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Bandes Transporteuses
Lorsque nous avons besoin de mouvement de matériel d’un 
point à un autre, des bandes transporteuses sont utili-
sées, agissant comme élément d’union entre les différents 
traitements de l’installation et jusqu’au stockage définitif du 
matériel.

En principe, lorsqu’il n’y a pas suffisamment d’informations 
sur les bandes dont nous avons besoin, certaines données 
de base doivent être fournies, comme:

- Le type de matériel à transporter.
- Granulométrie.
- Volume (t/h).
- Longueur et largeur de bande.
- Inclinaison.

Caractéristiques techniques
Compositions de la bande transporteuse: 

Toute bande constat de carcasse et couverture.

Carcasse:

Dans la fabrication de la bande, la carcasse est la partie es-
sentielle car elle nous donne la résistance à la rupture de la 
bande transporteuse. Elle peut-être fabriquée de tissus (tex-
tile) ou câbles métalliques (métalliques).

•	 Textile: Il est composé de tissus synthétiques (EP) po-
lyester dans le sens de la longueur, de toile et nylon dans 
le sens transversal, trame. Ces tissus sont adaptés pour 
absorber de fortes tensions, résistant aux chocs et à 
l’humidité.  

•	 Métallique: 
Steel Cord: sa carcasse est composée par des câbles en 
acier et sont désignés par les lettres ST. Ses bandes ont 
une grande résistance à la traction, aux chocs et avec un 

faible coefficient d’allongement pour lequel ils sont utilisés 
en bandesd’une grande longueur, pour un travail de grand 
effort, gros impact etc. 
Fleximat: Comme les bandes ST, sa carcasse estcom-
posée de câbles métalliquesincorporantdes câbles 
d’acierdans le senstransversal,ainsi on multiplie lespro-
priétés dans les conditions de travail les plus difficiles.

Couverture:

On appelle couverture les recouvrements de caoutchouc qui 
protège la carcasse de la bande des dommages occasionnés 
par les impacts, déchets chimiques, température et autres. 
Les recouvrements sont fabriqués avec des caoutchoucs de 
différentes qualités et compositions du caoutchouc. Ils doi-
vent être d’une épaisseur appropriée pour couvrir le besoin 
des matériaux à transporter. Enfin, ils peuvent être fabriqués 
avec différents profils sur la face supérieure.

•	 Choix de la couverture: Les couvertures sont fabriquées 
avec des caoutchoucs adaptés aux matériaux à trans-
porter et selon les réglementations internationales. Les 
propriétés des caoutchoucs sont déterminées en fonction 
de la résistance aux matériaux à transporter, ces derniers 
pouvant être résistants aux graisses, aux huiles minéra-
les, animales et végétales. Ils résistent également à la 
température, à l’abrasion, au feu et autres fabrications à la 
demande du client.

Steelcord Fleximat

Ceinture 
Convoyeur 

Plat

En fonction de ces propriétés, il existe différentes désigna-
tions techniques, détaillées dans le tableau suivant:

153

13



NUBA Screening Media · NUBA Technical Advice

Bande transporteuse inclinée

L’identification des bandes est parfaitement décrite dans sa dénomi-
nation, toutes ses caractéristiques sont définies. 

Dénomination du groupe:  Ex. 800 EP500/4 4+2 Y

800 Largeur de la bande en mm

EP500/4 Type de carcasse

EP Tissus synthétiques appelés EP (polyester 
dans le tissus et nylon dans la trame)

500 Résistance de la carcasse à la rupture 
exprimé en Newton/mm

/4 Carcasse fabriqué en 4 tissus EP

4 Couverture face de travail en mm

2 Couverture face de roulement en mm

Y Type de qualité de caoutchouc

Connaissant toutes les données techniques précédemment, 
on sait de manière précise le type de bande transporteuse à 
utiliser, en l’identifiant comme suit:

Qualité Type Description

ABRASION

Y Pour le transport de matériaux 
sous des conditions normales

X
Pour le transport de matériaux 
lourds avec impact et bords 
tranchants

W Pour le transport de matériaux 
très abrasif

RI Contre les impacts, pour maté-
riaux lourds et encombrants

ANTICALORI-
QUES

RC130
Résistant aux matériaux avec 
des températures moyennes, et 
des pics à 130 °

RC150
Résistant aux matériaux avec 
des températures élevées, et 
des pics  à 150 °

RC200
Résistant aux matériaux avec 
des températures élevées, et 
des pics à 200ºC

OLEORESIS-
TANT

BG Pour les matériaux qui incorpo-
rent des huiles minérales

BGM Pour les matériaux qui incorporent 
des huiles animales et minérales

BGF Pour les matériaux qui libèrent les 
graisses et protection ignifuge

ANTI-FEU

K
Pour le transport de maté-
riaux avec risque d’incendie et 
d’explosion

S
Pour les matériaux présentant 
un danger d’explosion et pour la                                                                                    
utilisations à l’intérieur des  mines

ANTI-ACIDES C Résistant aux matériaux avec 
apport d’acides

ALIMENTAIRE

FOOD
Avec des couvertures en caout-
chouc tendre et pour le trans-

port des matériaux alimentaires

BLUE
Avec des couvertures en caout-

chouc colorées en bleu, alimentai-
re et résistant aux huiles 

NON-FOOD 
BLANC WHITE

Bande avec des couvertures blan-
ches pour les matériaux qui ne peu-
vent pas être infectés par la couleur 

et qui ne soit pas alimentaire

1. Planes: Inclinaison de 0 à 10 degrés et les bandes sont lisses.
2. Inclinadas: Inclinaison de 10 à 35 degrés.

a. Côtelé avec différentes hauteurs:
•	 15 mm
•	 25 mm
•	 32 mm
•	 50 mm

b. Rugueux ou haute adhérence qui empêche le matériau 
de glisser sur la bande.

3. Vertical: Inclinaison >35 degrés.

•	 Concernant sa construction: Les couvertures peuvent 
être fabriquées sans profilés, lisses, ou avec profilés. 
Celles-ci peuvent être nervurées avec des profils de diffé-
rentes formes et tailles, de haute adhérence avec profil 
rugueux ou encore spéciales avec profils sur demande du 
client et selon les matériaux.

•	 Concernant l’inclinaison: Il existe différents types 
d’inclinaison de la bande selon la nature de la couverture 
(lisse, nervurée et haute adhérence).
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Il existe différents équipements pour la séparation, 
l’élimination ou la classification des métaux pour la pro-
tection des machines de broyage ou d’amélioration de la 
qualité du produit final.

Selon son objectif, on trouve:

- Détecteurs de métaux. Applicable dans l’industrie des 
granulats, ciment et exploitation minière.

•	 Avec bobine détectrice : Pour une granulométrie en-
tre 150 et 200 mm.

•	 Avec deux bobines un émetteur et un récepteur de 
signaux. Ce détecteur s’installe sur la bande trans-
porteuse.

•	 Avec une bobine de plus grande détection: Para 
granulometria <200mm. 

•	 Avec deux bobines de détection de plus grande 
sensibilité. Ce détecteur se démonte pour insérer la 
bande transporteuse.

 

 

Aimants

Accessoires
En plus des bandes, nous avons d’autres accessoires com-
plémentaires:

- Chaine

- Roulements

- Courroies

- Eléments lubrifiants

- Caoutchouc d’union

- Caoutchouc de recouvrement

- Solutions 

- Colle
Détecteur de métaux 
à deux bobines
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- Séparateurs magnétiques. Pour les applications stan-
dards et spéciales, facilitant le processus continu.

•	 Aimant permanent: il abrite des aimants fixes, né-
cessite peu d’entretien et est installé suspendus au-
dessus des bandes transporteuses.

•	 Electro-aimant: aimant accouplé à une structure de 
bande transporteuse, convertissant l’aimant en auto-
nettoyant.

•	 Overband avec aimant permanent : imán acopla-
do a una estrutura de de cinta transportadora, con-
virtiendo el imán en autolimpiable.

•	 Overband avec électro-aimant: électro-aimant 
couplé en une structure de bande transporteuse, 
convertissant l’aimant en autonettoyant. 

- Tambour magnétique. se compose d’une section magné-
tique et une section non magnétique, de sorte qu’il permet le 
déchargement du matériau qui circule au-dessus du secteur 
magnétique.

- Poulie magnétique. remplace le tambour d’entraînement 
qui se trouve à la fin de la bande.

- Grille magnétique. utilisée pour la séparation des fers 
ou pour l’application de produits très visqueux. Usage très 
fréquent dans l’industrie plastique et alimentaire. 

Rouleau métallique

Rouleau revêtu

Séparateur fixe 
avec une bobine
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Rouleaux
Caractéristiques techniques
Selon la finalité du type de bande que nous recherchons et sé-
lectionnons, nous pouvons distinguer trois types de rouleaux: 
Métalliques, Revêtus (polyuréthane et caoutchouc), Spécial 
(amortisseurs et centreur).

Métalliques:
Selon la finalité du type de bande que nous recherchons et sé-
lectionnons, nous pouvons distinguer trois types de rouleaux: 

•	 Largeur du rouleau et de son axe (a,b). 
•	 Ø du rouleau (c). 
•	 Ø de l’axe (d).
•	 Mesure de l’entretoise (e,f,g).

Recouvrements:
Rouleaux recouverts avec du polyuréthane ou caoutchouc 
pour une plus grande résistance à l’usure.
En plus des données ci-dessus, il est nécessaire de déterminer:

•	 Ø final de recouvrement (h).

a

b

c
d

g
A

Voir A

d

e
f

c

h

A

Voir A    

h
c
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Amortisseurs à rouleaux

Centrage des rouleaux

Centreur plat

Support pour le rempla-
cement de rouleau
Caractéristiques techniques
Eléments gonflables pour le remplacement des rouleaux.

Pour faciliter la tâche, nous disposons d’un dispositif léger 
et transportable qui soutient la bande dans l’air pendant que 
nous effectuons le remplacement. Ainsi, cela apporte plus de 
sécurité et en écourte notablement le temps d’installation.

Disponibles pour des bandes d’une largeur entre 500 et 2000mm.

Pour plus d’informations nous consulter.

Rouleau ou tambours 
d’entraînement.
Caractéristiques techniques
Elément normalement situé à la fin du circuit. Solidaire avec 
le moteur. Caractérisé par un dessin moulé dans le caout-
chouc qui le compose, fournissant ainsi une meilleure adhé-
rence à la bande pour éviter tout type de patinage.   

Rouleau moteur
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Spéciales:
Amortisseurs: Rouleaux métalliques recouverts avec du 
polyuréthane ou du caoutchouc pour un meilleur amorti à la 
chute et le transport de matériaux abrasifs. 
La fourniture de données est nécessaire, telles que:

•	 Ø de l’anneau plat (j). 
•	 Ø de l’anneau ovale  (i). 
•	 Epaisseur de l’anneau plat  (j). 
•	 Epaisseur de l’anneau ovale (i).

Centreurs: ils centrent la bande transporteuse afin qu’elle ne 
soit pas déplacée sur les côtés.

Pour définir complètement un centreur, il est nécessaire de 
fournir les données:

•	 Ø des disques de centrage (k). 
•	 Epaisseur des disques de centrage (l). 

En plus de ce type de dispositif de centrage, il existe des 
dispositifs de centreurs plats.

Le centreur plat est une autre solution qui permet de main-
tenir les rouleaux standards pour le transport, pendant que 
lui se charge du centrage.

Rouleaux d'impact

i
j

k

l

Rouleau avec disques de centrage
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Racleurs
Caractéristiques
Pour le nettoyage des bandes des bandes transporteuses.

Base du racleur 
Type T

Base du racleur 
Triangulaire

Base du racleur 
avec Tungstène

Pièces du racleur

1

3

2

4

Silentblock Etriers Base du racleurSupport31 2 4
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Précision sur le montage
Il est vrai que pour les racleurs en forme triangulaire et en T, 
la position n’influe pas sur le montage.

La face des inserts du racleur doit être toujours à contre sens 
de la bande. Emplacement correct du racleur de tungstène.

Bande passante A Largeur du racloir B
500 500

650 625

800 750

1000 950

Bande passante A Largeur du racloir B
1200 1150

1400 1300

1600* 1500*

Dimensions

* Non disponible pour les racleurs type T 

ETAPES A SUIVRE POUR 
SON MONTAGE

Visser ou souder 
les équerres à la 
machine.

1

Assembler l’ensemble, 
racleur et Silentblocs avec 
la base qui râcle. 

2

Insérez l’ensemble 
racleur et silentblocs 
sur les crochets en 
réglant avec la pression 
adéquate.

3

Largeur du racloir

Bande passante 200200

Direction de la 
bande

Positionnement 
correct du grattoir 

en tungstène
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Ajuster la hauteur

Ajuster la hauteur

Ajuster la 
pression
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Bandes Transporteuses 
Métalliques
Ils sont largement utilisés dans des secteurs aussi variés que 
celui de l’alimentation, l’agro-industrie, la conserverie, la méta-
llurgie, la pêche, le bois, etc., en apportant des solutions aux 
besoins de transport continu de leurs processus de production.

Type TN-DI

Type TN-DD

Type TN-MU

Type TN-BI
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Aspects à prendre en compte avant la 
fabrication d’une bande transporteuse

1. Déterminer les dimensions de base.

A: Pas spirale
B: Distance entre tringles
C: Diamètre spirale (Fil)
D: Diamètre tringle (Fil)
E: Largeur en m
F: Longueur en m

2. Finition d’une bande transporteuse.

Extrémités soudées

 A 
 C 

 D
 

 B
 

 E 

 F
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b) La chaîne est accouplée à la bande au moyen de secondes 
tringles lisses, selon un nombre déterminé de pas de la chaîne.

3.2. Comment spécifier une chaîne.

 Extrémités repliées

3. Chaînes d’entraînement et accessoires.
Nous avons développé différents types d’accessoires adap-
tés à vos bandes transporteuses dans le but d’améliorer leur 
durabilité et fonctionnalité. L’effort de traction est dévolu à la 
chaîne et non à la bande transporteuse, améliorant ainsi sa 
durée de vie et ses performances opérationnelles. L’utilisation 
de chaînes d’entraînement et d’autres types d’accessoires 
exigent habituellement des modifications mineures aux équi-
pements existants mais génèrent des changements significa-
tifs dans leur fonctionnement. Nous possédons l’expérience 
avec des solutions adaptées au travail dans des conditions 
de température extrêmes comme des tunnels de séchage, 
trempage et congélation.

3.1 Disposition des tringles.

a) Toutes les tringles de la bande sont insérés dans la chaîne.
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Entraxe chaîne

Distance entre chaînes

Largeur bande transporteuse
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Comment utiliser une bande
transporteuse?
1. Description du processus.
a. Produit à transporter.
b. Brève description du processus.
c. Poids maximum de chargement en kg/m2.
d. Dimensions du produit à transporter.

2. Caractéristiques techniques.
Rechercher les informations pour déterminer les dimensions de base.

3. Dimensions de la bande.
a. Longueur largeur en m.
4. Matériau et type de fil.
a. Fil galvanisé simple.
b. Fil galvanisé triple.
c. Acier inoxydable AISI 304L.
d. Acier inoxydable AISI 310.
e. Acier inoxydable AISI 306L.

5. Finition de la bande.
a. Extrémité repliée.
b. Extrémité soudée.

6. Chaîne.
a. Sans chaîne.
b. Toutes les tringles insérées dans la chaîne.
c. Selon un certain pas.

7. Spécifier si travail dans conditions de température:

Règles de maintenance
Même s’il est très difficile de déterminer le temps que durera 
une bande, les causes de ses ruptures prématurées sont bien 
connues.
Nous recommandons d’observer certaines règles de maintenan-
ce minimum pour allonger sa durée de vie utile.
•	 Inspectez périodiquement la bande, en particulier ses bords.
•	 Evitez l’écartement latéral car dans le cas contraire cela en-

dommagera les bords et diminuera la durée de vie utile de la 
bande.

•	 Conservez la bande propre, exempte de corps étrangers.
•	 Poulies et vérins doivent être maintenus propres et dans leurs 

dimensions et formes originales.
•	 Réparez rapidement les parties endommagées de votre ban-

de avec des spirales et des tringles.
•	 En suivant ces recommandations et instructions simples, 

l’installation de votre bande sera plus facile et fonctionnera de 
manière appropriée.

Guide d’installation
Avant l’installation.
•	 Vérifiez l’équipement en vous assurant qu’il est déconnecté 

de toute source d’alimentation.
•	 Vérifiez que les poulies, vérins et supports de fixation sont 

parallèles et en bon état de fonctionnement dans les deux 
directions.

•	 Vérifiez que l’équipement est à niveau et aligné.
•	 Libérez le système de tension.

Durant l’installation.
•	 Effectuez l’installation à température ambiante
•	 Il est indispensable de dérouler la bande en la maintenant 

légèrement tendue pour éviter que les spires se déplacent

Avant de commencer de fonctionner
•	 Vérifiez les mécanismes de guidage et l’espace entre les 

bords de la bande et la barre de guidage.

Mise en Marche.
•	 Vérifiez à nouveau l’alignement des bords et ajustez latérale-

ment si nécessaire.
•	 Faites fonctionner la bande à faible vitesse et sans charge 

durant quelques minutes.
•	 Une fois que la bande se sera positionnée, commencez le 

fonctionnement à vitesse de travail.
•	 Enfin, en cas de travail en température, augmentez la vitesse 

progressivement jusqu’à ce que vous atteigniez la températu-
re de travail. La température peut provoquer un allongement 
du matériau, un réglage final peut ainsi s’avérer nécessaire.

Identification des facteurs de
rupture prématurée
•	 De par leur conception, les bandes transporteuses sont appe-

lées à avoir une durée de vie utile déterminée. Bien qu’il soit 
très difficile de déterminer la durée de vie utile d’une bande, 
les causes des ruptures prématurées sont très bien connues.

•	 En connaissant les trois principaux facteurs de défaillance, 
vous serez en mesure d’identifier les problèmes qui diminuent 
la durée de vie utile de votre bande transporteuse. Ces fac-
teurs sont: l’étirement, l’usure et la fatigue.
•	 De nombreuses bandes connaissent des défaillances en 

raison de l’étirement, lequel se produit lorsque la bande 
travaille constamment déformée (incurvée, désalignée). 
Ces défauts surviennent normalement suite à des acci-
dents ou une mauvaise utilisation.

•	 L’usure est une conséquence naturelle, s’agissant d’un 
mécanisme articulé ou elle survient lorsque la bande frot-
te d’autres composants de l’équipement. Cela entraîne 
une légère mais constante perte de matériau et un affai-
blissement de la zone affectée.

•	 La fatigue est la conséquence du développement de mi-
crofissures sur le matériau causées par les chargements 
et déchargements répétés.

•	 Pour optimiser la durée de vie utile de votre bande trans-
porteuse, nous vous recommandons de suivre les conseils 
durant les diverses phases de son installation et d’observer 
certaines règles de maintenance minimum.

Zone de préchauffage
Longueur: ................... mm
Température:  ............. C

Vitesse
Humidité, Salinité, Acidité, etc.
............................................

Zone de chauffage
Longueur: ................... mm
Température:  ............. C

Zone de chargement
Longueur: ................... mm
Température:  ............. C

Zone de refroidissement
Longueur: ................... mm
Température:  ............. C

Atmosphère de travail
Exprimée en m/s.
.................................
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