuse comme organe de
traction.)

Fig. 58

* Schleppgurtférderer, m



convoyeur aérien a double voie, m
<manut>

[ISO 2148 1974:51]

(convoyeur aérien qui est constitué d'une struc-
ture a deux chemins de roulement dont le pre-
mier recgoit les chariots porte-charges et le se-
cond supporte une chaine d'entrainement qui
leur communique le mouvement
[Croteau/Riopel 2008:600 144].)

Fig. 56

convoyeur Power and Free, m

Power and Free, m

convoyeur a double rail, m obs

» Schleppkreisférderer, m

* Power-and-Free-Forderer, m

* Power & Free-Forderer, m

convoyeur aérien a simple voie, m
<manut>

[Croteau 1996:20]

(convoyeur aérien constitué d'un rail formant un
circuit fermé porteur de chariots porte-charges
solidaires du cable ou de la chaine qui leur
communique le mouvement

[Croteau 1996:20].)

Fig. 54

convoyeur aérien a simple voie avec balan-
celles ou crochets, m

* Kreisférderer, m

* Kreistransporteur, m

convoyeur aérien a simple voie avec ba-
lancelles ou crochets
— convoyeur aérien a simple voie

convoyeur aérien a simple voie entrai-

neur de chariots au sol, m <manut>

[ISO 2148 1974:50]

(convoyeur aérien qui possede un chemin de
roulement qui permet, a l'aide d'une chaine
d'entrainement ou d'un céable circulant en circuit
fermé, de tracter les chariots roulant sur le sol
[Croteau/Riopel 2008:145].)

Fig. 41

convoyeur aérien tracteur de chariots au
sol, m

convoyeur aérien entraineur de chariots au
sol, m

* Schleppkettenforderer fir Wagen am Bo-
den, m

* Uberkopf angeordneter Schleppkettenfor-
derer, m
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convoyeur aérien entraineur de chariots
au sol

— convoyeur aérien a simple voie entrai-
neur de chariots au sol

convoyeur aérien tracteur de chariots

au sol

— convoyeur aerien a simple voie entrai-
neur de chariots au sol

convoyeur au sol entraineur de chariot
(chaine ou poussoir au-dessus du

sol), m <manut>

[ISO 2148 1974:56]

(transporteur constitué d'une chaine sur le sol
en circuit fermé, entrainant des charges qui se
trouvent sur des chariots.)

Fig. 40

« kurvengangiger Uberflur-Schleppket-
tenforderer, m

convoyeur au sol entraineur de chariots
(chaine et poussoir au-dessous du sol)
— convoyeur au sol tracteur de chariots

convoyeur au sol tracteur de chariots, m
<manut>

[Croteau 1996:24]

(convoyeur possédant une chaine ou un cable
circulant en circuit fermé se situant sous le ni-
veau du sol, tractant ainsi les chariots roulant
sur le sol. La liaison entre les chariots et la
chaine ou le cable s'effectue par l'intermédiaire
de broches d'entrainement [Croteau 1996:24].)
Fig. 39

convoyeur au sol entraineur de chariots
(chaine et poussoir au-dessous du sol), m
convoyeur tracteur de chariots a chaine en-
castrée dans le sol, m

* Unterflurschleppkettenférderer, m

» Unterflur-Schleppkettenférderer, m

convoyeur avec plateaux-supports
— élévateur-transporteur avec plateaux-
supports

convoyeur C, m <manut>

[EP0396925 B1]

(élévateur-descenseur a fonctionnement conti-
nu ayant des plateformes enroulables dans une
premiére direction et a stabilité transversale
dans une autre direction; I'entrée et la sortie se
trouvent sur le méme cété.)

Fig. 48

* C-Forderer, m



convoyeur de tri comportant des cour-
roies transversales, m <manut>

[EP1353867 A2]

(transporteur constituté de courroies transver-
sales étant entrainées par l'interaction entre un
rotor se déplagcant avec les courroies transver-
sales et les parties stationnaires du rotor élec-
trique [EP1353867 A2].)

Fig. 50

transporteur trieur a bandes transver-
sales, m

* Quergurtsortierforderer, m

* Quergurtsorter, m

* Querbandsorter, m

convoyeur entraineur
— convoyeur tracteur

convoyeur Power and Free
— convoyeur aérien a double voie

convoyeur S, m <manut>

[Weysen 1964:11]

(élévateur-descenseur a fonctionnement conti-
nu ayant des plateformes enroulables ou re-
tournables dans une premiére direction et a
stabilité transversale dans une autre direction;
l'entrée et la sortie se trouvent sur le cbté oppo-
sé.)

Fig. 47

* S-Foérderer, m

* S-Elevator, m

» Z-Forderer, m

convoyeur sur coussin d'air
— transporteur a coussin d'air

convoyeur sur sabre
— transporteur a bande sur sabre

convoyeur tracteur, m <manut>

[Croteau 1996:27]

(convoyeur possédant une chaine ou un céable
circulant en circuit fermé (sous le sol, au sol ou
aérien) entrainant ainsi les chariots roulant sur
le sol. [Croteau 1996:24].)

Fig. 38

convoyeur entraineur, m

» Schleppkettenforderer, m

convoyeur tracteur de chariots a chaine
encastrée dans le sol
— convoyeur au sol tracteur de chariots
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convoyeur tracteur de chariots a voie

non encastrée dans le sol, m norm
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:19]

(convoyeur constitué d'une chaine sur le sol,
entrainant des charges qui se trouvent sur des
chariots.)

Fig. 40

» Uberflur-Schleppkettenférderer, m

* Bodenkreisférderer, m

convoyeur trieur a plateaux bascu-
lants, m <manut>

[Croteau 1996:28]

(convoyeur constitué de plateaux entrainés par
une chaine, pouvant déverser sa charge aux
endroits appropriés [Croteau 1996:28].)

Fig. 36

* Kippschalensortierférderer, m

* Kippschalenforderer, m

* Kippschalensorter, m

convoyeur-élévateur a bande souple

pouvant former gaine étanche, m
<manut>

[ISO 2148 1974:3]

(appareil constitué d'une bande sans fin qui est
capable d'étre renfermée.)

» Schlauchgurtférderer, m

» Schlauchgurt, m

coude, m <manut.pneu>

[FEM 1959a:65.02]

(élément de tuyauterie en forme d'arc de
cercle, permettant le changement de direction
dans les transporteurs pneumatiques
[Larousse 1985:2685].)

Fig. 91

* Krimmer, m

couloir, m <manut>

[ISO 2148 1974:4]

(dispositif descenseur a trajet rectiligne, utilisé
pour acheminer par gravité des produits ou des
objets d'un niveau a un autre (en chute libre)
[Larousse 1985:20263].)

« Fallrohr, n

* Rohr, n

couloir a secousses
— transporteur a secousses



couloir télescopique, m <manut>

[La Technique moderne 1952:24]

(conduit dont les sections coulissent de ma-
niere a pouvoir s'allonger ou se rétracter.)

* Teleskoprohr, n

couloir vibrant
— transporteur vibrant

courroie', f <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(organe porteur et de traction d'un transporteur
a courroie, fabriqué en tissu, en couches ou
plis, imprégné et enrobé de caoutchouc.)

Fig. 8

courroie transporteuse, f

courroie de transporteur, f

* Foérdergurt, m

e Gurt, m

courroie?, f <manut>

[Larousse 1985:2719]

(bande souple refermée sur elle-méme
[Larousse 1985:2719].)

* Riemen, m

courroie d'entrainement, f <manut>

[ISO 2148 1974:61]

(courroie mettant en mouvement les rouleaux
porteurs (organes porteurs des transporteurs a
rouleaux).)

Fig. 78

* Antriebsgurt, m

courroie de transporteur
— courroie’

courroie transporteuse
— courroie’

courroie transporteuse inclinée
— transporteur incliné

D

débit, m <manut>

[Larousse 1985:2975]

(quantité de produits ou charges fournie par un
appareil de manutention pendant [l'unité de
temps [Larousse 1985:2975].)

* Foérdergutstrom, m
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décharge centrale, f <manut>

[Estampe 2012:AG7511-8]

(éjection de produit entre les deux brins, utilisé
pour des élévateurs a godets lents.)

Fig. 52

* Mittenaustrag, m

décharge centrifuge, f <manut>

[Estampe 2012:AG7511-8]

(éjection de produit a la partie supérieure d'élé-
vateurs a godets rapides.)

Fig. 52

déchargement par force centrifuge, m

* Fliehkraftentleerung, f

décharge par renvoi de jetée, f <manut>
[Estampe 2012:AG7511-8]

(éjection de produit a la partie supérieure d'élé-
vateurs a godets lents.)

Fig. 52

déchargement par gravité, m

» Schwerkraftentleerung, f

déchargement par force centrifuge
— décharge centrifuge

déchargement par gravité
— décharge par renvoi de jetée

déchargement par jetée en bout, m
<manut>

[Logé 1969:220]

(déchargement du produit via le tambour de
téte du transporteur.)

+ Uberkopfabwurf, m

descenseur
— descenseur hélicoidal a rouleaux

descenseur hélicoidal, m <manut>

[ISO 2148 1974:4]

(glissiere a circuit courbe ou en forme de vis,
utilisée pour acheminer par gravité des produits
en vrac ou des charges isolées

[Croteau 1996:14].)

Fig. 87

toboggan, m (plus spécialement pour charges
isolées)

» Wendelrutsche, f

* Wendelschurre, f



descenseur hélicoidal a rouleaux, m
<manut>

[ISO 2148 1974:68]

(transporteur en forme d'une vis permettant la
descente des charges par gravité

[Croteau 1996:17].)

Fig. 73

descenseur, m cour

* Wendelrollenbahn, f

doseur a vis, m <manut>

[La Technique moderne 1979:48]

(transporteur a vis constitué d'une vis a spires
pleines, servant a alimenter réguliérement des
produits en vrac au débit voulu.)

vis doseuse, f cour
* Dosierschneckenforderer, m
* Dosierschnecke, f

E

échangeur thermique a vis d'Archi-
méde, m <manut>

[Estampe 2012:AG7511-6]

(transporteur a vis constitué par des spires a
double paroi et/ou d'une double enveloppe de
l'auge pour sécher, réchauffer ou refroidir les
produits pulvérulents, granulés, liquides ou pro-
duits pateux [Estampe 2012:AG7511-6f.].)

» Forderschnecke zum Warmeaustausch, f
« ummantelte Schnecke, f

« Warmetauscher, m

élément de tension, m <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(partie d'un transporteur qui maintient la tension
de l'organe de traction a l'aide d'un dispositif de
tension.)

» Spannstation, f

élément moteur, m <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(composant d'un apparail de manutention conti-
nue, entrainant I'organe de traction ou l'organe
porteur; constitué souvent d'un moteur élec-
trique (ou moteur a explosion, moteur a air
comprimé).)

* Antrieb, m

élévateur a balancelles
— convoyeur a balancelles
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élévateur a bras poussoirs, m <manut>
[ISO 2148 1974:54]

(transporteur a chaine constitué de bras pous-
Soirs ou supports, permettant le transport sur le
plan incliné ou vertical.)

élévateur a bras supports, m

* Doppelkettenférderer mit Schubarmen, m
* Doppelkettenférderer mit Tragarmen, m

élévateur a bras supports
— élévateur a bras poussoirs

élévateur a godets, m <manut>

[ISO 2148 1974:3]

(appareil de transport a godets permettant la
trajectoire dans un plan vertical
[Lemasson/Tourancheau 1966:199].)

Fig. 51

» Senkrechtbecherwerk, n

élévateur a godets espacés, m <manut>
[Estampe 2012:AG7511:15]

(élévateur auquel sont fixés des godets avec
une distance entre eux.)

« Teil-Becherwerk, n

élévateur a godets incliné, m <manut>
[Lemasson/Tourancheau 1966:199]

(appareil de transport a godets permettant la
trajectoire inclinée dans un plan vertical
[Lemasson/Tourancheau 1966:199].)

» Schragbecherwerk, n

élévateur a godets jointifs, m <manut>
[ISO 2148 1974:33]

(élévateur a godets continus sur l'organe de
traction.)

élévateur a godets placés en file jointive, m
* Vollbecherwerk, n

élévateur a godets placés en file jointive
— élévateur a godets jointifs

élévateur a godets puiseurs, m <manut>
[FEM 1959b:211-06]

(élévateur a godets a chargement par dragage
[Lemasson/Tourancheau 1966:199].)

» Schopfbecherwerk, n

élévateur a godets sur chaines, m
<manut>

[La Technique moderne 1982:55]

(élévateur a godets muni de chaines comme
organe de traction.)

« Kettenbecherwerk, n



élévateur a godets sur courroie, m
<manut>

[La Technique moderne 1951:353]

(appareil de transport a godets qui a une cour-
roie comme organe de traction.)

» Gurtbecherwerk, n

« Bandbecherwerk, n

élévateur a hélices, m <manut>

[ISO 2148 1974:31]

(transporteur dans lequel I'élément élévateur se
présente sous la forme d'une hélice fixée a un
arbre de rotation situé dans un tube

[Croteau 1996:29].)

vis verticale, f

» Schneckensenkrechtforderer, m

» Senkrechtschnecke, f

» senkrechter Schneckenforderer, m

élévateur a poches, m <manut>

[ISO 2148 1974:59]

(appareil de manutention continue formé d'une
toile maintenue entre les entretoises fixées sur
deux chaines latérales

[La Technique moderne 1951:360].)

Fig. 49

transporteur a poches, m
transporteur-élévateur a poches, m

» Taschenforderer, m

» Taschenumlaufforderer, m

» Gurttaschenférderer, m

élévateur vibrant, m <manut>

[La Technique moderne 1972:36]

(transporteur vibrant qui fait remonter le produit
Suivant un parcours en spirale.)

» Wendelschwingforderer, m

» Wendelschwingrinne, f

élévateur-descenseur a charges pin-

cées, m <manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:12]

(appareil a doubles bandes verticales permet-
tant le pincement de la charge entre celles-ci
[Neolution].)

transporteur a pincement, m

* Hochkantgurtforderer', m
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élévateur-descenseur a fonctionnement

continu, m <manut>

[Gambelli 1996:75]

(appareil de manutention congu pour le trans-
port de charges isolées d’un étage a un autre,
assurant une ascension continue.)
transporteur a mouvement continu de type
a plateforme enroulable, m

« Stuckgutelevator, m

élévateur-descenseur a plateaux
— élévateur-transporteur avec plateaux-
supports

élévateur-gerbeur
— gerbeur

élévateur-transporteur a balancelles
— convoyeur a balancelles

élévateur-transporteur avec plateaux-
supports, m <manut>

[ISO 2148 1974:53]

(appareil de manutention constitué de deux
chaines paralléles a parcours vertical ou mixte
(vertical et horizontal) mais décalées, suppor-
tant des plateaux horizontaux

[La Technique moderne 1960:31].)

Fig. 46

transporteur a mouvement continu de type
pater-noster, m

paternoster, m

convoyeur avec plateaux-supports, m
élévateur-descenseur a plateaux, m

* Umlaufférderer, m

* Lastenpaternoster, m

» Warenpaternoster, m

engin de manutention
— appareil de manutention

engin de manutention continue
— appareil de manutention continue

entraineur a chaine, m <manut>
[Lemasson/Tourancheau 1966:209]

(transporteur constitué de chaines longitudi-
nales réunies par des barrettes transversales.)

* Stegkettenférderer, m

entraineur a raclettes
— entraineur a racloirs



entraineur a racloirs, m <manut>

[ISO 2148 1974:28]

(transporteur constitué par une ou plusieurs
chaines (ou cébles) sans fin, actionnées par
une roue motrice et sur lesquelles sont mon-
tées des plaques meétalliques épousant la sec-
tion d'une gouttiere ou d'un couloir fixe a l'inté-
rieur desquels elles entrainent la marchandise
[Larousse 1985:10372].)

Fig. 24

entraineur a raclettes, m

transporteur a raclettes, m

transporteur a racloirs, m

» Kratzerforderer, m

» Kettenkratzerforderer, m

* Panzerforderer, m

» Kratzer, m

* Kratzférderer, m

entraineur par chaines avec barres d'en-
trainement, m <manut>

[ISO 2148 1974:55]

(transporteur permettant la manutention des
charges isolées qui reposent souvent sur une
sole lisse, et dont la poussée est réalisée a
l'aide de chaines entrainant des barres trans-
versales [Croteau 1996:22].)

transporteur a barres d'entrainement, m
 Kettenférderer mit Tragstaben, m

* Doppelkettenférderer mit Schubstan-

gen, m

» Doppelkettenstabférderer, m
 Stabkettenforderer, m

F

fonctionnement en phase fluidisée, m
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG510-18]

(mode de transport pneumatique pour effectuer
des manutentions qui sont limitées a des cir-
cuits légérement inclinés vers le bas sur I'hori-
zontale ou a I'élévation a faible hauteur
[Estampe 2012:AG510-18].)

Fig. 89

transport par fluidisation, m

systéme par fluidisation, m CAN

* FlieRférderung, f

* Verfliissigungssystem, n
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fonctionnement par aspiration, m
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-16]

(mode de transport pneumatique utilisé pour
prendre le produit en plusieurs points et I'ame-
ner en un seul.)

systéme par aspiration, m

procédé par aspiration, m

» Saugsystem, n

* Saugluftférderung, f

» Saugforderung, f

fonctionnement par refoulement, m
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-16]

(mode de transport pneumatique utilisé pour
prendre le produit en un seul point pour I'ame-
ner en plusieurs autres.)

systéme par refoulement, m norm

procédé par soufflage, m obs

* Drucksystem, n

* Druckluftférderung, f

* Druckférderung, f

G

gaine, f <manut>

[Estampe 2012:AG7511-7]

(composant en acier d'un élévateur a godets,
se trouvant entre le téte et le pied.)

Fig. 51

» Schacht, m

* Schlot, m

galet, m <manut>

[Croteau/Riopel 2008:263]

(élement de petites dimensions qui s'apparente
a une roue, qui sert a diminuer le frottement et
a faciliter le déplacement d'un objet
[Croteau/Riopel 2008:263].)

Fig. 80

* Rollchen, n

* Scheibenrolle, f

galet omnidirectionnel, m <manut>

[R2M]

(rouleau constitué de galets-tonneaux, permet-
tant le déplacement dans toutes les directions.)
* Allseitenrolle, f



générateur de gaz, m <manut.pneu>
[Estampe 2012:AG7510-16]

(dispositif, dans les transporteurs pneuma-
tiques, créant l'air comprime.)

Fig. 90

« Luftverdichter, m

* Verdichter, m

gerbeur, m <manut>

[ISO 2148 1974:44]

(transporteur a bande ou a chaine permettant
I'empilage des charges isolées.)
élévateur-gerbeur, m

« Stapelférderer, m

glisser, vi <manut>

[Estampe 2012:AG7511:8]

(se déplacer d'un mouvement continu sur une
surface lisse.)

* gleiten, vi

glissiére
— goulotte

glissiére télescopique
— goulotte télescopique

godet, m <manut>

[ISO 2148 1974:33]

(organe transporteur en téle emboutie, en fonte
malléable ou en acier dans un élévateur a go-
dets, dont la forme dépend de la matiere a
transporter

[Lemasson/Tourancheau 1966:200].)

Fig. 51

* Becher, m

godet basculant, m <manut>
[ISO 2148 1974:33]

(godet mobile.)

Fig. 53

* Pendelbecher, m

godet jointif, m <manut>

[ISO 2148 1974:33]

(godet placé a cété du prochain godet sans dis-
tance.)

» Schuppenbecher, m
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goulotte, f <manut>

[ISO 2148 1974:4]

(conduit incliné dans lequel passent différents
matériaux ou produits entrainés par gravité
[Robert/Rey-Debove 2009:1169].)

Fig. 86

glissiére, f

* Rutsche, f

» Schurre, f

goulotte télescopique, f <manut>

[La Technique moderne 1951:358]

(goulotte dont les sections coulissent de ma-
niere a pouvoir s‘allonger ou se rétracter.)
glissiére télescopique, f

* Teleskoprutsche, f

guirlande
— rouleau guirlande

installation a faible concentration, f
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-17]

(transporteur pneumatique fonctionnant par as-
piration ou par refoulement a une pression
maximale de I'ordre de 0,1 bar.)

systéme a basse pression, m CAN

* Niederdruckanlage, f

installation a forte concentration, f
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-17]

(transporteur pneumatique fonctionnant par re-
foulement a une pression effective maximale
de fonctionnement de 6 bars.)

systéme a pression élevée, m CAN

* Hochdruckanlage, f

installation a moyenne concentration, f
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-17]

(transporteur pneumatique fonctionnant par as-
piration ou par refoulement a une distance
maximale de 500 m et a une pression effective
de fonctionnement entre 0,5 a 1 bar.)

systéme a pression moyenne, m CAN

* Mitteldruckananlage, f

installation de manutention
— systéme de manutention



installation fonctionnant en circuit fer-
mé, f <manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-17]

(transporteur pneumatique utilisé pour le trans-
port avec de l'air désséché ou chaud, ou avec
du gaz inerte [Estampe 2012:AG7510-17].)

* Druckférderanlage mit geschlossenem
Kreislauf, f

installation fonctionnant par aspira-

tion, f norm <manut.pneu>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:19]

(transporteur pneumatique utilisé dans le cas
ou il y a plusieurs postes d'aspiration de la ma-
tiere et un seul poste de distribution

[La Technique moderne 1960:122].)

Fig. 90

installation par aspiration, f

» Saugluftférderanlage, f

 Saugluftanlage, f

installation fonctionnant par aspiration
et refoulement combinés, f norm
<manut.pneu>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:19]

(transporteur pneumatique utilisé pour plu-
sieurs points de départ et plusieurs points de
réception.)

» Saug-Druck-Anlage, f

« Lifterforderer, m

installation fonctionnant par refoule-

ment, f norm <manut.pneu>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:19]

(transporteur pneumatique dans lequel le pro-
duit est introduit en un seul point et distribué en
plusieurs points

[Lemasson/Tourancheau 1966:215].)

Fig. 91

installation par refoulement, m

* Druckluftférderanlage, f

* Druckluftanlage, f

installation par aspiration
— installation fonctionnant par aspiration

installation par refoulement
— installation fonctionnant par refoulement
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L

ligne de storage, f <manut>

[Weysen 1965:5]

(zone libre permettant de conserver les balan-
celles aussi longtemps qu'il est nécessaire
[Weysen 1965:7].)

Fig. 57

zone de stockage, f

* Freilaufstrecke, f

manutention, f <manut>

[Croteau/Riopel 2008:340]

(action de déplacer automatiquement, mécani-
quement ou manuellement, a l'aide d'appareils
de manutention, des matiéres premieres, des
produits en cours de fabrication ou des produits
finis sur une faible distance et généralement a
l'intérieur [Croteau/Riopel 2008:340].)

» Fordertechnik, f

manutentionner, vt <manut>

[Croteau/Riopel 2008:341]

(déplacer automatiquement, mécaniquement
ou manuellement des matieres premieres, des
produits en cours de fabrication ou des produits
finis sur une faible distance et généralement a
l'intérieur [Croteau/Riopel 2008:341].)

« fordern, vt

masse vibrée, f <manut.méc>

[Weysen 1964:24]

(masse constituée par l'auge, couvercles, ad-
missions et décharges [Weysen 1964:24].)

* Nutzmasse, f

matiére a transporter
— produit a manutentionner

microprojection, f <manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(un mouvement vibratoire sinusoidal permet-
tant aux particules de matiere de se déplacer
par de petits bonds en avant.)

* Wurfprinzip, n

* Wurfverfahren, m

* Mikrowurfprinzip, n



monorail manuel, m <manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:11]

(convoyeur aérien constitué d'un rail avec des
balancelles ou chrochets. Le mouvement fonc-
tionne par gravité ou par force manuelle.)

Fig. 55

* nicht angetriebene Hangebahn, f

* Handhangebahn, f

O

organe de traction, m <manut>
[Lemasson/Tourancheau 1966:199]

(composant sans fin d'un apparail de manuten-
tion (bande, chaine, etc) entrainant I'organe
porteur ou la matiere a manutentionner.)

» Zugorgan, n

* Zugmittel, n

organe porteur, m <manut>

[La Technique moderne 1960:84]

(composant d'un apparail de manutention, sur
ou dans lequel est placé le produit ou la
charge.)

* Tragorgan, n

* Tragmittel, n

ossature, f <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(composant d'un transporteur, supportant tous
les autres composants.)

» Traggerust, n

P

paternoster
— élévateur-transporteur avec plateaux-
supports

petit transporteur, m <manut>

[Estampe 2012:AG7511-4]

(transporteur a construction légere, mobile et
réglable en hauteur.)

« Kleinforderer, m

pied
— pied de I'élévateur
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pied de I'élévateur, m <manut>

[La Technique moderne 1960:49]

(part inférieure d'un élévateur a godets ou le
produit est puisé ou versé dans les godets.)
Fig. 51

pied, m cour

» Becherwerksfuld, m

 Elevatorfufd, m

*Full, m

plaque de transfert a billes
— table a billes

plaque tournante, f <manut>

[ISO 2148 1974:8]

(transporteur qui pivote sur un axe vertical, per-
mettant les changements de direction des
charges[Croteau 1996:29].)

plateau tournant commandé, m

table tournante, f

* Drehtischforderer, m

* Drehtisch, m

plateau tournant commandé
— plaque tournante

Power and Free
— convoyeur aérien a double voie

procédé par aspiration
— fonctionnement par aspiration

procédé par soufflage
— fonctionnement par refoulement

produit a manutentionner, m <manut>
[Estampe 2012:AG7511:-14]

(unité qui est transportée par un appareil de
manutention continue; comprend les produits
en vrac et les charges isolées.)

matiére a transporter, f

* Fordergut, n

*Gut, n

produit en vrac, m <manut>

[Croteau 1996:13]

(produit qui est manutentionné, entreposé ou
transporté sans conditionnement, emballage ni
arrimage [Croteau/Riopel 2008:469].)

* Schittgut, n



R

racleur de nettoyage, m <manut>

[Croteau 1996:23]

(composant d'un transporteur a bande, destiné
a éliminer les produits adhérant a la courroie
[Croteau 1996:23].)

* Abstreifer, m

rail a galets, m <manut>

[EP0948450 A1]

(transporteur constitué d'une association d'un
profilé inférieur dont la section est en forme de
U ou oméga et d'un profilé en forme de bande
de téle découpée et emboutie qui sert de porte-
galets [EP0948450 A1].)

Fig. 81

* Rélichenleiste, f

récepteur, m <manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-16]

(composant d'un transporteur pneumatique par
aspiration, dans lequel la séparation du mé-
lange gaz/particules est réalisée par détente
dans un corps cylindrique

[Estampe 2012:AG7510-22].)

Fig. 90

» Einsaugbehalter, m

* Rezipient, m

Redler
— transporteur en masse

régime critique, m <méc>

[MSX02:17]

(voisinage immédiat de la fréquence de réso-
nance du transporteur.)

* Resonanznéahe, f

« kritischer Bereich, m

régime sous-critique, m <méc>

[MSX02:16]

(état ou la fréquence d'excitation est moins éle-
vée que la fréquence propre du transporteur.)

* unterkritischer Bereich, m

régime surcritique, m <méc>

[MSX02:17]

(état ou la fréquence d'excitation est plus éle-
vée que la fréquence propre du transporteur.)

* Uberkritischer Bereich, m

rollexible a galets
— transporteur a galets extensible
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roue a chaine, f <manut>

[Croteau 1996:26]

(composant d'un transporteur & chaine servant
a l'entrainement par lintermédiaire d'une
chaine.)

« Kettenrad, n

« Kettenstern, m

rouleau, m <manut>

[Croteau/Riopel 2008:607]

(cylindre allongé de métal ou de plastique, tour-
nant autour d'un axe fixe.)

Fig. 69

* Rolle, f

rouleau amortisseur, m CAN <manut>
[Massé/Beaulé 2004:15]

(rouleau constitué de disques de caoutchouc,
amortissant les impacts aux points de charge-
ment [Massé/Beaulé 2004:15].)

* Polsterrolle, f

rouleau commandé, m <manut>
[Croteau 1996:17]

(rouleau mu mécaniquement
[Croteau 1996:18].)
 angetriebene Rolle, f

rouleau conique, m <manut>

[Croteau 1996:27]

(rouleau utilisé sur un transporteur a rouleaux
libres ou commandés ayant habituellement un
circuit en courbe, les rouleaux font en sorte que
les charges en sortie de courbe soient aussi
bien alignées qu'elles I'étaient a I'entrée
[Croteau 1996:27].)

» konische Rolle, f

rouleau cylindrique, m <manut>

[Croteau 1996:27]

(rouleau utilisé sur un transporteur a rouleaux
libres ou commandés ayant habituellement un
circuit rectiligne [Croteau 1996:27].)

* gerade Rolle, f

rouleau de pression
— rouleau presseur

rouleau de retour, m <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(composant d'un transporteur, disposé a inter-
valles réguliers sous celui-ci afin de supporter
la courroie transporteuse [Croteau 1996:22].)
Fig. 78

rouleau inférieur, m

* Untergurtrolle, f



rouleau guirlande, m <manut>

[S.A.E.F. 2014]

(composé de cinq rouleaux en auge, montés
sur céble fixé a ses extrémités aux points de
suspension latéraux et traversant l'axe creux
des rouleaux qui sont maintenus a I'écartement
approprié [Weysen 1964:19].)

Fig. 14

guirlande, f cour

+ Girlandenrollenstation, f

* Girlandenrolle, f

rouleau inférieur
— rouleau de retour

rouleau intermédiaire
— rouleau presseur

rouleau jumelé, m <manut>
[Weysen 1966:19]

(deux rouleaux sur un méme axe.)
* geteilte Rolle, f

rouleau latéral a axes obliques
— rouleau porteur en auge

rouleau libre, m <manut>

[Croteau 1996.17]

(composant d'un transporteur a rouleaux, tour-
nant sous l'effet d'une charge poussée manuel-
lement ou manutentionnée par gravité

[Croteau 1996:17].)

« freilaufende Rolle, f

rouleau porteur, m <manut>

[Croteau/Riopel 2008:520]

(rouleau qui porte le brin supérieur d'une cour-
roie transporteuse chargée

[Croteau/Riopel 2008:520].)

Fig. 6

rouleau supérieur, m

* Tragrolle, f

rouleau porteur en auge, m <manut>

[La Technique moderne 1960:47]

(composant du transporteur a courroie, permet-
tant, lors de la manutention des produits en
vrac, de donner a la courroie transporteuse la
forme d'une auge [Croteau 1996:29].)

Fig. 14

rouleau latéral a axes obliques, m

» Muldenrollenstation, f

* Muldentragrolle, f

* Muldenrolle, f
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rouleau presseur, m <manut>

[Monne/Orgus 1968:131]

(rouleau servant a presser un composant avec
un autre, p.ex. bande aux rouleaux porteurs.)
rouleau intermédiaire, m

rouleau de pression, m

* Druckrolle, f

rouleau souple sous forme de res-

sorts, m <manut>

[EP 0504036 B1]

(rouleau porteur constitué d'un ressort a revéte-
ment souple pour la mise en auge d'une bande
d'acier.)

Fig. 14

* Federrolle, f

* biegsame Rolle, f

rouleau supérieur
— rouleau porteur

S

sans fin (caractéristique d'une bande)
<manut>

[Lemasson/Tourancheau 1966:205]

* endlos, adj

sauterelle, f <manut>

[Lemasson/Tourancheau 1966:208]

(appareil de manutention mobile, constitué par
un chassis inclinable monté sur roues et équipé
d'une bande transporteuse sans fin

[Larousse 1985:9360].)

Fig. 10

transporteur a courroie mobile, m
transporteur élévateur mobile, m

« fahrbarer Gurtbandforderer, m

séparateur-filtre, m <manut.pneum>

[La Technique moderne 1960:122]

(composant d'un transporteur pneumatique en
bas du récepteur pour I'extraction du produit.)
Fig. 90

* Austragschleuse, f

sole de glissement, f <manut>

[ISO 2148 1974:37]

(téle qui permet a une courroie d'étre bien sup-
portée et de glisser facilement sur elle, formant
ainsi une surface lisse et sans aspérités
[Croteau 1996:25].)

Fig. 7

surface de glissement, f

» Gleitbahn, f

* Gleitunterlage, f



sole de glissement en auge, f CAN
<manut>

[Massé/Beaulé 2004:33]

(sole de glissement en forme de U pour la mise
en auge d'un transporteur a bande.)

Fig. 14

 Schleifband, n

* gemuldete Schleifbahn, f

spires a palettes, fpl <manut>

[Estampe 2012:AG7511-6]

(vis a spires non compléetes, congues pour le
mélange, le malaxage et l'avancement de la
matiéere [Lemasson/Tourancheau 1966:211].)
Fig. 60

spires a palettes séparées, fpl

» Paddelschnecke, f

» Segmentschnecke, f

* Ruhrschnecke, f

» Schaufelschnecke, f

* Palettenschnecke, f

spires a palettes séparées
— spires a palettes

spires a ruban, fpl <manut>

[Estampe 2012:AG7511-6]

(vis munie de pattes de fixation d'acier soudées
sur une barre d'acier méplat laminé en forme
de spire hélicoidale continue
[Rousseau/Heslop 1989b:9].)

Fig. 60

vis a ruban, f

« Bandschnecke, f

spires pleines, fpl <manut>

[Estampe 2012:AG7511-6]

(vis transporteuse composée d'une hélice profi-
lée a partir d'une bande d'acier méplat et mon-
tée a un tuyau ou un arbre, pour transporter
des produits pulvérulents ou ne comportant que
des petits morceaux.)

Fig. 60

vis a spire pleine, f

* Vollschnecke, f

* volle Blechspirale, f

suceuse, f <pneu>

[ISO 2148 1974:9]

(composant d'une installation par aspiration,
assurant le dosage convenable du produit et de
l'air [Lemasson/Tourancheau 1966:214].)

Fig. 90

» Saugduse, f

» Absaugdise, f
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surface de glissement
— sole de glissement

systéme a basse pression
— installation a faible concentration

systéme a pression élevée
—s installation a forte concentration

systéme a pression moyenne
— installation & moyenne concentration

systéme de manutention, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:562]

(systéeme qui est congu de maniére a pouvoir
manutentionner des marchandises a partir
d'installations déterminées

[Croteau/Riopel 2008:562].)

installation de manutention, f

* Foérderanlage, f

systéme de manutention pneumatique

continue, m <manut.pneu>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:19]

(appareil de manutention continue, transportant
le produit a l'aide d'un fluide: air/gaz.)

appareil de manutention pneumatique, m

* Forderer mit Luft, m

systéme de poste pneumatique
— tube pneumatique

systéme par aspiration
— fonctionnement par aspiration

systéme par fluidisation
— fonctionnement en phase fluidisée

systéme par refoulement
— fonctionnement par refoulement

T

table a billes, f <manut>

[Croteau 1996:12]

(transporteur constitué par une table sur la-
quelle sont fixées des billes de manutention
[Croteau 1996:12].)

Fig. 85

table de transfert a billes, f

plaque de transfert a billes, f

» Kugelbahn, f

» Kugeltisch, m



table a galets omnidirectionnels, f
<manut>

[MSET]

(transporteur a rouleaux par gravité, permettant
le déplacement dans toutes les directions.)

« Allseitenrollenbahn, f

table a rouleaux automoteurs, f <manut>
[Ernst/Dussart 2006:1096]

(transporteur constitué de rouleaux comman-
dés individuellement pour manutentionner des
charges lourdes.)

* Rollgang, m

table de transfert a billes
— table a billes

table tournante
— plaque tournante

tambour de queue
— tambour de renvoi

tambour de renvoi, m <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(tambour de transporteur qui renvoie la cour-
roie transporteuse vers le brin supérieur
[Croteau/Riopel 2008:569].)

tambour de queue, m

* Umlenktrommel, f

* Umkehrtrommel, f

tambour de tension, m <manut>

[Gambelli 1996:71]

(tambour de transporteur qui maintient la ten-
sion d'une courroie transporteuse au moyen
d'un dispositif de tension

[Croteau/Riopel 2008:570].)

Fig. 6

tambour tendeur, m

» Spanntrommel, f

tambour de téte, m <manut>

[Croteau/Riopel 2008:56R]

(tambour de transporteur qui renvoie la bande
transporteuse vers le brin inférieur
[Croteau/Riopel 2008:569].)

Fig. 6

» Kopftrommel, f

tambour d'entrainement, m <manut>
[Croteau 1996:16]

(composant d'un transporteur qui permet de
mettre mécaniquement la surface porteuse en
mouvement [Croteau 1996:16].)

Fig. 6

tambour moteur, m norm

 Antriebstrommel, f
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tambour moteur
— tambour d'entrainement

tambour tendeur
— tambour de tension

tapis métallique
— transporteur a tapis métallique

tapis roulant
— transporteur a bande

téte

— téte de I'élévateur

téte de I'élévateur, f <manut>
[Leloup 2012:4]

(part supérieure d'un élévateur a godets, ser-
vant a la décharge du produit.)
Fig. 51

téte, f cour

* Becherwerkskopf, m

* Elevatorkopf, m

* Kopf, m

toboggan
— descenseur hélicoidal

transport en phase dense, m <pneu>
[Estampe 2012:AG7510-16]

(fonctionnement pneumatique a forte concen-
tration, a faible vitesse et faible pression
moyenne (2 a 3 bars effectifs).)

Fig. 89

* Dichtstromforderung, f

transport en phase dense continue, m
<manut.pneu>

[La Technique moderne 1986:48]

(fonctionnement pneumatique a vitesse dé-
croissante ou les particules occupent la partie
inférieure du conduit

[La Technique moderne 1986:48].)

Fig. 89

 Sprungférderung, f

transport en phase dense ondula-

toire, m <manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-11]

(fonctionnement pneumatique a vitesse dé-
croissante, le produit donc s'oppose au pas-
sage du gaz qui s'écoule au dessus de la ma-
tiere et entraine le produit par couches succes-
sives [La Technique moderne 1986:49].)

Fig. 89

« Strahnenférderung, f



transport en phase dense pulsatoire, m
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-11]

(fonctionnement pneumatique a faible pression,
ou le produit se déplace sous forme de bou-
chons plus compacts

[La Technique moderne 1986:49].)

Fig. 89

* Pfropfenférderung, f

transport en phase diluée, m
<manut.pneu> [Estampe 2012:AG7510-16]
(fonctionnement pneumatique a faible concen-
tration et a grande vitesse, ou les particules
sont tres dispersées dans le gaz porteur.)

Fig. 89

* Dinnstromférderung, f

transport en phase diluée a faible
concentration, m <manut.pneu>

[DENIS SERTAC 2014]

(transport en phase diluée ou les particules se
déplacent avec grande distance entre eux.)

Fig. 89

* Flugfoérderung, f

transport en phase solide, m
<manut.pneu>

[Estampe 2012:AG7510-11]

(fonctionnement pneumatique ou l'écoulement
se présente sous forme d'un bouchon continu
qui se déplace a trés faible vitesse

[La Technique moderne 1986:49].)

Fig. 89

» Schubférderung, f

transport par fluidisation

— fonctionnement en phase fluidisée

transport par inertie, m <manut>

(BV]

(principe de transport constitué d'un mouve-
ment alternatif progressif dans un sens et a re-
tour rapide dans l'autre sens

[Quillet 1970:6993].)

Fig. 62

* Gleitprinzip, n

* Beschleunigungsverfahren, n

* Impulsférderung bei horizontaler Schwin-
grichtung, f

151

transport par secousses, m <manut>

[BV]

(mouvement alternatif progressif dans un sens
et a retour rapide dans l'autre sens ainsi que
soulevement et abaissement de l'auge, ou la
force d'inertie verticale modifie la pression du
produit sur le fond de I'auge

[La Technique moderne 1951:91].)

Fig. 63

* Impulsférderung bei schrager Schwin-
grichtung, n

transport par tube pneumatique
— tube pneumatique

transporteur, m <manut>

[Croteau 1996:15]

(appareil de manutention dont la structure re-
pose généralement sur le sol. Le déplacement
des charges isolées ou des produits en vrac
s'effectue a l'aide de rouleaux, de galets, d'une
courroie ou d'une bande sans fin, de chaines,
de l'air, de vis sans fin, d'une hélice, etc. Le
transporteur peut étre en circuit ouvert
[Croteau 1996:15].)

* Férderer, m

transporteur a accumulation
— transporteur accumulateur

transporteur a air comprimé
— transporteur pneumatique

transporteur a bande, m <manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur composé d'une ossature métal-
lique et d'une bande sans fin entrainée par des
tambours et supportée par des rouleaux ou
d'une surface de glissement.)

Fig. 6

bande transporteuse?, f (appareil de manu-
tention)

tapis roulant, m cour

» Bandforderer, m

«Band? n

* Forderband?, n

transporteur a bande a coussin d'air, m
<manut.pneu>

[EP 0980837 B1]

(transporteur constitué d'une bande étant main-
tenue flottante par soufflage d'air hors de trous
de soufflage d‘air.)

* Luftkissenband, n



transporteur a bande a tasseaux
— transporteur a courroie a tasseaux

transporteur a bande acier
— transporteur a bande d'acier

transporteur a bande courbe, m <manut>
[EP0098227 A1]

(transporteur a bande constitué d'une bande
sans fin, fagonnée en tronc de céne et tendue
entre deux rouleaux coniques

[EP0098227 A1].)

Fig. 12

transporteur courbe a bande, m

* Kurvengurtforderer, m

* kurvengangiger Gurtbandforderer, m

» Gurtkurve, f

transporteur a bande d'acier, m <manut>
[ISO 2148 1974:40]

(transporteur a bande dans lequel I'organe de
traction et l'organe porteur est une fine bande
d‘acier.)

transporteur a bande acier, m

« Stahlbandforderer, m

« Bandforderer mit Stahlband, m

transporteur a bande en auge, m
<manut>

[Croteau 1996:28]

(transporteur a bande supportée par des rou-
leaux qui la déforment en auge
[Larousse 1985:2595].)

Fig. 14

transporteur a courroie en auge, m
* Muldengurtférderer, m

* Muldenbandfdrderer, m

* Muldenband, n

transporteur a bande magnétique, m
<manut>

[Croteau/Riopel 2008:596]

(transporteur qui posséde un tapis métallique a
mouvement continu et un dispositif magnétique
qui lui permet de déplacer des matiéres fer-
reuses [Croteau/Riopel 2008:596].)

* Magnetgurtférderer, m

* Magnetbandférderer, m

» Magnetférderer, m

transporteur a bande modulaire
— transporteur a tapis maillé plastique
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transporteur a bande souple
— transporteur a courroie’

transporteur a bande souple a traction
par chaines, m <manut>

[1ISO 2148 1974:3]

(appareil constitué d'une bande souple portant
le produit, entrainée par des chaines latérales.)
* Horstermannband, n

transporteur a bande sur sabre, m
<manut>

[BV]

(transporteur constitué des rouleaux de retour a
petit diamétre (en forme de lame de sabre) faci-
litant le passage de la charge lors de son trans-
fert.)

Fig. 13

convoyeur sur sabre, m

convoyeur a bande sur sabre, m

* Messerkantengurtférderer, m

* Messerkantenband, n

transporteur a barre de poussée, m
<manut>

[EP0612871 B1]

(transporteur constitué de barres de poussée
s'étendant dans la direction longitudinale de la
voie de transport, ces barres de poussée pou-
vant étre déplacées selon un mouvement de
va-et-vient au moyen d'un systéme d'entraine-
ment [EP0612871 B1].)

» Schubstangenférderer, m

transporteur a barres d'entrainement
— entraineur par chaines avec barres d'en-
trainement

transporteur a brin inférieur porteur, m
<manut>

[La Technique moderne 1951:149]

(transporteur a courroie manutentionnant les
produits en vrac sur le brin inférieur.)

« Unterbandforderer, m

transporteur a chaine, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:596]

(appareil de manutention qui posséde une
chaine porteuse ou une chaine traineuse
[Croteau/Riopel 2008:596].)

convoyeur a chaine, m (en circuit fermé)

» Kettenforderer, m

 Gliederforderer, m



transporteur a chaine charniére a pa-
lettes, m <manut>

[Croteau 1996:25]

(transporteur possédant un ensemble de pa-
lettes articulées selon le principe d'une char-
niére, permettant a la traction de s'exercer di-
rectement sur les palettes congues spéciale-
ment a cet effet, elles sont ainsi mises en mou-
vement sans l'intermédiaire d'une chaine
[Croteau 1996:25].)

Fig. 35

» Scharnierbandférderer, m

transporteur a chaines glissantes
— transporteur a chaines porteuses laté-
rales

transporteur a chaines porteuses, m
<manut>

[ISO 2148 1974:6]

(transporteur constitué d'une ou de plusieurs
chaines supportant les charges a manutention-
ner [Croteau 1996:13].)

Fig. 42

* Tragkettenférderer, m

transporteur a chaines porteuses laté-
rales, m <manut>

[Croteau 1996:29]

(transporteur a chaine porteuse ayant deux
chaines porteuses qui glissent sur des supports
entre les longerons [Croteau 1996:29].)
transporteur a chaines glissantes, m

* Gleitkettenforderer, m

transporteur a courroie', m <manut>

[ISO 2148 1974:23]

(transporteur constitué d'une courroie sans fin
comme organe de traction et porteur.)
transporteur a bande souple, m

* Gurtbandférderer, m

* Gurtférderer, m

transporteur a courroie?
— transporteur a courroies

transporteur a courroie a bords de
contenance, m norm <manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur équipé d'une courroie mobile
ayant une face porteuse plate ou en auge, mu-
nie de parois latérales de hauteur limitée

[BtB Termiumplus 2014].)

Fig. 21

* Wellkantenband, n

* Wellrandfoérderband, f

transporteur a courroie a mailles métal-
liques
— transporteur a tapis métallique

transporteur a courroie a plis transver-
saux, m <manut>

[BV]

(transporteur a courroie pliée, entrainée par
chaine, permettant le transport en courbe et
dans le plan vertical.)

Fig. 11

« Faltenbandforderer, m

transporteur a courroie a tasseaux, m
<manut> [Croteau/Riopel 2008:598]

(transporteur dont la courroie est munie d'élé-
ments verticaux afin de faciliter le transport des
produits qui ont tendance a glisser vers l'arriere
[Croteau/Riopel 2008:598].)

transporteur a bande a tasseaux, m

» Kastengurtforderer, m

transporteur a courroie de type sand-

wich, m norm <manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur composé de 2 courroies mobiles
tournant a la méme vitesse, les faces porteuses
de ces courroies étant soit en contact, soit tres
rapprochées. La charge est mise entre les deux
courroies [BtB Termiumplus 2014].)
transporteur a double courroie en sand-
wich, m CAN

* Deckbandférderer, m

* Doppelgurtférderer, m

« Steilforderer mit Deckbandern, m

transporteur a courroie en auge
— transporteur a bande en auge

transporteur a courroie en forme de sac
suspendu

— convoyeur a bande avec bords rappro-
chés

transporteur a courroie fixe, m <manut>
[ISO 2148 1974:37]

(transporteur a courroie installé de fagon a ne
pouvoir étre déplacé manuellement ou mécani-
quement [Croteau 1996:16].)

« ortsfester Gurtbandforderer, m

transporteur a courroie grillagée
— transporteur a tapis métallique



transporteur a courroie horizontale, m
<manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(Transporteur composé d'une bande circulant
au-dessous de deux joues, permettant aux do-
cuments de circuler, soit librement posés sur le
champ. Ce systeme fonctionne sur un plan ho-
rizontal ou légerement incliné avec possibilité
de courbes pour changement de direction.)

* Hochkantgurtférderer?, m

transporteur a courroie mobile
— sauterelle

transporteur a courroie portable, m
<manut>

[ISO 2148 1974:24]

(transporteur a courroie congu pour étre levé et
déplacé manuellement ou mécaniquement.)

« tragbarer Gurtbandférderer, m

* tragbarer Gurtférderer, m

transporteur a courroie réversible, m
<manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur constitué de deux éléments mo-
teurs, permettant de déverser le produit alter-
nativement a chaque extrémité

[Estampe 2012:AG 7511-5].)

Fig. 15

* reversierbarer Gurtbandforderer, m

transporteur a courroie ripable, m
<manut>

[1ISO 2148 1974:3]

(transporteur a courroie qui peut étre déplacé
par glissement.)

* rickbarer Gurtbandforderer, m

transporteur a courroie télescopique
— transporteur télescopique a courroie

transporteur a courroie tubulaire, m
<manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(convoyeur a bande souple pouvant former
gaine étanche (en forme circulaire) a l'aide des
rouleaux porteurs.)

Fig. 18

convoyeur a bande fermée, m

* Rohrgurtférderer, m

* Rollgurtférderer, m
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transporteur a courroies, m <manut>

[BV]

(transporteur constitué de plusieurs courroies
paralleles comme organe porteur et tracteur,
permettant une manutention en plan incliné et
en courbe.)

Fig. 22

transporteur a courroie?, m (p.ex. courroie
crantée)

* Riemenforderer, m

transporteur a courroies crantées, m
<manut>

[EP0280619 A2]

(transporteur constitué de courroies a créte
comme organe porteur et tracteur.)

» Zahnriemenférderer, m

transporteur a courroies plates, m
<manut>

[CA2732130 A1]

(transporteur constitué de courroies plates
comme organe de traction et porteur.)

* Flachriemenforderer, m

transporteur a courroies rondes, m
<manut>

[BV]

(transporteur constitué de courroies rondes
comme organe porteur et tracteur.)

* Rundriemenforderer, m

transporteur a courroies trapézoi-

dales, m <manut>

[BV]

(transporteur composé de plusieurs courroies
trapézoidales comme organe porteur et trac-
teur,)

* Keilriemenférderer, m

transporteur a coussin d'air, m
<manut.pneu> [Croteau/Riopel 2008:600]
(transporteur pneumatique qui comprend, a sa
partie supérieure, un tablier par lequel
S'échappe l'air qui est soufflé dans un caisson
et qui entraine les charges isolées a manuten-
tionner [Croteau/Riopel 2008:600].)

convoyeur sur coussin d'air, m

transporteur sur coussin d'air, m
transporteur sur coussin d'air Jetstream, m
* Luftkissenférderer, m

* Luftkissen-Stuckgutrinne, f

* Aeroglide-System, n

* Lufttisch, m



transporteur a disques
— transporteur a taquets

transporteur a double courroie en sand-
wich

— transporteur a courroie de type sand-
wich

transporteur a écailles
— transporteur a palettes recouvrantes

transporteur a galets, m <manut>

[ISO 2148 1974:67]

(appareil de manutention formé d'une structure
(cadres portés par des pieds) qui supporte des
axes horizontaux portant des galets

[Larousse 1985:10372].)

Fig. 80

* Rollchenbahn, f

» Scheibenrollenbahn, f

transporteur a galets a gravité
— transporteur a galets par gravité

transporteur a galets entrainés par
bande, m <manut>

[BV]

(transporteur a galets constitué de galets por-
tant les charges et d'une courroie entrainant la
charge.)

* Gurtrélichenférderer, m

transporteur a galets extensible, m
<manut>

[La Technique moderne 1971:358]

(transporteur a galets dont la forme en accor-
déon lui permet de s'allonger, de se courber et
de se replier [Croteau/Riopel 2008:607].)
transporteur accordéon', m (a galets)
rollexible a galets, m

» Scherenroéllchenbahn, f

* Nurnberger Schere, f

transporteur a galets par gravité, m
<manut>

[Croteau/Riopel 2008:601]

(transporteur a galets qui manutentionne des
charges par gravité [Croteau/Riopel 2008:601].)
transporteur a galets a gravité, m

* nicht angetriebene Réllchenbahn, f

transporteur a galets télescopique, m
<manut>

[Croteau 1996:27]

(transporteur a galets dont les sections cou-
lissent de maniere a pouvoir s'allonger ou se
rétracter.)

* Teleskoprollenbahn, f
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transporteur a godets
— appareil de transport a godets

transporteur a gravité
— transporteur par gravité

transporteur a grillage métallique
— transporteur a tapis métallique

transporteur a hélice
— transporteur a vis

transporteur a inertie, m <manut>

[ISO 2148 1974:4]

(dispositif a mouvement alternatif, destiné a
faire progresser les pieces qu'on y dépose, en
les entrainant par un mouvement d'avance lent,
puis en glissant sous elles lors de son recul ra-
pide [Larousse 1985:10373].)

Fig. 62

transporteur par inertie, m

» Schittelrutsche mit konstanter Auflage-
kraft, f

transporteur a lattes en forme d'auges
profondes, m <manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur dans lequel les cétés et les extré-
mités des lattes sont tournés vers le haut de
sorte qu'elles forment des augets ouverts.)

Fig. 30

transporteur a palettes avec joues, m
transporteur a palettes courbes avec
joues, m

» Trogbandférderer, m

transporteur a longeron mobile, m
<manut>

[EP0205772 B1]

(transporteur vibrant constitué de longerons
fixes portant le produit qui est transporté par un
mouvement alternatif d'un longeron mobile.)
Fig. 68

* Hubbalkenforderer, m

transporteur a mouvement alternatif, m
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:12]

(transporteur vibrant constitué de longerons
sensiblement paralleles et horizontalement mo-
biles dans le sens de leur axe longitudinal les
uns par rapport aux autres, et des joints a laby-
rinthe qui assurent 'étanchéité de la fente entre
des longerons adjacents [EP0648183A1].)

* Pendelbalkenforderer, m

* Pendelbodenforderer, m



transporteur a mouvement continu de
type a plateforme enroulable

— élévateur-descenseur a fonctionnement
continu

transporteur a mouvement continu de
type pater-noster

— élévateur-transporteur avec plateaux-
supports

transporteur a palettes
— transporteur a palettes métalliques

transporteur a palettes avec joues
— transporteur a lattes en forme d'auges
profondes

transporteur a palettes avec joues et
cloisons arriére, m <manut>

[FEM 1959b:214-08]

(transporteur a tablier en forme de caisse pour
le transport des produits chauds et lourds dans
le plan incliné.)

Fig. 31

transporteur a palettes courbes avec joues
et cloisons arriere, m

» Kastenbandforderer, m

transporteur a palettes courbes avec
joues

— transporteur a lattes en forme d'auges
profondes

transporteur a palettes courbes avec
joues et cloisons arriére

— transporteur a palettes avec joues et
cloisons arriére

By

transporteur a palettes métalliques, m
<manut>

[ISO 2148 1974:27]

(transporteur constitué par une ou plusieurs
chaines sans fin, sur lesquelles sont fixées des
lattes espacées, jointives ou a recouvrement
[Larousse 1985:10373].)

Fig. 27

transporteur a tablier, m

transporteur a palettes, m

transporteur a plateaux, m

* Gliederbandférderer, m
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transporteur a palettes plates, m

<manut>

[ISO 2148 1974:27]

(transporteur qui possede des lattes jointives
formant un tablier continu, permettant la manu-
tention de charges lourdes

[Croteau/Riopel 2008:606].)

Fig. 28

transporteur a tablier a lattes, m

* Plattenbandférderer, m

transporteur a palettes recouvrantes, m
<manut>

[ISO 2148 1974:27]

(transporteur a tablier constitué par des
plaques articulées se superposant partielle-
ment, grace a un dispositif d'entrainement et un
dispositif de tension. L'appareil peut étre em-
ployé pour la manutention des plans horizon-
taux ou inclinés [Croteau 1996:11].)

Fig. 34

transporteur a écailles, m

» Schuppenbandférderer, m

» Schuppenband, n

» Schuppenférderer, m

transporteur a pincement
— élévateur-descenseur a charges pincées

transporteur a plateaux
— transporteur a palettes métalliques

transporteur a poches
— élévateur a poches

transporteur a raclettes
— entrafneur a racloirs

transporteur a racloirs
— entraineur a racloirs

transporteur a rouleaux, m

[Croteau/Riopel 2008:602]

(appareil de manutention continue constitué par
des cylindres horizontaux, mobiles autour de
leur axe, et montés sur une ossature métallique
de fagon a constituer un chemin de roulement
[Larousse 1985:10373].)

transrouleur, m cour

chemin a rouleaux, m

* Rollenbahn, f

* Rollenforderer, m

* Rollférderer, m



transporteur a rouleaux a boudin, m
<manut>

[EP0134255B2]

(transporteur a rouleaux par gravité constitué
de rouleaux courts fixés aux extrémités des
axes, permettant la manutention des charges
larges.)

Fig. 72

» Spurkranzrollenbahn, f

* Rollenschiene, f

transporteur a rouleaux a entrainement
total

— transporteur a rouleaux entrainés par
bande

transporteur a rouleaux a gigogne, m
<manut>

[ISO 2148 1974:65]

(transporteur dont les sections s'emboitent les
unes dans les autres [Croteau 1996:16].)

Fig. 70

transporteur gigogne, m

« einschiebbare Rollenbahn, f

transporteur a rouleaux a gravité
— transporteur a rouleaux par gravité

transporteur a rouleaux avec bande de
convoyage sans fin, m <manut>
[EP1439138A1]

(transporteur a rouleaux portant la charge qui
est entrainée par une courroie.)

Fig. 79

* Gurtrollenforderer, m

* Rollengurtférderer, m

* Rollenférderer mit endlosem Férder-
band, m

transporteur a rouleaux commandés, m
<manut> [ISO 2148 1974:6]

(transporteur a rouleaux possédant des rou-
leaux qui tournent sous l'action d'une force mo-
trice. La commande peut se faire par la pres-
sion d'une bande ou d'une courroie placée sous
les rouleaux, par une transmission a chaine ou
a engrenages, ou méme par un arbre de trans-
mission avec des courroies tendues en X qui
entrainent les rouleaux [Croteau 1996:18f.].)

transporteur a rouleaux mécanisés, m rare
* angetriebene Rollenbahn, f
 angetriebener Rollenférderer, m
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transporteur a rouleaux commandés dé-
brayable, m <manut>

[ISO 2148 1974:62]

(transporteur a rouleaux commandeés dont une
section des rouleaux devient libre de maniere a
n'exercer aucune action sur une charge
[Croteau/Riopel 2008:603].)

Fig. 77

* Rollenbahn mit Reibradantrieb, f

transporteur a rouleaux commandés par
arbre de transmission, m <manut>

[Croteau 1996:18]

(transporteur a rouleaux comprenant dans son
ossature un arbre de transmission paralléle aux
longerons, des courroies tendues en X reliées
a l'arbre entrainant les rouleaux

[Croteau 1996:18].)

* Rollenbahn mit Riementrieb, f

transporteur a rouleaux commandés par
chaine tangente

— transporteur a rouleaux commandés par
chaines

transporteur a rouleaux commandés par
chaines, m <manut>

[ISO 2148 1974:60]

(transporteur a rouleaux constitué par des rou-
leaux qui sont mis en mouvement par une ou
plusieurs chaines motrices, ces rouleaux étant
équipés de roues dentées [Croteau 1996:14].)
Fig. 76

transporteur a rouleaux commandés par
chaine tangente, m

* Rollenbahn mit Kettentrieb, f

* kettenangetriebenene Rollenbahn, f

transporteur a rouleaux commandés par
courroie

— transporteur a rouleaux entrainés par
bande

transporteur a rouleaux en auge, m
<manut>

[Croteau/Riopel 2008:604]

(transporteur dont les rouleaux sont placés en
angle, de maniere a former une auge, afin de
faciliter la manutention de charges isolées
[Croteau/Riopel 2008:604].)

Fig. 73

* Muldenrollenbahn, f



transporteur a rouleaux entrainés par

bande, m <manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:11]

(transporteur a rouleaux constitué d'une cour-
roie sans fin située sous les rouleaux, qui agit
sur eux en les faisant tourner.)

Fig. 78

transporteur a rouleaux a entrainement to-
tal, m

transporteur a rouleaux commandés par
courroie, m

* Rollenbahn mit Reibbandantrieb, f

* gurtangetriebene Rollenbahn, f

transporteur a rouleaux extensible, m
<manut>

[ISO 2148 1974:65]

(transporteur & rouleaux dont la forme en ac-
cordéon lui permet de s'allonger, de se courber
et de se replier [Croteau/Riopel 2008:607].)

Fig. 71

transporteur accordéon?, m (a rouleaux)

» Scherenrollenbahn, f

* Teleskoprollenbahn mit Scherengitterbau-
weise, f

transporteur a rouleaux libres
— transporteur a rouleaux par gravité

transporteur a rouleaux mécanisés
— transporteur a rouleaux commandés

transporteur a rouleaux par gravité, m
<manut>

[Croteau/Riopel 2008:604]

(transporteur a rouleaux qui manutentionne des
charges par gravité [Croteau/Riopel 2008:604].)
transporteur a rouleaux par gravité normal,
m

transporteur a rouleaux libres, m
transporteur a rouleaux a gravité, m

* nicht angetriebene Rollenbahn, f

» Schwerkraftrollenbahn, f

* normale Rollenbahn, f

transporteur a rouleaux par gravité nor-
mal
— transporteur a rouleaux par gravité
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transporteur a rouleaux par gravité té-
lescopique, m <manut>

[ISO 2148 1974:65]

(transporteur a rouleaux dont les sections s'em-
boitent et coulissemnt les unes dans les autres
comme les éléments du tube d'une lunette
d'approche [Croteau 1996:27].)

Abb. 70

* Teleskoprollenbahn, f

transporteur a secousses, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:605]

(transporteur généralement en auge dont le
mouvement périodique avant et vers le haut ne
provoque pas de déplacement relatif entre
l'auge et le produit [Croteau/Riopel 2008:605].)
Fig. 63

transporteur par secousses, m

couloir a secousses, m cour

« Schittelrutsche mit veranderlicher Aufla-
gekraft, f

transporteur a secousses ou inertie, m
<manut>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur du type lent dans lequel le mou-
vement de l'auge et du tube est provoqué par
un excentrique ou par un arbre manivelle. Le
mouvement s'effectue a grande amplitude et a
faible fréquence [BtB Termiumplus 2014].)
transporteur par secousses ou inertie, m
 Schittelrutsche, f

 Schiittelrinne, f

transporteur a tablier
— transporteur a palettes métalliques

transporteur a tablier a barres, m
<manut>

[Croteau 1996:12]

(transporteur a tablier constitué par une ou plu-
sieurs chaines qui supportent des barres de
bois ou de meétal sur lesquelles les charges
sont déposées [Croteau 1996:12].)

» Stabbandforderer, m

* Lattenbandférderer, m

transporteur a tablier a lattes
— transporteur a palettes plates

transporteur a tapis maillé
— transporteur a tapis métallique



transporteur a tapis maillé métallique
— transporteur a tapis métallique

transporteur a tapis maillé plastique, m
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:12]

(transporteur constitué d'un tablier en plastique
permettant la manutention des charges iso-
lées.)

Fig. 23

transporteur a bande modulaire, m
 Kunststoff-Gliederbandférderer, m

transporteur a tapis métallique, m
<manut>

[ISO 2148 1974:41]

(transporteur a bande équipé d'un ruban grilla-
gé métallique, a mailles plus ou moins serrées,
qui peut Ss'enrouler autour des tambours
comme une bande d'acier

[BtB Termiumplus 2014].)

transporteur a tapis maillé métallique, m
transporteur a courroie a mailles métal-
liques, m obs

tapis métallique, m cour

transporteur a tapis maillé, m CAN
transporteur a grillage métallique, m obs
transporteur a courroie grillagée, m obs

* Drahtgurtférderer, m

* Drahtbandforderer, m

transporteur a taquets, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:606]

(transporteur qui posséde une chaine ou un
céble, placé dans une auge dans le sens de la
longueur, ou sont enfilés des taquets ou des
disques pour le transport de produits en vrac
[Croteau/Riopel 2008:606].)

Fig. 26

transporteur a disques, m
 Stauscheibenforderer, m

* Rohrkettenférderer, m

transporteur a vis, m

[ISO 2148 1974:30]

(transporteur constitué par une gouttiere de téle
a l'intérieur de laquelle tourne une vis sans fin a
spires pleines, évidées ou a palettes, dont la
rotation entraine les matiéres dans la gouttiere
[Larousse 1985:10373].)

transporteur a vis sans fin, m

transporteur a vis d'Archiméde, m
transporteur a hélice, m

vis de transport d'Archiméde, f
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vis transporteuse, f cour
vis d'Archiméde, f cour
» Schneckenforderer, m
* Forderschnecke?, f

* Schnecke?, f

transporteur a vis d'Archiméde
— transporteur a vis

transporteur a vis flexible, m <manut>
[BV]

(transporteur & vis munie d'une tige flexible et
d'un céble disposé de fagon hélicoidale sur la
tige, permettant le transfert courbe

[EP0450101 B1].)

vis transporteuse flexible, f

« Kleinforderschnecke, f

* biegsamer Schneckenforderer, m

« flexibler Schneckenférderer, m

transporteur a vis horizontal, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:350]

(transporteur a vis qui manutentionne sur le
plan horizontal.)

Fig. 59

» waagerechter Schneckenférderer, m

transporteur a vis ou a hélices, m
<manut>

[Syndicat des industries de matériels de manutention
1982:17]

(appareil de manutention continue, constitué
d'une auge ou d'un tube dans lequel se déplace
un produit en vrac sous l'action d'une vis sans
fin ou d'une hélice [Croteau/Riopel 2008:607].)

* Foérderer mit Schnecken, m

transporteur a vis sans fin
— transporteur a vis

transporteur accordéon’
— transporteur a galets extensible

transporteur accordéon?
— transporteur a rouleaux extensible

transporteur accumulateur, m <manut>
[Croteau 1996:11]

(transporteur autorisant ['accumulation des
charges derriere une butée avec une pression
contrélée et qui peut méme étre nulle dans cer-
tains types de matériel

[BtB Termiumplus 2014].)

transporteur avec accumulation, m
transporteur a accumulation, m

« Stauforderer, m



transporteur accumulateur a rou-

leaux, m <manut>

[EP0565456A1]

(transporteur & rouleaux commandés qui per-
met d'accumuler des charges isolées pour en
assurer une distribution adéquate
[Croteau/Riopel 2008:607].)

* Rollenstauférderer, m

« Staurollenforderer, f

* APC-Forderer, m

transporteur au sol entraineur de cha-
riot (chaine ou poussoir au-dessus du
sol), m <manut>

[ISO 2148 1974:58]

(transporteur constitué d'une chaine sur le sol
avec un brin de retour en-dessous, entrainant
des charges qui se trouvent sur des chariots.)
Fig. 40

« geradliniger Uberflur-Schleppkettenférde-
rer, m

transporteur avec accumulation
— transporteur accumulateur

transporteur courbe a bande
— transporteur a bande courbe

transporteur élévateur en masse
— transporteur en masse

transporteur élévateur mobile
— sauterelle

transporteur en masse, m <manut>

[ISO 2148 1974:29]

(transporteur dans lequel le produit se déplace
sous la forme d'une veine continue a l'intérieur
d'une gaine de profil rectangulaire. L'élément
moteur est constitué par une chaine sans fin a
maillons plats munie de traverses qui est entie-
rement noyée dans le produit.)

Fig. 25

Redler, m cour

transracleur, m cour

transporteur redler, m

transporteur élévateur en masse, m scien

* Trogkettenférderer, m

* Redlerférderer, m

* Redler, m

transporteur gigogne
— transporteur a rouleaux a gigogne
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transporteur hydraulique, m <manut.hydr>
[Larousse 1985:10372]

(transporteur par voie hydraulique fonctionnant
a l'intérieur de tuyaux.)

* hydraulischer Rohrférderer, m

transporteur incliné, m <manut>
[Croteau/Riopel 2008:609]

(transporteur a courroie qui permet la manuten-
tion de charges isolées ou de produits en vrac
dans un plan incliné

[Croteau/Riopel 2008:609].)

courroie transporteuse inclinée, f

« Steilgurtférderer, m

« Steilforderband, f

« Steilbandforderer, m

« Steilférderer, m

transporteur par gravité, m <manut>

[ISO 2148 1974:7]

(transporteur qui est employé pour manuten-
tionner des charges par gravité

[Croteau/Riopel 2008:609].)

transporteur a gravité, m

» Schwerkraftférderer, m

transporteur par inertie
— transporteur a inertie

transporteur par secousses
— transporteur a secousses

transporteur par secousses ou inertie
— transporteur a secousses ou inertie

transporteur par voie hydraulique, m
<manut.hydr>

[ISO 2148 1974:36]

(transporteur fondé sur l'entrainement de petits
colis, de matieres solides ou liquides au moyen
d'un fluide : eau [Larousse 1985:10372].)

* hydraulischer Forderer, m

transporteur pneumatique, m
<manut.pneu>

[ISO 2148 1974:7]

(appareil de manutention constitué d'un tuyau a
l'intérieur duquel de petits colis ou des matiéres
pulvérulentes sont entrainés au moyen d'air
comprimé [Larousse 1985:10372].)
transporteur a air comprimé, m

* pneumatischer Forderer, m

* pneumatische Férderanlage, f

* Luftférderanlage, f



transporteur redler
— transporteur en masse

transporteur sur coussin d'air
— transporteur a coussin d'air

transporteur sur coussin d'air Jetstream
— transporteur a coussin d'air

transporteur télescopique a courroie, m
<manut>

[ISO 2148 1974:39]

(transporteur a courroie dont les sections cou-
lissent de maniére a pouvoir s'allonger ou se
rétracter [Croteau/Riopel 2008:600].)

Fig. 20

transporteur a courroie télescopique, m

* Teleskopgurtférderer, m

* Teleskopbandférderer, m

* teleskopierbarer Gurtférderer, m

transporteur trieur a bandes transver-
sales

— convoyeur de tri comportant des cour-
roies transversales

transporteur trieur a sabots dérou-
teurs, m <manut>

[Croteau 1996:20]

(transporteur constitué par un tablier composé
de rouleaux ou de lattes comportant des sabots
dérouteurs qui, sur commande, glissent a droite
ou a gauche de fagon a former un ensemble de
sabots afin d'orienter la charge et d'effectuer
ainsi I'opération de tri désirée

[Croteau 1996:20].)

Fig. 29

» Schuhsortierférderer, m

» Schuhsorter, m

transporteur vibrant, m <manut>

[1ISO 2148 1974:4]

(transporteur constitué d'une auge, d'un tube,
etc., auquel on imprime des oscillations rapides
de faible amplitude [Croteau 1996:30].)

couloir vibrant, m cour

transporteur vibrateur, m obs

* Schwingrinne, f

» Schwingférderrinne, f

* Forderrinne, f
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transporteur vibrant a deux masses, m
<manut.méc>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur vibrant constitué d'un générateur
de vibrations fixé au couloir du transporteur par
un systéme élastique de ressorts ou de tam-
pons en caoutchouc [BtB Termiumplus 2014].)
Fig. 65

transporteur vibrant a double masse, m
appareil a deux masses, m

» Zweimassenschwinger, m

transporteur vibrant a double masse
— transporteur vibrant a deux masses

transporteur vibrant a simple masse, m
<manut.méc>

[BtB Termiumplus 2014]

(transporteur vibrant constitué d'un générateur
de vibrations fixé rigidement au couloir du
transporteur [BtB Termiumplus 2014].)

Fig. 64

appareil a simple masse, m

* Einmassenschwinger, m

transporteur vibrateur
— transporteur vibrant

transporteur-élévateur a poches
— élévateur a poches

transracleur
— transporteur en masse

transrouleur
— transporteur a rouleaux

trolley
— chariot mécanisé

trolley de charge
— chariot libre

tube pneumatique, m <manut.pneu>
[Aerocom]

(appareil constitué d'un systeme de tuyaux,
dans lesquels sont transportées des car-
touches a l'aide de I'air comprimé ou aspiré.)
Fig. 92

transport par tube pneumatique, m

systeme de poste pneumatique, m

* Rohrpostanlage, f

* Rohrpost, f



tube transporteur hélicoidal, m <manut>
[ISO 2148 1974:32]

(transporteur dans lequel I'élément de transport
se présente sous la forme d'un ruban hélicoidal
fixé sur la face interne d'un tube tournant, per-
mettant la manutention horizontale ou inclinée
[Croteau 1996:23].)

Fig. 61

» Schneckenrohrforderer, m

* Forderrohr, n

tuyauterie, f <manut.pneu>

[FEM 1959a:64.10]

(systéeme de conduits étanches et rigides, dans
lequel se déplace le fluide et la matiere.)

Fig. 90

* Forderleitung, f

\'

vis a double spire, f CAN <manut>
[Rousseau/Heslop 1989b:9]

(vis ayant deux hélices rattachées a un seul
arbre. Leur pas est régulier et elles permettent
I'écoulement et le vidage uniforme et mesuré
des produits [Rousseau/Heslop 1989b:9].)

Fig. 60

* Doppelwendelschnecke, f

vis a ruban
— spires a ruban

vis a spire pleine
— gpires pleines

vis d'Archiméde
— transporteur a vis

vis de transport d'Archiméde
— transporteur a vis

vis de transport inclinée, f <manut>
[Estampe 2012:AG 7511-6]

(transporteur a vis constitué d'une auge tubu-
laire permettant le transport incliné a un débit
élevé.)

* ansteigender Schneckenférderer, m

vis de transporteur a pas variable, f CAN
<manut>

[Rousseau/Heslop 1989b:9]

(vis ayant des spires sectionnées dont le pas
augmente le long de l'arbre

[Rousseau/Heslop 1989b:9].)

Fig. 60

» Schnecke mit veranderlicher Schnecken-
steigung, f
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vis de transporteur a spire conique, f
CAN <manut>

[Rousseau/Heslop 1989b:9]

(vis a diametre augmentant dans le sens
d'écoulement du produit

[Rousseau/Heslop 1989b:9].)

Fig. 60

* konische Schnecke, f

vis d'extraction, f <manut>

[Estampe 2012:AG7511-6]

(transporteur a vis approprié pour produits
fluides et colmatants, déchargeant des silos.)

* Abzugsschneckenfdérderer, m

» Abzugsschnecke, f

vis doseuse
— doseur a vis

vis sans fin, f <manut>

[Estampe 2012:AG7511-6]

(composant d'un transporteur a vis, constitué
par des spires fixées sur un axe central, plein
ou creux, c'est I'élément moteur

[Estampe 2012:AG711-6].)

Fig. 60

* Forderschnecke?, f

» Schnecke’, f

vis transporteuse
— transporteur a vis

vis transporteuse flexible
— transporteur a vis flexible

vis verticale
— élévateur a hélices

voie, f <manut>

[ISO 2148 1974:49]

(composant tubulaire, a un profil | ou H d'un
convoyeur aérien, accroché & une charpente-
support fixée au batiment, guidant et portant les
chariots.)

Fig. 54

chemin de roulement, m

voie de roulement, f

» Laufbahn, f

* Laufschiene, f

voie de roulement
— voie

voie Free
— voie libre



voie inférieure
— voie libre

voie libre, f <manut>

[ISO 2148 1974:51]

(voie inférieure supportant et guidant les cha-
riots libres dans un convoyeur aérien a double
voie.)

Fig. 56

voie Free, f

voie inférieure, f

« Lastlaufbahn, m

* Free-Bahn, f

* Free-Strang, m

voie mécanisée, f <manut>

[ISO 2148 1974:51]

(voie supérieure gquidant et supportant la
chaine de traction d'un convoyeur aérien a
double voie.)

Fig. 54

voie supérieure, f

voie Power, f

» Schlepplaufbahn, m

» Power-Strang, m

* Power-Bahn, f

voie Power
— voie mécanisée

voie supérieure
— voie mécanisée

y4

zone de stockage
— ligne de storage
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Ziller/Hartlieb-Wallthor (2010:19): Bearbeitet.
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Abb. 10 Fahrbarer Gurtbandférderer / Fig. 10 Transporteur a courroie mobile

ISO 2148 (1974:25): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 11 Faltenbandférderer / Fig. 11 Transporteur a plis transversaux

Ziller/Hartlieb-Wallthor (2010:28)

Abb. 12 Kurvengurtférderer / Fig. 12 Transporteur a bande courbe
VDI 4440-1 (2007:6) Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Ingenieure e. V.

Abb. 13 Messerkantengurtférderer / Fig. 13 Convoyeur a bande sur sabre

Prozesstechnik Online (2008)

Abb. 14 Muldung des Bandes / Fig. 14 Mise en auge de la bande
Pfeifer (1989:229): Bearbeitet.

Abb. 15 Reversierbarer Foérderer / Fig. 15 Transporteur a courroie réversible

Martin (2011:139)

Abb. 16 Reildverschlul¥férderer / Fig 16 Convoyeur a fermeture Eclair

Kienast (1963:61): Bearbeitet.

Abb. 17 Schlauchtaschengurtférderer / Fig. 17 Convoyeur a bande avec bords rapprochés

Martin (2011:151)

Abb. 18 Rohrgurtférderer / Fig. 18 Transporteur a courroie tubulaire
Martin (2011:151)

Abb. 19 Schleudergurtférderer / Fig. 19 Chargeur par projection
Martin (2011:149)

Abb. 20 Teleskopgurtférderer / Fig. 20 Transporteur télescopique a courroie

DIN 15201-1 (1994): Bearbeitet.
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Abb. 21 Wellkantenband / Fig. 21 Transporteur a courroie a bords de contenance

Tilke (2012:10): Bearbeitet.

Abb. 22 Zahnriemenfdrderer / Fig. 22 Transporteur a courroies crantées

VDI 4440-1 (2007:16): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 23 Kunststoff-Gliederbandférderer / Fig. 23 Transporteur a tapis maillé plastique
Jonge Poerink Conveyors B.V. (2014)

Abb. 24 Kratzerférderer / Fig. 24 Entraineur a racloirs

ISO 2148 (1974:28): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 25 Trogkettenférderer / Fig. 25 Transporteur en masse
ISO 2148 (1974:29): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 26 Stauscheibenforderer / Fig. 26 Transporteur a taquets

Logistikkompendium

Abb. 27 Gliederbandférderer / Fig. 27 Transporteur a palettes métalliques

VDI 2338 (1981:1): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 28 Plattenbandfoérderer/ Fig. 28 Transporteur a palettes plates
Romisch (2011:201)

Abb. 29 Schuhsortierforderer / Fig. 29 Transporteur trieur a sabots dérouteurs

Pressebox (2014)

Abb. 30 Trogbandférderer / Fig. 30 Transporteur a lattes en forme d'auges profondes

Romisch (2011:201)
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Abb. 31 Kastenbandforderer / Fig. 31 Transporteur a palettes avec joues et cloisons arriére

Romisch (2011:201)

Abb. 32 Horizontal umlaufender Wandertisch / Fig. 32 Carrousel dans le plan horizontal

Junemann/Schmidt (2000:112): Bearbeitet.

Abb. 33 Vertikal umlaufender Wandertisch / Fig. 33 Carrousel dans le plan vertical
Neumann (1956:146): Bearbeitet.

Abb. 34 Schuppenbandférderer / Fig. 34 Transporteur a palettes recouvrantes

VDI 4440-2 (2007:6): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 34 Scharnierbandférderer / Fig. 35 Transporteur a chaine charniere a palettes

Martin (2011:207)

Abb. 36 Kippschalenférderer / Fig. 36 Convoyeur trieur a plateaux basculants

VDI 4440-2 (2207:8): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 37 Steuerung / Fig. 37 Commande
Malek (2014)

Abb. 38 Schleppkettenférderer / Fig. 38 Convoyeur tracteur

VDI 4440-2 (2007:14): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 39 Unterflurschleppkettenférderer / Fig. 39 Convoyeur au sol tracteur de chariots

ISO 2148 (1974:57): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 40 Uberflurschleppkette / Fig. 40 Convoyeur tracteur de chariots & voie non encastrée
dans le sol

ISO 2148 (1974:56): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.
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Abb. 41 Schleppkette fir Wagen am Boden / Fig. 41 Convoyeur aérien a simple voie entrai-
neur de chariots au sol

ISO 2148 (1974:50): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 42 Tragkettenférderer / Fig. 42 Transporteur a chaines porteuses

Jinemann/Schmidt (2000:108): Bearbeitet.

Abb. 43 Tragkettenausschleuser / Fig. 43 Transporteur relevable a chaines porteuses

Gudehus (1977:74): Bearbeitet.

Abb. 44 Senkrechter Schaukelforderer / Fig. 44 Convoyeur a balancelles dans le plan verti-
cal

Junemann/Schmidt (2000:114): Bearbeitet.

Abb. 45 Waagerechter Schaukelférderer / Fig. 45 Convoyeur a balancelles dans le plan hori-
zontal

VDI 4440-2 (2007:20): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 46 Umlaufférderer / Fig. 46 Elévateur-descenseur & fonctionnement continu

VDI 2314 (1962:1): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 47 S-Forderer / Fig. 47 Convoyeur S
Junemann/Schmidt (2000:115): Bearbeitet.

Abb. 48 C-Foérderer / Fig. 48 Convoyeur C
Jinemann/Schmidt (2000:115): Bearbeitet.

Abb. 49 Taschenférderer / Fig. 49 Elévateur & poches
ISO 2148 (1974:59): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.
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Abb. 50 Quergurtférderer / Fig. 50 Convoyeur de tri comportant des courroies transversales

VDI4440 (2007:10): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 51 Senkrechtbecherwerk / Fig. 51 Elévateur & godets

Kompendium: Bearbeitet.

Abb. 52 Moglichkeiten der Entleerung / Fig. 52 Possibilités de déchargement
Bleichert (1964:29): Bearbeitet.

Abb. 53 Pendelbecherwerk / Fig. 53 Convoyeur a godets basculants
Martin (2011:174): Bearbeitet.

Abb. 54 Kreisforderer / Fig. 54 Convoyeur aérien a simple voie

VDI 4440-5 (2007:): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 55 Nicht angetriebene Hangebahn / Fig. 55 Monorail manuel
TRANSITIC (2014): Bearbeitet.

Abb. 56 Power-and-Free-Forderer / Fig. 56 Convoyeur aérien a double voie

VDI 4440-5 (2007:6): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 57 Schleppkreiszone / Fig. 57 Zones du convoyeur

VDI 4440-5 (2007:7): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 58 Schleppgurtforderer / Fig. 58 Convoyeur aérien a bandes transporteuses

VDI 4440-5 (2007:10): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.
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Abb. 59 Waagerechter Schneckenforderer / Transporteur a vis horizontal

Kienast (1963:3)

Abb. 60 Schneckenformen / Fig. 60 Formes de vis

VDI 2330 (2013:5): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 61 Schneckenrohrférderer / Fig. 61 Tube transporteur hélicoidal

VDI 2331 (1964:1): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 62 Schittelrutsche mit konstanter Auflagekraft / Fig. 62 Transporteur a inertie
Romisch (2011:236): Bearbeitet.

Abb. 63 Schittelrutsche mit veranderlicher Auflagekraft / Fig. 63 Transporteur a secousses

Romisch (2011:236): Bearbeitet.

Abb. 64 Einmassenschwinger / Fig. 64 Transporteur vibrant a simple masse

VDI 2333 (2011:8): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Ingenieu-
ree.V.

Abb. 65 Mehrmassenschwinger / Fig. 65 Transporteur vibrant a deux masses

VDI 2333 (2011:8): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Ingenieu-
ree. V.

Abb. 66 Schwingrinnenantriebe / Fig. 66 Eléments moteurs

VDI 2333 (2011:4): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Ingenieu-
ree.V.

Abb. 67 Teileférderer / Fig. 67 Bol vibrant
Martin (2011:191)
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Abb. 68 Hubbalkenférderer / Fig. 68 Transporteur a longeron mobile
Hesse (1995:104): Bearbeitet.

Abb. 69 Aufbau einer Rolle / Fig. 69 Structure d'un rouleau
Kienast (1963:8): Bearbeitet.

Abb. 70 Einschiebbare Rollenbahn / Fig. 70 Transporteur a rouleaux a gigogne
ISO 2148 (1974:65): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 71 Scherenrollenbahn / Fig. 71 Transporteur a rouleaux extensible

ISO 2148 (1974:65): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 72 Spurkranzrollenbahn / Fig. 72 Transporteur a rouleaux a boudin

Hompel/Schmidt/Nagel (2007:136)

Abb. 73 Wendelrollenbahn / Fig. 73 Descenseur hélicoidal a rouleaux

ISO 2148 (1974:68) Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 74 Muldenrollenbahn / Fig. 74 Transporteur a rouleaux en auge

IFVZ (2014): Bearbeitet.

Abb. 75 Rollenbahnweiche / Fig 75 Aiguillage
Martin (2011:167)

Abb. 76 Rollenbahn mit Kettentrieb / Fig. 76 Transporteur a rouleaux commandés par chai-
nes

ISO 2148 (1974:60): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 77 Rollenbahn mit Reibradantrieb / Fig. 77 Transporteur a rouleaux commandés débra-
yable

ISO 2148 (1974:62): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.
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Abb. 78 Rollenbahn mit Reibbandantrieb / Fig. 78 Transporteur a rouleaux entrainés par
bande

ISO 2148 (1974:61): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 79 Gurtrollenférderer / Fig. 79 Transporteur a rouleaux avec bande de convoyage sans
fin

Schild, Michael (2014)

Abb. 80 Roélichenbahn / Fig. 80 Transporteur a galets
ISO 2148 (1974:67): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis der TIB Hannover.

Abb. 81 Roélichenleiste / Fig. 81 Rail a galets
TECNO RULLI (2014)

Abb. 82 Schlepprollenforderer / Fig. 82 Accumulateur a tablier a rouleaux

Junemann/Schmidt (2000:109): Bearbeitet.

Abb. 83 Staurollenforderer (staudrucklos) / Fig. 83 Transporteur accumulateur a rouleaux (a
pression nulle)

Hompel/Schmidt/Nagel (2007:134): Bearbeitet.

Abb. 84 Aufbau einer Kugel / Fig. 84 Structure d'une bille
Romisch (2011:252): Bearbeitet.

Abb. 85 Kugelbahn / Fig. 85 Table a billes
Hompel/Schmidt/Nagel (2007:137)

Abb. 86 Gerade Rutsche / Fig. 86 Goulotte
Junemann/Schmidt (2000:107)

Abb. 87 Wendelrutsche / Fig. 87 Descenseur hélicoidal
VDI 2336 (1965:1) Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Ingenieure e. V.

188



Abb. 88 Falltreppe / Fig. 88 Chute en cascade
Martin (2011:154): Bearbeitet.

Abb. 89 Foérderzustand / Fig. 89 Phase de manutention pneumatique

VDI 2329 (1972:3): Bearbeitet. Wiedergegeben mit Erlaubnis des Verein Deutscher Inge-
nieure e. V.

Abb. 90 Saugférderung / Fig. 90 Fonctionnement par aspiration
Martin (2011:192): Bearbeitet.

Abb. 91 Druckférderung / Fig. 91 Fonctionnement par refoulement

Martin (2011:193): Bearbeitet.

Abb. 92 Rohrpostanlage / Fig. 92 Tube pneumatique
Degesa (2014): Bearbeitet.

Abb. 93 Pneumatische Rinne / Fig. 93 Aéroglissiere
Martin (2011:195): Bearbeitet.

Abb. 94 Motivation der deutschen Benennungen / Fig. 94 Motivation des dénominations alle-
mandes

Katrin Berger
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Eidesstattliche Erklarung

Ich erklare hiermit, dass ich zur Anfertigung der vorliegenden Arbeit keine anderen als die
angegebenen Quellen und Hilfsmittel und keine nicht genannte fremde Hilfe in Anspruch ge-
nommen habe. Mir ist bekannt, dass eine unwahrheitsgemafRe Erklarung als Tauschung im
Sinne von § 13 (3) in Verbindung mit § 21 (1) der Prifungsordnung fur den Masterstudien-
gang Translatologie an der Universitat Leipzig vom 28.01.2008 gilt.

Ort:
Datum:

Unterschrift:
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