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Allgemeine Hinweise:

kennzeichneten Hinweise beachtet werden. Diese wurd  en anhand der Ziindgefahrbe-

@ Beim Einsatz der Getriebe in explosionsgefahrdeten  Bereichen miissen die mit € ge-
wertung KGA 130 erstellt.

ACHTUNG!
Die Einhaltung der Betriebs- und Wartungsanleitung ist Voraussetzung fiir einen stérungs-
6 freien Betrieb und die Erfillung eventueller Gewahrleistungsanspriche.

Lesen Sie deshalb zuerst diese Anleitung, bevor Sie mit dem Spindelhubgetriebe arbeiten!
Achten Sie besonders auf die Sicherheits-Hinweise!

Diese Betriebs- und Wartungsanleitung ist Teil Ihres Produktes und enthélt wichtige Hinweise
zum Service; sie ist deshalb in der Nahe des Spindelhubgetriebes aufzubewahren.

Erklarung der Symbole:

Verletzungsgefahr fiir Personen

Schaden am Getriebe oder der Maschine / Anlage mégl  ich

Hinweis auf wichtige Punkte

Hinweise und Vorschriften flir den Einsatz in explos ionsgefahrdeten Bereichen

el

1. Kurzbeschreibung

Die ATLANTA-Hochleistungs-Spindelhubgetriebe (Baureihen 60 5x xxx und 60 6x xxx) werden fur die Um-
wandlung von Dreh- in Langsbewegungen eingesetzt. Als Antriebe kommen sowohl Drehstrom- als auch
Servomotoren zum Einsatz. Handbetrieb ist ebenfalls mdglich. Als Sonderausfiihrung sind nach Rickspra-
che mit ATLANTA auch andere Motoren als Antriebe zulassig.

Die Getriebe sind sowohl in stehender und rotierender Ausfiihrung als auch in Hubzylinderausfuihrung liefer-
bar und werden standardmafig mit Kugelgewindespindel und -mutter geliefert. Das Leichtmetallgehause
sorgt fiir eine optimale Warmeabfuhr.

Die Getriebe sind probegelaufen, auf Dichtheit geprift und somit betriebsbereit. Die Kugelgewindetriebe sind
bei stehender und rotierender Spindel betriebbereit befettet. Bei der Hubzylinderausfuihrung erfolgt die Befet-
tung in Abhangigkeit von der Einbaulage (siehe Punkt 7.5.).
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2. Bestimmungsgemafle Verwendung

€

SOP @
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Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen die mit & gekennzeichneten Vor-
schriften befolgt werden.

Die ATLANTA-Spindelhubgetriebe diirfen ausschlie3lich zur Umwandlung einer Dreh- in eine
Langsbewegung im Maschinen- und Anlagenbau unter atmosphéarischen Bedingungen ver-
wendet werden.

Die zuldssige Eingangsdrehzahl und das Abtriebsdrehmoment dirfen nicht Uberschritten wer-
den. Die Auslegungsrichtlinien nach ATLANTA-Katalog missen bertcksichtigt werden.

Das Getriebe darf nur in geschlossenen Raumen unter normalem Umgebungsdruck betrieben
werden. Das Getriebe darf nicht im Freien, nicht unter erh6htem Umgebungsdruck, nicht unter
Wasser oder anderen Flissigkeiten betrieben werden.

Das Getriebe darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen +10 € und +40 T betrieben
werden.

Abweichende Temperaturen sind mit Sonderausfihrungen mdéglich und bedurfen der Zustim-
mung von ATLANTA.

Das Getriebe ist fir Aussetzbetrieb konzipiert. Die Einschaltdauern, die im Katalog angegeben
sind, dirfen nicht Uberschritten werden.

Dauerbetrieb (S1 nach DIN EN 60034-1) ist ohne schriftliche Zustimmung von ATLANTA unzu-
lassig.

Das Getriebe darf nicht in Verbindung mit Verbrennungsmotoren eingesetzt werden — Uberhit-
zungsgefahr, unzuldssige Stol3belastung!

Das Getriebe ist fir den Eintrieb Gber die Schneckenwelle konzipiert. Die Wirkungsgradangabe
bezieht sich auf den Eintrieb tUber die Schneckenwelle.

Das Getriebe ist im Zusammenhang mit Kugelgewindespindeln weder selbsthemmend noch
selbstbremsend. Die Last muss Uber die Motorbremse gebremst bzw. gehalten werden.

Die Oberflachentemperatur des Getriebegeh&auses darf im Betrieb 80T nicht Uberschreiten.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss gegebenenfalls die Oberflachentempe-
ratur gemessen werden und bei Uberschreitung muss eine Warnung oder Abschaltung erfolgen.

Abweichende Einsatzbedingungen bedirfen der schriftlichen Zustimmung von ATLANTA.
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3. Transport

>PP>o®

Gewichte in Kilogramm:

Der Transport darf nur durch Fach- oder geschultes Personal durchgefihrt werden. Beachten
Sie die Sicherheitsbestimmungen beim Transport mit Hebezeugen.

Achten Sie darauf, dass die Last langsam und vorsichtig gehandhabt und abgesetzt wird.

Zum Transport des Getriebes sind keine speziellen Bohrungen oder Gewinde vorgesehen. Im
Getriebegehause sind jedoch zahlreiche Befestigungsgewinde vorhanden, in die Ringschrau-
ben eingeschraubt werden kdnnen und so einen sicheren Transport ermdglichen.

Beim Transport muss darauf geachtet werden, dass keine Belastungen (insbesondere keine
Biegebelastung) auf die Spindel und das Getriebe tUbertragen werden.

Bei Getrieben in Hubzylinderausfuhrung darf auf das AuRen- und das Zylinderrohr keine Bie-
gebelastung aufgebracht werden.

Ein unsachgemaler Transport des Getriebes kann zur Schadigung der Abtriebswellenlagerung
oder des Spindeltriebes und damit zu stark verminderter Getriebe- und Spindellebensdauer
fuhren.

Getriebe- Grundgetriebe | Antriebsflansch mit| GroRtmdglicher Getriebe- Gegenlager-
Nennkraft Kupplung Drehstrommotor | Schwenklager flansch
10 kN 3,0 1,0 16,0 2,0 0,4
25 kN 10,0 2,8 24,0 55 0,6
50 kN 20,0 3,9 48,0 1,3
100 kN 33,0 5,0 93,0 5,0
Getriebe- | Spindelabmessung| Spindel pro Meter | Kugelgewindemutter

Nennkraft
10 kN KG 25 3,5 1,0
25 kN KG 32 5,6 1,1
50 kN KG 40 9,0 1,8
KG 50 13,5 4,7
100 kN KG 63 22,0 6,8
KG 80 36,5 12,3

Bei Getrieben in Hubzylinderausfiihrung ist das Gesamtgewicht auf dem Typenschild vermerkt.
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4. Montagevorbereitung

> eo®

Montagearbeiten dirfen nur durch Fach- oder geschul tes Personal durchgefiihrt wer-
den.

Das Getriebe auf duRere Beschadigungen und Verschmutzungen tberprifen. Ein beschadig-
tes oder verschmutztes Getriebe darf weder eingebaut noch betrieben werden.

Reinigung mit Hochdruckreiniger ist nicht zuléssig, dies fuhrt zur Zerstérung der Dichtringe
und zum Eintritt von Wasser in das Getriebe und damit zum vorzeitigen Ausfall des Getrie-
bes.

Das Getriebe, insbesondere den Bereich der Dichtungen, nicht mit scharfkantigen Gegen-
standen und Reinigungsflissigkeit reinigen.

4.1. Rundlaufprifung an der Spindel bei Getrieben m it rotierender Spindel:

>

Vor der Montage des Getriebes in die Anlage den Run  dlauf der Spindel Uberprifen, um
Transportschaden auszuschlieRen!

Das Getriebe waagrecht auflegen und fest spannen. Messuhr auf ebene Unterlage auf Werk-
bank aufstellen und den Messtaster auf die Mutter aufsetzen. Bei demontiertem Motor an der
Eintriebswelle solange von Hand drehen, bis mindestens eine Umdrehung an der Spindel
erfolgt ist.

Position 1:
Zulassige Rundlaufabweichung (=Anzeigewert der Mef3uhr): 0,1 mm
Position 2:

Zulassige Rundlaufabweichung (=Anzeigewert der MefR3uhr) in Abhangigkeit von der Spindel-
lange ab Getriebevorderkante:

Spindellange Rundlaufabweichung

Bis 500 mm 0,25 mm

500-1000 mm 0,5mm

1000-1500 mm 0,8 mm

Bei Uberschreitung der Rundlaufabweichungen bitten wir um Rucksprache.

d1

d3

=
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5. Montage

> P>®

Montagearbeiten dirfen nur durch Fach- oder geschul tes Personal durchgefiihrt wer-
den.

Warnung!

Rotierende oder linear verfahrende Teile kbnnen Kle  idungsstiicke, Haare und Korper-
teile erfassen und Personen verletzen. Beim Einbau dafiir sorgen, dal3 Personen nicht
durch rotierende oder linear verfahrende Teile gefa  hrdet werden kénnen.

Die Montage der Spindelhubgetriebe oder einzelner Komponenten muf3 generell verspan-
nungsfrei erfolgen.

5.1. Endschalter-Set bei Getrieben mit stehender Sp indel montieren:

o

o
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Die mechanischen Endschalter sind sowohl fiir den Einsatz als Betriebs- als auch als Sicher-
heitsendschalter geeignet. Sie sind mit mechanischer Zwangsoéffnung ausgestattet. Dadurch
sind sie als Sicherheitsendschalter nach den Unfallverhiitungsvorschriften der Berufsgenos-
senschaft einsetzbar.

Die induktiven Endschalter sind als Betriebsendschalter verwendbar. Ob ihr Einsatz als Si-
cherheitsendschalter zulassig ist, ist vom Anwender zu prifen.

Bei Auslieferung sind die erforderlichen Bohrungen im Schutzrohr bereits gebohrt.

Werden die Bohrungen vor Ort gesetzt sind folgende Punkte zu beachten:
» Bohrungen so setzen, dass sie nach der Montage der Platte, in die der Endschalter
eingeschraubt ist, abgedeckt werden.

« Keine Langlécher mit gréRerer Lange verwenden, da sie die Stabilitat des Schutzroh-
res unzulassig verringern.

e Rohr nach dem Bohren von Spanen saubern, Bohrungen innen und auf3en entgra-
ten.

Endschalter auf Einbaumalf? in Endschalterringe einschrauben. Dabei nach untenstehender
Tabelle und nach Zeichnungen 1 und 2 vorgehen. Mutter an Endschalter nur leicht anziehen.

Beide Teile der Endschalterringe mit den Schrauben leicht zusammenschrauben und mittig
Uber die Bohrung oder das Langloch schieben. Schrauben leicht anziehen.

Dann das Getriebe wie unter Punkt 7 beschrieben in Betrieb nehmen.

Nach dem Einbau des Getriebes in die Anlage tUberpriifen, ob die Endschalter wunschgeman
schalten. Zur Veranderung des Schaltpunktes den Endschalter axial innerhalb der Schutz-
rohrbohrung verschieben.

Einschraubtiefe weder verringern noch vergréf3ern! Der mechanische Endschalter besitzt
eine mechanische Zwangstrennung. Das Einbaumalf? ist auf diesen Schaltpunkt abgestimmt.

Wenn der Schaltpunkt nicht durch axiales Verschieben erreicht werden kann, bitten wir um
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Beim mechanischen Endschalter darauf achten, dass der max. Schaltweg nicht Giberschritten
wird. Beim induktiven Endschalter darauf achten, dass er nicht in das Innere des Schutzroh-
res hineinragt.

Nach der Festlegung der Schaltpositionen die Schrauben am Endschalterring mit anzeigen-
dem Drehmomentschliissel auf 8 Nm anziehen und die Mutter des Endschalters kontern.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen dirfen nur Endschalter verwendet werden,
die den ATEX-Richtlinien entsprechen. Die Endschalter des Standard-Programmes sind da-
fur nicht geeignet.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
kdnnen.

Getriebe Einbaumalf? ,x“ bei mechanischem | Einbaumal ,x“ bei induktivem
Endschalter-Set [mm] Endschalter-Set [mm]
nach Zeichnung 1 nach Zeichnung 2
60 54 xxx 19-0,5 11-0,5
60 55 xxx
60 56 xxx 21,7-0,5 13,7-0,5
60 57 xxx
Zeichnung 1 Zeichnung 2
o)
L[ J

©

il

©
Einbaumafl: x

Einbaumafl: x
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5.2. Gabelgelenk / Gelenkstangenkopf bei Getrieben mit stehender Spindel

montieren:

O>@>

Falls das Gabelgelenk / der Gelenkstangenkopf unmontiert geliefert werden, wie nachfolgend
vorgehen:

Gabelgelenk / Gelenkstangenkopf auf Spindelende aufschrauben und gemaf Einbaulage
ausrichten. Im eingebauten Zustand darf keine Verspannung zwischen Gabelgelenk / Ge-
lenkstangenkopf und Verdrehsicherung entstehen.

Das Gabelgelenk /der Gelenkstangenkopf muss so mit der Spindel verbunden werden, dass
das Spindeldrehmoment sicher ilbernommen werden kann. Die gewéhlte Verbindungsform
ist rechnerisch zu tUberprifen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

5.3. Spindelmutter bei Getrieben mit rotierender Sp indel montieren:

e D

o
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Die Kugelgewindemutter ist bei Auslieferung montiert. Je nach Konstruktion der Hubeinrich-
tung ist es erforderlich, dass die Kugelgewindemutter zur Montage des Getriebes von der
Spindel demontiert werden muss. Dazu wird mit dem Getriebe eine Montagehilse mitgelie-
fert, die fur die Erstmontage und spéatere Wartungsarbeiten benétigt wird und aufbewahrt
werden muss. Vorgehensweise nach Bild 5.3

Demontage der Mutter von der Spindel:
e O-Ring von der Montagehiilse abnehmen.
* Montagehilse mit dieser Seite an das Spindelende anhalten.

»  Mutter von der Spindel auf die Montagehulse drehen. Darauf achten, dass die Mon-
tagehilse gut an das Spindelende gehalten wird, damit keine Kugeln herausfallen.

* Wenn die Mutter ganz auf der Montagehtilse sitzt, sie etwas in die Mitte schieben und
den O-Ring wieder aufschieben.

Montage der Mutter auf die Spindel:

» Einen O-Ring von der Montagehiilse abnehmen. Darauf achten, dass die Mutter nicht
von der Montagehulse rutscht.

* Montagehulse mit dieser Seite an das Spindelende anhalten.

e Mutter auf der Hilse bis zum Spindelende vorschieben.

» Mutter auf die Spindel aufdrehen. Darauf achten, dass die Montagehilse gut an das
Spindelende gehalten wird, damit keine Kugeln herausfallen.

* Wenn die Mutter ganz auf die Spindel aufgeschraubt ist die Montagehilse wegneh-




ATLANTH

Betriebs- und Wartungsanleitung

BWL 400

4100-001-12.93

Abteilung | TB/Gansemer Hochleistungs-Spindelhubgetriebe Seite _10 43
And. Index | D ] Name Steinbach 10.08.06
Datum 04.11.2011 Reihen 60 5x xxx und 60 6x XXX freigegeben

men und den O-Ring wieder aufschieben.
Montagehilse fur Wartungsarbeiten aufbewahren.

1 abnehmen

( ) o
0202

2 worschieben und auf
die Spindel drehen

Bild 5.3: Demontage und Montage der Kugelgewindemutter

5.4.

Sicherheitsfangmutter bei Getrieben mit rotier

ender Spindel montieren:

o

BWL_400_D.DOC

Bei Sicherheitsfangmuttern die gesonderte Anleitung BWL 108 beachten.
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5.5. Spindel-Gegenlagerflansch bei Getrieben mitro  tierender Spindel montieren:

o

©©

Den Spindel-Gegenlagerflansch am Spindelende ansetzen und mit leichten Schlagen mit
dem Kunststoffhammer montieren.

Lager durchdrehen und auf Leichtgéngigkeit prufen.

Mit Anlage verschrauben. Anzugsmomente nach untenstehender Tabelle.

Schraubenlange so wahlen, dass vorhandene Gewindetiefe maximal ausgenutzt wird.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
kénnen.

SchraubengroRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
M 8 8.8 23 Nm
M 10 8.8 46 Nm
M 12 8.8 80 Nm
M 20 8.8 385 Nm

7 Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte
Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).

5.6. Faltenbalge montieren:

€
o

o
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Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen darauf achten, dass der Faltenbalg wah-
rend des Verfahrens keine Anbauteile beriihrt und nirgends streift, damit er sich nicht statisch
aufladen kann.

Gegebenenfalls statische Aufladung messen.

Getriebe mit stehender Spindel:

Bei Getrieben mit stehender Spindel wird der Faltenbalg zwischen Mutternschutz und wahl-
weise Spindel-Befestigungsflansch, Gabelgelenk, Gelenkstangenkopf oder einem kunden-
spezifischen Anbauteil montiert.

Montage bei Gabelgelenk:

Die Delrinhilse Giber das Gabelgelenk schieben und die Stulpe des Faltenbalges dariiber
schieben. Mit einem Schlauchbinder befestigen. Darauf achten, dass der Faltenbalg nicht
verdreht ist.

Montage bei Gelenkstangenkopf:

Die geteilte Delrinhtilse mit dem O-Ring tber den Gelenkstangenkopf schieben und die Stul-
pe des Faltenbalges darliber schieben. Mit einem Schlauchbinder befestigen. Darauf achten,
dass der Faltenbalg nicht verdreht ist.

Getriebe mit rotierender Spindel:

Bei Getrieben mit rotierender Spindel ist ein Faltenbalg am Getriebe befestigt, der zweite liegt
lose bei, da die Mutter zur Montage des Getriebes in der Anlage demontiert werden muss.
Die Faltenbalge kdnnen erst befestigt werden, wenn das Getriebe in die Anlage eingebaut
wird. Siehe dazu Abschnitt 7.5.

Bei der Befestigung stets darauf achten, dass der Faltenbalg nicht verdreht ist.
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Die Faltenbalge mussen sicher befestigt werden, damit die Stulpen oder Faltenbalgenden
nicht von den Anbauteilen rutschen kénnen.

Der Platz, den der Faltenbalg im zusammengefahrenen Zustand benétigt muss konstruktiv
vorgesehen sein. Er darf weder zu stark gepresst noch zu stark gedehnt werden.

Je nach Einbausituation befinden sich Stitzringe im Faltenbalg, die verhindern, dass der
Faltenbalg die Spindel berthrt. Sie dirfen nicht entfernt werden.

Die Faltenbalge mussen stets gut be- und entliftet werden. Dazu sind an unseren Falten-
balgadaptern Querbohrungen vorgesehen. Bei der Montage der Faltenbalge diese nicht bis
zum Anschlag aufschieben, sondern nur soweit, dass die Bellftungsbohrungen frei bleiben.
Siehe Bild 5.6

Be- und Entluftungséffnungen kdnnen auch an den Faltenbélgen selbst vorhanden sein. Dar-
auf achten, dass diese immer frei sind und die Luft ungehindert ein und ausstrémen kann.

|
\i\VI

=/ \VV\V\V

Bild 5.6: Faltenbalgmontage
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5.7. Getriebe-Schwenklager montieren:

DO

Das Schwenklager mit dem Getriebe verschrauben. Anzugsmomente nach untenstehender
Tabelle.

Krafteinleitungsrichtung maglichst so wahlen, dass die Kraft Giber die Auflageflache und nicht
Uber die Schrauben eingeleitet wird.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
koénnen.

SchraubengroRRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
M 8 8.8 23 Nm
M 12 8.8 80 Nm
M 16 8.8 195 Nm

7 Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte
Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).

5.8. Antriebsflansch anbauen:

OO @
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Zur Montage empfehlen wir folgende Vorgehensweise:

® Vor der Befestigung des Antriebsflansches samtliche Kontaktflachen reinigen.

® Antriebsflansch in die Getriebezentrierung einsetzen und die Schrauben zunéchst leicht
anziehen.

Schrauben abwechselnd gleichmé&Rig Uber Kreuz anziehen. Anzugsmoment It. Tabelle

Schraubenlange so wéhlen, dass die vorhandene Gewindetiefe maximal ausgenutzt wird.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen die Offnung im Antriebsflansch (zum An-
ziehen der Befestigungsschraube der Kupplung) zur Seite oder nach unten hin montieren.
Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen kann eine unsachgemalfle Montage zu
unzuldssig hohen Temperaturen fuhren.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben

verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
kdnnen.

SchraubengréRe | Gewindetiefe [mm] | Festigkeitsklasse der | Anzugs-’
Schrauben Drehmoment

M 6 12 8.8 9 Nm

M 8 16 8.8 19 Nm

M 10 18 8.8 40 Nm

M 12 20 8.8 45 Nm

" Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte
Drehmoment nicht Gbertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).
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5.9. Antriebskupplung montieren:

€
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Wird die Antriebskupplung von ATLANTA geliefert, liegt diese normalerweise lose bei.

Kupplung fur Drehstrommotoren:

Die Kupplung nach der beiliegenden Betriebs- und Montageanleitung des Kupplungs-
Herstellers montieren und befestigen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen dirfen nur Kupplungen verwendet werden,
die den ATEX-Richtlinien entsprechen.

Die @—Hinweise in der Betriebsanleitung der Kupplung bea  chten!

Durch falsch ausgewahlte Kupplungen oder eine unsachgemafie Montage kann die Ziindge-
fahr ansteigen.

Die vorgeschriebenen Wartungsintervalle in der Betriebsanleitung der Kupplung mussen
eingehalten werden!

Uberprufung des Rundlaufes nach 10h unter Betriebsbedingungen.

* ROTEX-drehelastische Klauenkupplung: am groRen Nabendurchmesser

» BoWex-Bogenzahnkupplung: am Nabendurchmesser

Zur Montage empfehlen wir folgende Vorgehensweise (Bild 5.9.1):

+ Vor der Montage alle Kontaktflachen reinigen und mit einem leichten Olfilm versehen.

» Die entsprechende Kupplungshélfte auf die Motorwelle schieben.

e Gewindestift der Kupplung anziehen und gegen Ldsen sichern (z.B. Loctite 243), damit
axiale Sicherung gewahrleistet ist.

* Bei Standardmotoren und unseren Antriebsflanschen steht die Motorwelle um das Maf3
-X“ aus nachstehender Tabelle gegeniiber dem Kupplungskdérper zuriick. Bei negativen
MaRen X" steht die Motorwelle gegenliber dem Kupplungskdrper vor.

» Stern und zweite Kupplungshélfte aufstecken.

Getriebe Lange MafR . X* Lange | MaR X" _
Motor- Motor- |
welle welle
60 x4 0xx 30 7 40 0
60 x5 0xx 40 6 50 1
60 x6 0xx 50 4 60 1
60 x7 Oxx_| 60 ) 80 ) AT

Bild 5.9.1
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ATLANTA-Kupplung fur Servomotoren mit Zahnwellenpro fil:
(Nr. 65 5x xxx und 65 4X XxX)

Die Kupplung selbst wird vormontiert geliefert. Zur Montage auf der Motorwelle empfeh-

len wir folgenden Ablauf (Bilder 5.9.3 und 5.9.4):

» Vor der Befestigung auf der Motorwelle samtliche Kontaktflachen reinigen und mit ei-
nem diinnen Olfilm (kein Fett) versehen, tiberschiissiges Ol mit Lappen abwischen

e Kupplung auf Motorwelle bis zum in Tabelle 5.9.2 angegebenen MaR bzw. bis zum
Anschlag (Schulter bzw. Sicherungsring) aufschieben.

e Kupplung 65 5x xxx:
Klemmschrauben mit anzeigendem Drehmomentschlissel anziehen.

*  Kupplung 65 4x xxx:
Spannschrauben leicht anziehen.
Schrauben abwechselnd gleichmaRig Gber Kreuz anziehen.
Kupplung am Rundlaufpriifbund auf Rundlauf prifen (f, < 0,04 mm).
Es sind mehrere Umlaufe erforderlich, bis die Schrauben mit dem vorgegebenen An-
zugsmoment It. untenstehender Tabelle verspannt sind.
Beachten, dass der Spalt zwischen Kupplung und Druckflache gleichmafig breit
bleibt.

* Rundlauf am Prifbund nochmals kontrollieren (f, < 0,04 mm). Siehe Bilder 5.9.3 und
5.9.4.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen kann eine unsachgemafe Montage zu
unzuldssig hohen Temperaturen fihren. Deshalb missen sowohl die axiale Fixierung und die
Anzugsmomente als auch der Rundlauf nach 10 Stunden unter Betriebsbedingungen Uber-
pruft werden.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
kdnnen.

Bestellnummer | Anzugs-’ Bestellnummer | Anzugs-’
der Kupplung Drehmoment der Kupplung Drehmoment
65 51 xxX 7 Nm 65 43 XXX 7 Nm

65 53 xxX 7 Nm 65 44 xxX 10 Nm

65 54 xxX 10 Nm 65 46 XXX 10 Nm

65 55 xxx 25 Nm

" Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte

Drehmoment nicht Gbertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).
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Tabelle 5.9.2
Getriebe Kupplung Servoflansch MalR | Servoflansch | Mal3
X X
60 x4 1xx | 6551 009 65 59 101 48,5
HS 10 65 51 010 65 59 104 54
6551011 65 59 101 49 65 59 103 51
6551 014 65 59 102 + 104 56
60 x5 1xx | 6551 010 65 59 303 56
HS 25 6543111 65 59 306 -
6551014 | 6559301 +302+303 | 56
65 43914 65 59 306 -
6551 016 65 59 306 68 65 59 301 56
65 53 019 65 59 301 + 303 55 65 59 305 66
66 59 402 72
65 43 919 65 59 304 -
65 53 022 ?
65 53 024 65 59 402 72
60 x6 1xx | 6554014 65 59 401 72,5 65 59 405 77,5
HS 50 65 54 016 65 59 401 72,5
65 44 219 65 59 407 -
6554 019 | 6559401 +403 +404 | 72,5 65 59 407 77,5
65 44 919 65 59 408 -
6554 024 | 6559402 + 406 +407 | 77,5
65 44 928 65 59 402 -
65 54 028 65 59 409 95
65 54 032 65 59 409 95
65 44 932 65 59 408 -
60 X7 1xx | 6555024 65 59 501 + 502 86
HS 100 65 46 928 65 59 505 -
65 55 028 65 59 505 106
65 46 932 65 59 507 -
65 55 032 65 59 505 + 506 106
65 55 035 65 59 501 116
65 55 038 65 59 504 121
65 46 948 65 59 505 -
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Rundlaufprifbund fir Montage
Reference diameter for mounting Rundlaufpriifbund fir Montage
-] 11
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o\
[T | _
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| 1] | >: N
© ——
X 05
Bild 5.9.3 Kupplung 65 xx xxx Bild 5.9.4 Kupplung 64 xx xxx

5.10. Motor montieren:

€
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Den Motor nach der beiliegenden Betriebs- und Montageanleitung des Motorherstellers mon-
tieren und befestigen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen dirfen nur Motoren verwendet werden, die
den ATEX-Richtlinien entsprechen.

Die -Hinweise in der Betriebsanleitung des Motors beach  ten!

Durch falsch ausgewahlte Motoren oder eine unsachgemafe Montage kann die Zindgefahr
ansteigen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
koénnen.

Zur Montage empfehlen wir folgende Vorgehensweise:

» Vor der Befestigung des Motors sdmtliche Kontaktflachen reinigen und mit einem leichten
Olfilm versehen. Zur Verringerung der Passungsrostgefahr kann an der Motorwelle auch
ein entsprechendes Spezialfett verwendet werden. Z.B. Kliberpaste 46MR401

» Die beste Zentrierung des Motors erreichen Sie bei senkrecht nach unten stehender Mo-
torwelle.

» Den Motor mit der montierten Kupplung so auf die Eintriebswelle des Spindelhubgetrie-
bes schieben, dass Kupplungsnut und Passfeder bzw. das Zahnwellenprofil des Spindel-
hubgetriebes fluchten. (Betriebsanleitung der Kupplung beachten).
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» Der Motor muss sich leicht aufschieben lassen.
Es darf kein Spalt zwischen Motor- und Antriebsflansch sein.
Es durfen sich keine Fremdkdrper im Antriebsflansch befinden.

e Gegebenenfalls Motor um die Motorachse drehen bis die Befestigungsbohrungen von
Motor und Flansch tibereinander stehen.

* Motor und Antriebsflansch verschrauben. Anzugsmoment nach untenstehender Tabelle.
Schraubenlange so wéhlen, dass die vorhandene Gewindetiefe maximal ausgenutzt wird.

+  Gewindestift der Kupplung (nicht bei Servokupplung) durch Offnung im Antriebsflansch
anziehen und gegen Losen sichern (z.B. Loctite 243), damit axiale Sicherung gewahrleis-
tet ist.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen die Gewindestifte zur axialen Sicherung
der Kupplung nach 10 h unter Betriebsbedingungen tberprufen.

SchraubengroRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
M5 8.8 2,8 Nm
M 6 8.8 7 Nm
M 8 8.8 14 Nm
M 10 8.8 40 Nm
M 12 8.8 47 Nm

7 Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte
Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).

5.11. Handrad montieren

Das Handrad wird im Normalfall unmontiert geliefert.

Das Handrad muss entweder fest mit der Eintriebswelle verbunden werden oder beim moto-
rischen Betrieb entfernt werden. Die gewdahlte Verbindungsform ist rechnerisch zu tiberpri-
fen.

Personen dirfen nicht durch ein rotierendes Handrad gefahrdet werden.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss gewahrleistet sein, dass keine Teile
auf ein rotierendes Handrad fallen oder daran streifen kdnnen, um Uberhitzung, Reibung
oder Funkenerzeugung zu vermeiden.

©
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6. Elektrische Inbetriebnahme:

Der Anschluss der elektrischen Komponenten darf nur durch Fach- oder geschultes
Personal durchgefiihrt werden.

Dabei sind die Betriebs- und Wartungsanleitungen de s Motors und der Bremse bzw.
die technischen Datenblatter der Endschalter zu bea  chten.

Es muss sichergestellt werden, daR eine Uberlasteinrichtung das Motormoment auf 150%
des bendtigten Motormomentes zum Heben der Nennlast begrenzt.

Motorseitiger Leistungs- und Bremsenanschluss bei direktem Netzbetrieb sind aus beiliegen-
dem AnschluRschema (Punkte 12 und 13 dieser Anleitung) ersichtlich.

Zum Schutz vor Stdérbeeinflussung von Bremsenansteuerungen dirfen Bremsleitungen nicht
gemeinsam mit getakteten Leistungsleitern in einem Kabel verlegt werden.

Zum Schutz von Stoérbeeinflussung von Motorschutzeinrichtungen (Temperaturfihler,
Wicklungsthemostate) diirfen ungeschirmte Zuleitungen nicht gemeinsam mit getakteten
Leistungsleitungen in einem Kabel verlegt werden.

Bei Motoren, die von Frequenzumrichtern gespeist werden, sind die Betriebs- und Wartungs-
anleitung und entsprechenden Verdrahtungshinweise des Umrichterherstellers unbedingt zu
beachten.

Wir empfehlen dringend die Einstellung S-férmiger Rampen am Umrichter!

Bei Servomotoren sind die Betriebs- und Wartungsanleitung und entsprechenden Verdrah-
tungshinweise des Motorherstellers unbedingt zu beachten.
Wir empfehlen dringend die Einstellung S-férmiger Rampen am Servoumrichter!
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7. Mechanische Inbetriebnahme

Die Inbetriebnahme darf nur durch Fach- oder geschu  Ites Personal durchgefiihrt wer-
den.

Die bei der Auslegung zugrunde gelegten Krafte und Einschaltdauern diirfen auch
wahrend der Inbetriebnahme nicht Gberschritten werd en.

Vor der Inbetriebnahme Uberprifen, ob die Auslegung und die tatsachlichen Belastun-
gen Ubereinstimmen!

Vorsicht!

Die Oberflache des Getriebes, der Spindel und der M utter kann wahrend des Betriebes
Temperaturen von Uber 65 T erreichen und Verbrennu  ngen verursachen.

Derjenige, der das Spindelhubgetriebe in Betrieb ni  mmt, muss daflrr sorgen, dal3 Per-
sonen nicht durch heiRe Oberflachen gefahrdet werde  n kénnen.

Warnung!

Rotierende oder linear verfahrende Teile kbnnen Kle  idungsstiicke, Haare und Korper-
teile erfassen und Personen verletzen.

Derjenige, der das Getriebe einbaut, muss dafiir sor  gen, dass Personen nicht durch
rotierende oder linear verfahrende Teile gefahrdet werden kdnnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen mus s derjenige, der das Spindel-
hubgetriebe in Betrieb nimmt, sicherstellen, daf ei ne Oberflachentemperatur von 80C
an keinem Bauteil Uiberschritten wird. Er muf3 gegebe  nenfalls die Oberflachentempera-
tur iberwachen.

Er muss aufRerdem sicherstellen, dass keine Schlagfu ~ nken erzeugt werden kénnen.
Drehende oder sich linear bewegende Teile und solch e, mit denen sie in Kontakt treten
kénnten, sind dabei gegen Rostbildung zu schiitzen ( z.B. durch einfetten).

© PP
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7.1. Probelauf des Spindelhubgetriebes vor dem Einb au:

Vor einem Probelauf muss das Getriebe gegen Verdrehen gesichert werden und das Dreh-
moment muss au3erdem durch geeignete Mal3hahmen an folgenden Stellen abgestitzt wer-
den:

Bei Getrieben mit stehender Spindel:
Am Befestigungsflansch, am Gabelgelenk bzw. am Gelenkstangenkopf.

Bei Getrieben mit rotierender Spindel:
An der Laufmutter.

Bei Getrieben in Hubzylinderausfuhrung:
Sie sind intern gegen Verdrehen des Kolbenrohres gesichert.
Spindel, Mutter bzw. Kolbenrohr von Hand in eine mittlere Hubstellung bringen.

Von Hand oder mit Motor einen kompletten Hub durchfahren. Dabei rechtzeitig vor den End-
lagen abschalten.

Das Getriebe darf sich beim ersten Anlauf des Motors nicht in einer Hubendlage befinden, da
sonst bei falscher Motordrehrichtung das Getriebe auf Block fahrt und Bauteile beschadigt
werden.

7.2. Spindelhubgetriebe in der Anlage befestigen:

P> e @
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Es stehen zwei bearbeitete Anbauflachen mit ausreichend dimensionierten Befestigungs- und
Gewindebohrungen zur Verfigung.

Die Schraubenléange so wahlen, dass die vorhandene Gewindetiefe maximal ausgenutzt wird.
Der Einbau ist nach Méglichkeit so zu wahlen, dass der Kraftfluss nicht Giber die Gewinde,
sondern Uber die Auflageflache verlauft.

Bei Schwenkantrieben und Hubzylindern miissen die Befestigungsbolzen parallel sein, um
Verspannungen auszuschliel3en.

Gewabhrleisten Sie eine verspannungsfreie Montage.
Verwenden Sie alle Befestigungsgewinde bzw. -bohrungen der jeweiligen Anlageflache.
Ziehen Sie die Schrauben mit dem geforderten Anzugsmoment (siehe Tabelle) an.

Spindel und Mutter missen im eingebauten Zustand genau fluchten. Seitenkrafte und Bie-
gemomente sind nicht zuléassig. Sie fuhren zu erhéhtem Verschleil3 und verringerter Lebens-
dauer.

Die Fluchtung zwischen Spindel und Mutter muss genau (iberpriift werden, damit eine Uber-
hitzung des Spindeltriebes ausgeschlossen werden kann.
Diese Priifung ist nach 10 Stunden Betrieb unter Betriebsbedingungen zu wiederholen.

Zusatzliche Anbauten oder Umbauten am Getriebe durfen nur mit schrifticher Genehmigung
von ATLANTA vorgenommen werden.

Es ist sicherzustellen, dass Menschen nicht durch das freie, rotierende Eintriebswellenende
gefahrdet werden. Eine feste Abdeckung gewéhrleistet sicheren Schutz.
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7.3.

Vor dem Verfahren muss der Nutzbereich der Spindel gut gefettet sein. Die Schmiervorschrift
unter Punkt 7.3. ist zu beachten.

Die seitlich- bzw. untenliegende Schneckenwelle (Eintriebswelle) ist die glinstigste Einbaula-
ge fir die Schmierung des Schneckentriebes im Getriebe. Bei obenliegender Eintriebswelle
vermindert sich die Antriebsleistung um ca. 10%.

Vermeiden Sie den Einbau mit nach unten hangendem Motor. Dadurch kénnte Leckdl in den

Motor gelangen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entste-
hen kdnnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss gewabhrleistet sein, dass keine Teile
auf das rotierende freie Eintriebswellenende fallen oder daran streifen kénnen, um Uberhit-
zung, Reibung oder Funkenerzeugung zu vermeiden.

Eine feste Abdeckung gewabhrleistet sicheren Schutz.

Die vertikale Lage der Schneckenwelle (Eintrieb senkrecht) ist nur in Verbindung mit einer
Olstandstiberwachung zuléssig, die bei plotzlichem Olverlust das Getriebe stillsetzt.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
kdnnen.

Getriebe Schraubengrol3e Gewindetiefe | Festigkeitsklasse | Anzugs-"
[mm] der Schrauben Drehmoment
60 x4 XXX M 8 20 8.8 23 Nm
60 x5 xxX M 12 30 8.8 80 Nm
60 X6 XXX M 12 30 8.8 80 Nm
60 X7 XXX M 16 40 8.8 195 Nm

) Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte
Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-

brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).
Material unter den Schraubenkdpfen: Stahl mit Grenzflachenpressung > 500 N/mm?

Schmiervorschrift fiir Spindelhubgetriebe:
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Das Grundgetriebe ist mit Ol befiillt und betriebsbereit.
Olwechsel siehe Punkt 9.4.

Zwischen Kugelgewindespindel und -mutter liegt Rollreibung vor. Sie miissen ausreichend
geschmiert werden. Ohne ausreichende Schmierung tritt erhéhter Verschlei3 auf, was zu

einer Zerstdrung der Bauteile fuhrt.
Bei Auslieferung ist eine Schmierung des Kugelgewindetriebes fiir ca. 100 Verfahrkilometer

vorhanden.

Nachschmierung des Kugelgewindetriebes bei Getrieben mit stehender und rotierender
Spindel und jéahrliche Spindelreinigung siehe Punkt 9.1.
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Die Hubzylindereinheit besitzt eine Passfederleiste zur Drehmomentabstiitzung. Diese muss
bei der Inbetriebnahme in Abhéngigkeit von der Einbaulage mit einem Fettpolster versehen
werden. Siehe dazu Punkt 7.6.

Das Fettpolster muss gemeinsam mit dem Kugelgewindetrieb nachgeschmiert werden. Siehe
dazu Punkt 9.2.

Bei Nichtbeachtung dieser Schmiervorschrift erlésch en etwaige Gewahrleistungs-
anspriiche.

> D>

7.4. Spindelhubgetriebe mit stehender Spindel in di e Anlage einbauen:

Rotierende oder linear verfahrende Teile kdbnnen Kle  idungsstiicke, Haare und Koérper-
teile erfassen und Personen verletzen. Beim Einbau dafiir sorgen, dass Personen nicht
durch rotierende oder linear verfahrende Teile gefa  hrdet werden kénnen.

Auch wahrend der Inbetriebnahme dirfen die der Auslegung zugrunde liegenden Belastun-
gen, Verfahrgeschwindigkeiten und Einschaltdauern nicht Gberschritten werden.

Schon eine einmalige Uberschreitung von Hubkraft od er Einschaltdauer kann zu Dau-
erschaden fuhren!

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben  miussen die Spindel-
Befestigungsflansche, Gabelgelenke oder Gelenkstangenképfe sorgfaltig auf gleiche Hohe
ausgerichtet werden, damit die Belastung der Getriebe gleichmafig erfolgt und keine Ver-
spannungen auftreten kénnen.

Die Befestigungsgewinde fir die Flansche am besten erst nach der Ausrichtung bohren.

Das Spindelhubgetriebe darf nur axial belastet werden. Radiale Belastungen und Biegemo-
mente mussen vermieden werden. Die Montage muss verspannungs- und querkraftfrei erfol-
gen.

Seitenkrafte und Biegebeanspruchungen reduzieren die Lebensdauer erheblich.

Anlagen mit Fihrungen:

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.2. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass die Spindel parallel zur Fihrung ausgerichtet ist.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Anlagen ohne Fiihrungen:

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.2. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass keine Seitenkrafte oder Biegemomente auf die Spindel einwirken.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Spindelende mit Befestigungsflansch, Gabelgelenk oder Gelenkstangenkopf am zu bewe-
genden Teil befestigen. Schrauben am Befestigungsflansch nur lose anlegen. Nicht fest an-
ziehen.

P PP P
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Das erste Mal den kompletten Hubweg verfahren:
Um Beschadigungen zu vermeiden, empfehlen wir den ersten Hub von Hand durchzudrehen.

Bei motorischem Verfahren muss vor den Endpositionen angehalten werden und diese von
Hand angefahren werden, um Beschadigungen durch falsche Einstellungen zu vermeiden.

Endschalter auf richtige Position und einwandfreie Schaltung Gberprifen.

Be- und Entluftung des Faltenbalges beim Verfahren unter Betriebsbedingungen tberprifen.

Nach der Montage ist der Faltenbalg auf sicheren Sitz und Funktionsféahigkeit zu prifen:

Im eingefahrenen Zustand darf er nicht zu stark gepresst werden. Er darf nicht an rotierenden
Anbauteilen streifen.

Im ausgefahrenen Zustand darf er nicht zu stark gedehnt werden. Die Falten dirfen nicht
einknicken.

Alle vorhandenen Stutzringe verwenden. Darauf achten, dass der Faltenbalg die Spindel
nicht berdhrt.

Sind alle Anschlussparameter in Ordnung, mehrere Hiibe ohne Last durchfihren.

Darauf achten, dass die Spindel leichtgdngig ist und keine Verspannungen auftreten
(Gleichmé&Rige Stromaufnahme).

Die Schrauben am Befestigungsflansch mit dem geforderten Anzugsmoment (siehe unten-
stehende Tabelle) anziehen.

Danach ein bis zwei Zyklen mit Last verfahren. Nochmals auf Leichtgangigkeit und gleichma-
RBige Stromaufnahme kontrollieren.

Als Anzeichen treten bei Verschleil? verstarkte Gerauschentwicklung, Schwergangigkeit des
Antriebes und dadurch erhdhte Stromaufnahme auf. Wir empfehlen nach der Inbetriebnahme
die Stromaufnahme zu messen und diesen Wert als Referenzwert zu notieren.

Stromaufnahme nach der Inbetriebnahme: A

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
kdnnen.

Befestigungsflansch SchraubengrofRe | Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
60 13 500 M8 8.8 23 Nm
60 14 500 M 10 8.8 46 Nm
60 15 500
60 16 500 M 12 8.8 80 Nm
60 17 500 M 20 8.8 380 Nm

b

Nur kalibrierte Drehmomentschlissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte

Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).
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7.5. Spindelhubgetriebe mit rotierender Spindel in die Anlage einbauen:
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Rotierende oder linear verfahrende Teile konnen Kle  idungsstiicke, Haare und Korper-
teile erfassen und Personen verletzen. Beim Einbau dafuir sorgen, dass Personen nicht
durch rotierende oder linear verfahrende Teile gefa  hrdet werden kénnen.

Auch wéahrend der Inbetriebnahme dirfen die der Auslegung zugrunde liegenden Belastun-
gen, Verfahrgeschwindigkeiten und Einschaltdauern nicht Gberschritten werden.

Schon eine einmalige Uberschreitung von Hubkraft od er Einschaltdauer kann zu Dau-
erschaden fuhren!

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben  mussen die Spindel-Muttern sorgfaltig auf
gleiche Hbhe ausgerichtet werden, damit die Belastung der Getriebe gleichmaRig erfolgt und
keine Verspannungen auftreten kénnen.

Die Befestigungsgewinde fiir die Muttern am besten erst nach der Ausrichtung bohren.

Das Spindelhubgetriebe darf nur axial belastet werden. Radiale Belastungen und Biegemo-
mente mussen vermieden werden. Die Montage muss verspannungs- und querkraftfrei erfol-
gen.

Seitenkrafte und Biegebeanspruchungen reduzieren die Lebensdauer erheblich.

Anlagen mit Fihrungen:

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.2. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass die Spindel parallel zur Fihrung ausgerichtet ist.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Anlagen ohne Fiihrungen:

Nur bei Zugbelastung einsetzen. Druckbelastung ohne Fiihrungen fihrt zu erhéhtem Ver-
schlei’ des Kugelgewindetriebes. Getriebe in Hubzylinderausfiihrung verwenden.

Nur Spindelhubgetriebe mit kurzen Spindeln, bei denen kein Gegenlagerflansch erforderlich
ist, verwenden.

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.2. beschrieben befestigen.

Darauf achten, dass keine Seitenkréafte oder Biegemomente auf die Spindel einwirken.

Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Faltenbalge montieren:

Spindelmutter montieren, dabei Abschnitt 5.3. beachten. Mutter verspannungsfrei an Anbau-
teil montieren.

Faltenbalg mit Schlauchschelle an der Spindelmutter befestigen. Darauf achten, dass er nicht
verdreht ist.

Zweiten Faltenbalg zwischen Anbauteil und Spindelende analog befestigen.

Der Faltenbalg muss stets an nicht-rotierenden Teilen befestigt werden.

Nach der Montage ist der Faltenbalg auf Funktionsfahigkeit zu prifen:

Im eingefahrenen Zustand darf er nicht zu stark gepresst werden. Er darf nicht an rotierenden
Anbauteilen streifen.

Im ausgefahrenen Zustand darf er nicht zu stark gedehnt werden. Die Falten durfen nicht
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einknicken.
Alle vorhandenen Stutzringe verwenden. Darauf achten, dass der Faltenbalg die Spindel
nicht berdhrt.

Be- und Entluftung der Faltenbélge beim Verfahren unter Betriebsbedingungen tberprifen.

Das erste Mal den kompletten Hubweg verfahren:
Um Beschadigungen zu vermeiden, empfehlen wir den ersten Hub von Hand durchzudrehen.

Bei motorischem Verfahren muss vor den Endpositionen angehalten werden und diese von
Hand angefahren werden, um Beschadigungen durch falsche Einstellungen zu vermeiden.

Den Antrieb ohne Last so verfahren, dass die Spindelmutter in die getriebenahe Endposition
verfahren wird. Mutternschrauben nur leicht anziehen.

In die andere Endposition verfahren. Darauf achten, dass die Mutter auf der Spindel leicht-
gangig ist und keine Verspannungen auftreten (gleichmaRige Stromaufnahme). Das Spind-
elende darf beim Verfahren nicht schlagen.

Sofern vorhanden, in getriebeferner Endposition den Gegenlagerflansch zur Abstiitzung des
Spindelendes verschrauben. Schrauben nur leicht anziehen.

Wieder in die andere Endposition zurlickfahren und dabei die Leichtgangigkeit kontrollieren.

In getriebenaher Endposition die Mutternschrauben mit dem geforderten Anzugsmoment
(siehe Tabelle) anziehen.

In die andere Endposition fahren. Leichtgangigkeit erneut kontrollieren.

Schrauben des Gegenlagerflansches mit dem geforderten Anzugsmoment (siehe Tabelle)
anziehen.

Noch ein bis zwei Zyklen ohne Last verfahren, um Verspannungen auszuschlie3en.

Danach ein bis zwei Zyklen mit Last verfahren. Nochmals auf Leichtgangigkeit und gleichma-
RBige Stromaufnahme kontrollieren.

Als Anzeichen treten bei Verschleil? verstarkte Gerauschentwicklung, Schwergangigkeit des
Antriebes und dadurch erhdhte Stromaufnahme auf. Wir empfehlen nach der Inbetriebnahme
die Stromaufnahme zu messen und diesen Wert als Referenzwert zu notieren.

Stromaufnahme nach der Inbetriebnahme: A

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen sollten korrosionsgeschitzte Schrauben
verwendet werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische Schlagfunken entstehen
koénnen.

SchraubengroRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
M 6 8.8 9,5 Nm
M 8 8.8 23 Nm
M 10 8.8 46 Nm
M 12 8.8 80 Nm
M 20 8.8 380 Nm

7 Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte

Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).
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7.6. Spindelhubgetriebe in Hubzylinderausfiihrung in die Anlage einbauen:

Linear verfahrende Teile kénnen Kleidungsstiicke, Ha  are und Kérperteile erfassen und
Personen verletzen. Beim Einbau dafur sorgen, dass Personen nicht durch linear ver-
fahrende Teile gefahrdet werden kénnen.

Auch wéahrend der Inbetriebnahme dirfen die der Auslegung zugrunde liegenden Belastun-
gen, Verfahrgeschwindigkeiten und Einschaltdauern nicht Gberschritten werden.

Schon eine einmalige Uberschreitung von Hubkraft od er Einschaltdauer kann zu Dau-
erschaden fuhren!

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben  mussen die Bohrungen der Gelenklager
oder andere Anschlussflachen sorgfaltig auf gleiche Hohe ausgerichtet werden, damit die
Belastung der Getriebe gleichmafig erfolgt und keine Verspannungen auftreten kénnen.

Das Spindelhubgetriebe darf nur axial belastet werden. Radiale Belastungen und Biegemo-
mente mussen vermieden werden. Die Montage muss verspannungs- und querkraftfrei erfol-
gen.

> D@

Seitenkrafte und Biegebeanspruchungen reduzieren die Lebensdauer erheblich.

Fettpolster zur Schmierung der Passfederleiste einb  ringen:

Die anzufahrende Position L, ist abhéngig von der Einbausituation. Sie ist der getriebespezi-
fischen Betriebs- und Wartungsanleitung zu entnehmen.
Die Bezugskanten fir das MaR L, sind in Bild 7.6.1 dargestellt.

Waagrechter Einbau (Bild 7.6.2, gezeichnet ist Posi  tion L ,)

Der Hubantrieb muss so eingebaut werden, dass die Passfederleiste (zu erkennen an der
Reihe Befestigungsschrauben) unten liegt. Dann liegt die Verschlussschraube Pos. 1 zum
Nachschmieren oben.

Hubantrieb auf MaR L, verfahren. Die Verschlussschraube Pos. 1 entfernen.

Die Fettmenge Pos. 2 einfiillen, die 10 mm Fetthéhe bei nach unten herausfahrendem Kol-
benrohr entspricht. Das Fettpolster befindet sich dann auf der gesamten Lange an der Pass-
federleiste.

Bsp.: 60 65 xxx / HS 25: 10mm =51 ml

Senkrechter Einbau (Bilder 7.6.3 und 7.6.4, gezeich  net ist Position L ;)

Hubantrieb auf MaR L, verfahren. Die Verschlussschraube Pos. 1 entfernen.

Die Fettmenge Pos. 2 einfilllen, die 10 mm Fetthdhe je nach Einbaurichtung des Kolbenroh-
res entspricht.

Bsp.: 60 64 xxx / HS 10: Kolbenrohr fahrt nach unten heraus: 10mm = 23 ml|

Danach die Verschlussschraube wieder festschrauben.

BWL_400_D.DOC
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Tabelle 7.6.5 Fettmenge fiur Fettpolster der Passfederleiste:

Getriebe Kolbenrohr fahrt nach unten Kolbenrohr fahrt nach oben
heraus (Bild 7.6.3) heraus (Bild 7.6.4)
1mm Fetthéhe entspricht ca. der angegebenen Fettmenge in mi
60 64 xxx / HS 10 2,3 1,2
60 65 xxx / HS 25 51 3,0
60 66 xxx / HS 50 59 2,8
60 67 xxx / HS 100 10,4 4,1

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.2. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass der Hubzylinder parallel zur Fihrung ausgerichtet ist.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Das erste Mal den kompletten Hubweg verfahren:
Um Beschadigungen zu vermeiden, empfehlen wir den ersten Hub von Hand durchzudrehen.

Bei motorischem Verfahren muss vor den Endpositionen angehalten werden und diese von
Hand angefahren werden, um Beschadigungen durch falsche Einstellungen zu vermeiden.

Wahrend des Verfahrens die Leichtgéngigkeit und gleichmaRige Stromaufnahme kontrollie-
ren.

Als Anzeichen treten bei Verschleil verstarkte Gerauschentwicklung, Schwergangigkeit des
Antriebes und dadurch erhdhte Stromaufnahme auf. Wir empfehlen nach der Inbetriebnahme
die Stromaufnahme zu messen und diesen Wert als Referenzwert zu notieren.

Stromaufnahme nach der Inbetriebnahme: A

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht, dass mechanische
Schlagfunken entstehen kénnen.
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Bild 7.6.1 Befestigungsvarianten Hubzylinder

Lmin, Lmax, Lo, L1
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Lmin, Lmax, Lo, L1
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Lmin, Lmax, Lo, L1

]

FahY
N

Lmin, Lmax, Lo, L1

Lmin = Lange im eingefahrenen Zustand

Lmax = Lange im ausgefahrenen Zustand

Lo = Lange zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter
L; = Lange zum Nachschmieren der Passfederleiste
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Bild 7.6.2 Fettpolster fur Passfederleiste bei waagrechtem Einbau
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Bild 7.6.3 Fettpolster der Passfederleiste bei
nach unten ausfahrendem Kolbenrohr
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Bild 7.6.4 Fettpolster der Passfederleiste bei
nach oben ausfahrendem Kolbenrohr
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8. Betrieb
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Die bei der Auslegung zugrunde gelegten Krafte, Ein  schaltdauern Drehzahlen und
sonstige Betriebsbedingungen dirfen im Betrieb nich t — auch nicht kurzzeitig - Uber-
schritten werden.

Schon eine einmalige Uberschreitung kann zu Dauersc  haden fiihren.

Es ist sicher zu stellen, dass die Auslegung und di e tatsachlichen Belastungen tber-
einstimmen!

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen mus s der Betreiber sicherstellen,
daf3 eine Oberflachentemperatur von 80T an keinem B auteil Gberschritten wird.

Er muB3 gegebenenfalls die Oberflachentemperatur tlbe  rwachen.

Zur Ermittlung des Bauteiles, das am warmsten wird, sind Messungen unter Betriebs-
bedingungen vorzunehmen.

Der Betreiber muss auerdem sicherstellen, dass kei ~ ne Schlagfunken erzeugt werden
kénnen. Drehende oder sich linear bewegende Teile u  nd solche, mit denen sie in Kon-
takt treten kdnnten, sind dabei gegen Rostbildung z u schitzen (z.B. durch einfetten).

Vorsicht!

Die Oberflache des Getriebes, der Spindel und der M utter kann wahrend des Betriebes
Temperaturen von tber 65 T erreichen und Verbrennu  ngen verursachen.

Derjenige, der das Getriebe betreibt, muss dafiir so  rgen, daf3 Personen nicht durch
heil3e Oberflachen gefahrdet werden kénnen.

Warnung!

Rotierende oder linear verfahrende Teile kobnnen Kle  idungsstiicke, Haare und Korper-
teile erfassen und Personen verletzen.

Derjenige, der das Getriebe betreibt, muss dafiir so  rgen, dal3 Personen nicht durch
rotierende oder linear verfahrende Teile geféahrdet werden kdnnen.
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9. Wartung

Wartungsarbeiten durfen nur durch Fach- oder geschu Ites Personal durchgefihrt wer-
den.

Vor Beginn der Wartungsarbeiten an Spindelhubgetrie ben missen folgende Punkte

sichergestellt sein:

® Die Maschine/Anlage, in der das Getriebe eingebaut ist, muss sich im Stillstand
befinden.

® Die Maschine/Anlage muss gegen unbeabsichtigtes Anl aufen gesichert sein.

® Die Maschine/Anlage muss soweit abgekuhlt sein, das s keine Verbrennungsge-
fahr besteht.

® Der Motor muf3 vom Netz getrennt sein.
Der Betreiber muss sicherstellen, dass auch nach de  r Wartung keine Schlagfunken
erzeugt werden kdnnen. Drehende oder sich linear be  wegende Teile und solche, mit

denen sie in Kontakt treten kdnnten, sind nach der Wartung gegen Rostbildung zu
schitzen (z.B. durch einfetten).

OpRP>®

9.1. Regelmafige Spindelschmierung:

Der Kugelgewindetrieb muss regelméaRig nachgeschmiert werden.

Wir empfehlen die Aufnahme dieses Arbeitsganges in einen Wartungsplan.

Durch die Abstreifer an der Kugelgewindemutter wird das Fett sehr lange in der Mutter gehal-
ten.

Bei Getrieben mit stehender Spindel muss die Mutter von Hand nachgeschmiert werden. Bei
Getrieben mit rotierender Spindel und kleiner Spindelabmessung empfiehlt sich ebenfalls
eine Nachschmierung von Hand, bei den gro3en Abmessungen und hoher Zyklenzahl kann
auch unsere elektronisch gesteuerte Schmierbiichse eingesetzt werden.

Nachfolgende Werte sind als Richtwerte zu betrachten, wobei die niedrigeren Werte bei ho-
heren Belastungen und Geschwindigkeiten zu verwenden sind. Daraus lasst sich auch die
Entleerzeit der Schmierdose ermitteln. Bei Spindeln ohne Faltenbalge sollten die Schmierin-
tervalle ebenfalls verkirzt werden.

Der Kugelgewindetrieb sollte mindestens einmal jahr lich an der Schmierbohrung am
Flansch der Mutter nachgeschmiert werden.

Nachschmierzeitpunkt ermitteln:
» Laufleistung des Kugelgewindetriebes in Kilometer pro Jahr ermitteln:
2 * Hub * Zyklen/Tag * Tage/Jahr
Bsp.: Hub=700 mm, 850 Zyklen/Tag, 300 Tage/Jahr
ergibt 357 km Laufleistung pro Jahr
Zulassige Laufleistung bis zur Nachschmierung aus Tabelle 9.1 ablesen:
Bsp.: KG 63x20 Schmierintervall: 300-500 km
Ergebnis: Der Kugelgewindetrieb sollte mindestens einmal jahrlich nachgeschmiert werden.
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Tabelle 9.1: Richtwerte fir Nachschmiermengen und —fristen fuir Kugelgewindemuttern:

Kugelgewindetrieb Nachschmiermenge in Gramm | Schmierintervall in km
KG 20x10 8 150 - 250
KG 20x20 8 300 - 500
KG 25x10 10 150 - 250
KG 25x20 10 300 - 500
KG 32x10 15 150 - 250
KG 32x20 15 300 - 500
KG 40x10 20 150 - 250
KG 40x20 20 300 - 500
KG 50x10 25 150 - 250
KG 50x20 25 300 - 500
KG 63x10 30 150 - 250
KG 63x20 30 300 - 500
KG 80x20 50 300 —-500

Ist das rechnerische Nachschmierintervall grof3er als 1 Jahr, sind Kugelgewindemutter und
Passfederleiste einmal jahrlich mit den oben angegebenen Mengen nachzuschmieren.

Zum Nachschmieren des Kugelgewindetriebes von Hubzy lindereinheiten siehe auch
Punkt 9.2

Die Spindeln von Getrieben mit stehender und rotierender Spindel sind einmal pro Jahr oder
nach Ablauf der Entleerzeit der Schmierdose komplett vom alten Fett zu reinigen und an-
schlieend ist die gesamte Nutzlange neu zu befetten.

Je nach vorhandenen Einsatzbedingungen (Staub, Feuchtigkeit usw.) muss die Komplettrei-
nigung ofter erfolgen, damit die Schmierung von Spindel und Mutter ausreichend gewahrleis-
tet ist.

Unzureichende Schmierung fuhrt zu erhéhtem Verschleil3.

Als Schmierstoff empfehlen wir ein hochwertiges Kugellagerfett der Konsistenzklasse
NLGI 1.Ein hohes Druckaufnahmevermégen wird empfohlen.
Empfohlene Fette:

Kliber: Microlube GB-0
Texaco: Molytex EP 2
Mobil: Mobilgrease HP
Esso: Beacon EP 2
Shell: Alvania Grease R2

ATLANTA Bestell-Nr. fur 1 kg Kluber Microlube GB-0: 65 90 002

Die elektronisch gesteuerte Schmierbiichse muss gemaf beigelegter Anleitung BKI 102 in
Betrieb genommen werden.

Zur Inbetriebnahme ist der Schlauch mit Hilfe einer Fettpresse vor der Montage zu befiillen.
Die Schmierung ist erst gewahrleistet, wenn der Verbindungsschlauch bis in die Mutter hinein
komplett mit Fett gefillt ist.

Beim Druckaufbau sind die Zeiten gemaf der Anleitung der Schmierdose zu beachten.
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Schnellster Druckaufbau: alle Schalter auf ,ON": Druckaufbau in 6-8 Stunden
Schmierstoffsorte: Microlube GBO (Fa. Kluber)
Ermittlung der Entleerzeit:
» Laufleistung des Kugelgewindetriebes in Kilometer pro Jahr ermitteln:
2 * Hub * Zyklen/Tag * Tage/Jahr
Bsp.: Hub=1200 mm, 1200 Zyklen/Tag, 300 Tage/Jahr
ergibt 864 km Laufleistung pro Jahr
» Laufleistung pro Jahr ins Verhéltnis setzen zu Laufleistung bis zur Nachschmierung
Bsp.: KG 80x20 Schmierintervall 300-500 km
S =1,73 (864km/500km) bzw. S =2,88 (864km/300km)
» Fettmenge des Kugelgewindetriebes aus Tabelle 9.1 entnehmen:
Bsp.: KG 80x20: 50 g
Erforderliche Fettmenge fur 1 Jahr:
509 * S = 86,59 bzw. 144g
* Entleerzeit der Schmierdose:
Die Schmierdose enthalt 125 g Fett
Bsp.: 125 g/ 86,5 g = 1,44 Jahre -> Entleerzeit auf 18 Monate einstellen
125 g/ 144 g = 0,87 Jahre -> Entleerzeit auf 12 Monate einstellen
Innerhalb der ersten Tage und Wochen ist die Fettversorgung in regelmafigen Abstanden zu
Uberprifen und die Entleerzeit an die Anwendung anzupassen. Die Oberflache der Spindel
muss stets von einem gleichméaRigen, diinnen Fettfilm Gberzogen sein. Fett im Schutzrohr
oder unter dem Faltenbalg ist ein Zeichen fur zu hohe Schmierstoffzufuhr. Quietschende
Gerausche zwischen Spindel und Mutter sind ein Zeichen von Mangelschmierung.

Der Fullstand der Dose ist regelmaRig zu Uberprifen. Wir empfehlen die Aufnahme dieses
Arbeitsganges in einen Wartungsplan.

Nach vollstandiger Entleerung der Schmierdose ist eine Weiterverwendung durch eine erneu-
te Beflillung méglich. Es muss lediglich die Druckkammer, in der die Gaserzeugung stattfin-
det und die wir als Ersatzteil anbieten, ausgetauscht werden. Eine Dauerblinkleuchte, ge-
speist durch zwei handelstibliche 1,5 V Batterien, bestatigt die Betriebsbereitschaft der
Schmierdose.

Bitte fordern Sie dazu unsere Anleitung BKI 103 an.

Bei der Wiederbeflllung ist wegen der Fettkonsistenz besonders darauf zu achten, dass kei-
ne Luftblasen in der Schmierbiichse entstehen. Diese fuhren zu Schmierstoffausfall, wenn sie
durch den Schlauch an die Schmierstelle transportiert werden.

9.1.1 Getriebe mit rotierender Spindel nachschmiere n:
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Die Kugelgewindemutter hat einen Schmieranschluss M6 oder M8x1 (je nach Baugréf3e) am
Flansch, in dem ein Kugelschmiernippel sitzt. Dort die Mutter in den oben ermittelten Interval-
len nachschmieren.

Da die Mutter stillsteht, ist der Anschluss einer Schmierdose bei Kugelgewindetrieben ab
KG50 mdglich.
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9.1.2 Getriebe mit stehender Spindel nachschmieren:
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Die Kugelgewindemutter hat einen Schmieranschluss M6 oder M8x1 (je nach Baugrof3e) am
Flansch. Dort sitz ein Trichterschmiernippel.

Die Mutter dreht sich, wéahrend die Spindel verfahrt. Sie muss deshalb im Stillstand der Anla-
ge von Hand in den oben ermittelten Intervallen nachgeschmiert werden.

Bei Ausfilihrung mit Faltenbalg befindet sich im Mutternschutz eine Bohrung. Den Antrieb im
Tipp-Betrieb verfahren, bis der Schmiernippel in der Bohrung zu sehen ist. Dann nach-
schmieren.

Wenn das Getriebe mit einer internen Verdrehsicherung ausgestattet ist, muss die Leiste
ebenfalls nachgeschmiert werden.
Dazu befindet sich am Schutzrohr ein Kugelschmiernippel.

Folgende Einbaufélle sind zu unterscheiden:

- Schutzrohr senkrecht nach oben, Schmiernippel am Ende des Schutzrohres:
Nachschmieren, wenn Spindel komplett eingefahren ist.

- Schutzrohr senkrecht nach unten, Schmiernippel in der Nahe des Getriebes:
Nachschmieren, wenn Spindel komplett ausgefahren ist.

- Schutzrohr waagrecht, Schmiernippel in der Mitte des Schutzrohres:
Nachschmieren, wenn Spindel komplett ausgefahren ist.
Spindel einfahren, dann noch einmal nachschmieren.

In den oben ermittelten Intervallen folgende Mengen nachschmieren:

Getriebe Fettmenge in ml Fettmenge in ml
bei senkrechtem Schutzrohr bei waagrechtem Schutzrohr
60 54 xxx / HS 10 4 2x je 1,5/ 100 mm Hub
60 55 xxx / HS 25 8 2x je 2/100 mm Hub
60 56 xxx / HS 50 9 2x je 2,5/100 mm Hub
60 57 xxx / HS 100 25 2x je 3/100 mm Hub

Beispiel fir waagrechten Einbau:

HS 100 mit 500 mm Hub:

Fettmenge = 3 ml/ 100 mm Hub x 500 mm Hub = 15 ml
Im ausgefahrenen Zustand 15 ml nachschmieren.
Spindel einfahren, nochmals 15 ml nachschmieren.
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9.2. Hubzylindereinheit nachschmieren:

Die zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter und der Passfederleiste anzufahrenden
Positionen sind abhangig von der Einbausituation. Sie sind der getriebespezifischen Betriebs-
und Wartungsanleitung zu entnehmen.

Kugelgewindemutter und Passfederleiste immer gemein sam nachschmieren.

Die Bezugskanten fir die MaRRe L, und L; sind auf Bild 7.6.1 dargestellt.

Zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter auf das MalR3 L, verfahren.
Die Verschlussschraube Pos. 1 entfernen. Den Kugelgewindetrieb am Schmiernippel Pos. 3
nachschmieren. Die Verschlussschraube wieder einschrauben.

Den Hubzylinder zum Nachschmieren des Fettpolsters Pos.2 fur die Passfederleiste auf das
Mal3 L; fahren. Die Verschlussschraube wieder abnehmen. Nicht mit abgenommener Ver-
schlussschraube verfahren, da sonst das Fett des Fettpolsters aus der Nachschmier6ffnung
laufen kann.

Bei waagrechtem Einbau Bild 7.6.2 beachten. Die Fettmenge nachfillen, die 5mm Fetthéhe
bei nach unten herausfahrendem Kolbenrohr entspricht.

Bei senkrechtem Einbau die Bilder 7.6.3 und 7.6.4 beachten. Die Hohe des Fettpolsters mes-
sen. Es soll eine Hohe von 10 mm haben. Fehlendes Fett nachfillen.

Fettmenge aus Tabelle 7.6.5.

Danach die Verschlussschraube wieder festschrauben.

9.3. Grundgetriebe reinigen:

SEP>®
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Staubablagerung auf dem Getriebegehause mit einer Dicke von mehr als 5 mm sind nicht
zulassig, da die Staubschicht die Oberflachentemperatur unzuldssig erhéht, was zu einer
Staubentziindung fuhren kann. Oberflache sauber halten.

Reinigung mit Hochdruckreiniger ist nicht zulassig, dies fihrt zur Zerstdérung der Dichtringe
und zum Eintritt von Wasser in das Getriebe und damit zum vorzeitigen Ausfall des Getrie-
bes.

Das Getriebe, insbesondere den Bereich der Dichtungen, nicht mit scharfkantigen Gegen-
standen und Reinigungsflissigkeit reinigen.

Nach der Reinigung des Grundgetriebes sind die Spindel und Mutter von Getrieben mit ste-
hender und rotierender Spindel neu zu befetten.
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9.4. Getriebeschmierstoff wechseln:

Vor dem Schmierstoffwechsel das Getriebe abkiihlen | assen, bis es maximal noch
handwarm ist.

ATLANTA Hochleistungs-Spindelhubgetriebe sind bei Auslieferung mit dem synthetischen Ol
Kliber Synth GH6-220 (Fa. Kliber) befiillt.

Getriebe Olmenge in Liter
60 x4 Xxx 0,1
60 x5 xxx 0,3
60 X6 XXX 0,5
60 X7 XXX 1,2
Empfohlene synthetische Schmierstoffe:
Kluber: Kliber Synth GH6-220
Aral Degol S 220
BP Energol SG-XP 220
Shell Tivela S 220

ATLANTA Bestellnummer fir 1 Liter Kliber Synth GH6-220: 65 90 010

Synthetische Ole sind nicht mischbar mit mineralischen Olen.

Mineralische Ole mindern die ibertragbare Leistung und dirfen nicht ohne Riicksprache mit
ATLANTA verwendet werden.

Eine Nichtbeachtung dieser Anweisung kann zu Schadigungen am Getriebe und Funktions-
ausfall fuhren!

Die Getriebeschmierung mit synthetischem Ol ist unter folgenden Voraussetzungen eine

Lebensdauerschmierung:
® Die Auslegung des Getriebes erfolgte ausschlie3lich nach den im ATLANTA-Katalog

vorgegebenen Richtlinien.

® Das Getriebe wird ausschlieRlich innerhalb der zuldssigen Kenn- und Grenzwerte be-
trieben.

® Der Betreiber kontrolliert das Getriebe regelmaRig (alle 14 Tage) auf Olverlust.

® Die Oberflachentemperatur erreicht max. 80C.

Bei Betrieb mit abweichenden Betriebsbedingungen und/oder bei Betrieb mit Gberwiegend

9 kleinen Eintriebsdrehzahlen (Umfangsgeschwindigkeit der Schnecke v < 0,5 m/s) empfehlen

wir einen Schmierstoffwechsel im zweijahrigen Turnus.
Dazu die Getriebe entleeren, ausspilen und mit neuem Ol befillen.

Getriebe Eintriebsdrehzahl fur v=0,5 m/s
60 x4 x07 600 min™
60 x4 x29 560 min™
60 x5 x07 und x29 360 min™
60 x6 x07 und x29 285 min™
60 x7 x07 und x29 240 min™
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9.5. Messung des Verschleiflfes der Motorbremse:

Vor dem Losen der Motorbremse muss sichergestellt s ein, dass sich die Last nicht in
Bewegung setzen kann.

Die Belage der Motorbremse unterliegen Verschleil3. Sie missen ebenfalls mindestens ein-
mal jéahrlich kontrolliert und der Arbeitsluftspalt gegebenenfalls nachgestellt werden.

Dazu sind die Betriebs- und Wartungsanleitungen von Motor und Bremse zu beachten.

Bei dem dort angegebenen maximalen Verschleif3 missen die Bremsbeldge ausgetauscht
werden.

Bei hohen Schaltarbeiten sollte die Uberpriifung 6fter stattfinden, am besten vierteljahrlich.

9.6. Spindelwechsel:

® D

Die Kugelgewindespindel ist ein Sicherheitsbauteil. Sowohl die Axialkraft als auch das
Drehmoment wird von der Spindel auf das Getriebe {ib ertragen.

Bei Getrieben mit stehender Spindel geschieht dies durch die Schrauben an der Mut-
ternbefestiqung, bei Getrieben mit rotierender Spin del und Hubzylindern durch die
Schrumpfscheibe.

Demontage und Montage der Spindel darf nur von gesc  hultem Fachpersonal vorge-
nommen werden, damit die Sicherheit im Betrieb gewa  hrleistet ist. Wir empfehlen ei-
nen Austausch in unserem Hause vornehmen zu lassen.

Vor dem Wechseln der Spindel muss sichergestellt se  in, dass die Last abgestitzt ist
und sich nicht in Bewegung setzen kann. Am besten w ird das Getriebe zum Spindel-
wechsel ausgebaut.

9.6.1 Spindelwechsel bei Getrieben mit stehender Spindel (siehe Bild 9.6.1):

> >
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Ausfuhrung mit Verdrehsicherunag:

Der Wechsel der Spindel muss in unserem Hause vorge  nommen werden.

Ausfuihrung ohne Verdrehsicherunag:

1. Demontage der vorhandenen Spindel und Mutter:

* Schrauben Pos.1 an der Mutter I6sen und demontieren.
» Die Mutter gemeinsam mit der Spindel aus dem Getriebe ziehen.
» Spindel nicht aus der Mutter herunterschrauben, da sonst die Kugeln herausfallen!
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2. Anbauteile am vorderen Spindelende:
*  Wir empfehlen die Ersatzspindel gleich mit neuem An bauteil zu bestellen.
» Vorhandenes Anbauteil kann gegebenenfalls nach Prifung auf weitere Funktionsfa-
higkeit weiterverwendet werden. Dann:
a) Anbauteil demontieren.
ACHTUNG: Anbauteil kann verstiftet oder mit Loctite gesichert sein!
Bei Sicherung mit Loctite vor Demontage erwarmen.
b) Kugelgewinde bei der Demontage nicht beschadigen!
c) Neues Anbauteil montieren. Mit Loctite im Bereich des Gewindes sichern.
d) Neu verstiften, falls das alte Anbauteil verstifte  t war.
Bei Getrieben mit Verdrehsicherung muss die S tellung zwischen Anbauteil
und Verdrehsicherung im Schutzrohr beachtetw  erden!
ACHTUNG: Der Stift Ubertragt das Drehmoment.  Diese Arbeit nur von
qualifiziertem Fachpersonal vornehmen lassen!
Wir empfehlen eine Ersatzspindel mit von uns montiertem Anbauteil
zu bestellen.
3. Montage der neuen Spindel und Mutter:
* Anschraubflachen an Mutter und Getriebe entfetten.
e Spindel mit Mutter durch das Getriebe schieben, dabei Mutter in Zentrierung montie-
ren.
* Neue Schrauben zur Befestigung der Mutter verwenden und nach Tabelle 9.6.1.1
anziehen.
» Bei nicht ordnungsgemafer Befestigung und Sicherung der Spindel besteht die
Gefahr, dass sich die Spannschrauben l16sen, wodurch die Spindel aus dem Ge-
triebe herausgezogen werden kann und die Anlage zus  ammenfallt.
4. Spindel im Nutzbereich schmieren.
5. Bei der Wiederinbetriebnahme des Getriebes nach Abschnitt 7 vorgehen.
Tabelle 9.6.1.1:
Getriebe SchraubengroRBe | Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
60 54 xxx M 6 12.9 17 Nm
60 55 xxx M8 12.9 44 Nm
60 56 xxx M8 12.9 44 Nm
60 57 xxx M 10 12.9 90 Nm
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b

Nur kalibrierte Drehmomentschlissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment wird das geforderte

Drehmoment nicht Ubertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden die Schrauben tberdehnt und un-
brauchbar. Schrauben gegen Lésen sichern (z.B. Loctite 243).
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Bild 9.6.1 Spindelwechsel bei Getrieben mit stehender Spindel

9.6.2 Spindelwechsel bei Getrieben mit rotierender Spindel (siehe Bild 9.6.2):

VAN
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1. Demontage der vorhandenen Spindel und Mutter:

Kugelgewindemutter und vorhandene Anbauteile demontieren. Siehe dazu Punkt 5.3.
Getriebe auf der Werkbank fest spannen.

Schrauben an der Schrumpfscheibe l6sen, bis diese sich auf der Abtriebswelle verschie-
ben lasst. Nicht demontieren.

Spindel gegen den Uhrzeigersinn aus dem Getriebe herausschrauben.

2. Vorbereitung der neu einzubauenden Spindel und M utter:

Durchmesser d1 und d3, sowie das Gewinde d2 der Spindel reinigen.
Durchmesser d1 mit einem diinnen Olfilm versehen . An dieser Stelle darf auf
keinen Fall Fett oder MoS ,-Olpaste verwendet werden.
Durchmesser d3 und Gewinde d2 mit Spezialfett gegen Passungsrost einreiben.
ATLANTA-Vorschlag: Kliberpaste 46 MR 401 Fa. Kliber

Bestellnummer fir 750 g Dose: 990 04 015

3. Vorbereitung der Abtriebsbuchse:

Innendurchmesser d1 und d3, sowie das Gewinde d2 der Abtriebsbuchse reinigen.
Dabei die Bohrungen auf Beschadigungen und Passungsrost priifen: Gegebenenfalls
polieren. Bei Unklarheiten bitten wir um Riicksprache oder um Einsendung des Ge-
triebes.

Durchmesser d1 mit einem dinnen Olfilm versehen. An dieser Stelle darf auf
keinen Fall Fett oder MoS ,-Olpaste verwendet werden.

Durchmesser d3 und Gewinde d2 mit Spezialfett gegen Passungsrost einreiben.
ATLANTA-Vorschlag: Kliiberpaste 46 MR 401 Fa. Kliber
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6. Herstellen der Querpressverbindung:

5. Schrumpfscheibe wieder bis zum Anschlag in Richtung Getriebe aufschieben.

4. Spindel in das Getriebe einstecken und von Hand bis zum Anschlag in das Getriebe ein-
schrauben.

Spannschrauben der Reihe nach (nicht Gber Kreuz!) in mehreren Umlaufen anzie-

hen.

Das Anziehen muss mit einem anzeigenden Drehmomentschliissel erfolgen.
Ein Anziehen ohne anzeigenden Drehmomentschllssel ist nicht zulassig. Schon ein
einmaliges Uberdehnen der Schrumpfscheibe kann zu ihrer Unbrauchbarkeit flihren.

Getriebe Anzugsmoment
60 64 Xxx 4 Nm
60 65 xxx, 60 66 XXX 12 Nm
60 67 XXX 30 Nm

7. Neue Spindel im Nutzbereich schmieren.

« Bei nicht ordnungsgemafer Befestigung und Sicherung
die Gefahr, dass sich die Spannschrauben l6sen, wod
Getriebe herausgezogen werden kann und die Anlage z

8. Rundlaufpriifung an der Spindel gemaf3 Punkt 4.1. vornehmen.

der Spindel besteht
urch die Spindel aus dem
usammenfallt.

9. Bei der Wiederinbetriebnahme des Getriebes nach Abschnitt 7 vorgehen.

e

10

d1

10

d3
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Bild 9.6.2 Spindelwechsel und Rundlaufprifung
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9.6.3 Spindelwechsel bei Getrieben in Hubzylinderau  sfiihrung:

Der Wechsel der Spindel muss in unserem Hause vorge  nommen werden.

10. Kennzeichnung

o
€

respertrarEeTpee® 1 €€ @ 136 T4and 13D T 130 °C

Das Getriebe ist mit einem Typenschild gekennzeichnet, dies enthalt die Grundgetriebenum-
mer, die Ubersetzung, die max. Antriebsleistung bei der angegebenen max. Drehzahl, das
Montagedatum und die fortlaufende Nr. des Getriebes.

Ein separates Oltypenschild enthélt die Olsorte.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss das Getriebe die entsprechende
Kennzeichnung durch ein zusétzliches Schild aufweisen. Nur dann ist es fur diesen ausge-
wiesenen Bereich zuldssig.

Es ist besonders auf die dort angegebene Kategorie zu achten.

11.Lagerung

o

o
€
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Wird das Getriebe nicht unmittelbar nach der Anlieferung verbaut, so sind folgende MalRnah-

men zu treffen:

» Die ideale Lagerung ist senkrecht aufgehéangt, mit frei hAngender Spindel.

» Alternativ: Getriebe mit horizontaler Spindel und horizontal oben liegender Eintriebswelle
(Schneckenwelle) lagern. Mutter so unterstiitzen, daf3 Spindel waagrecht liegt. Bei langen
Spindeln Spindel zuséatzlich unterstitzen. Darauf achten, dal3 sonst kein Kontakt zu an-
deren Gegenstanden besteht.

» Die Spindel ist gefettet. Sie mul} gut gegen Staubablagerungen geschutzt werden. Vor
dem Einbau ist die Spindel vom vorhandenen Fett zu reinigen und neu zu befetten.

» Das Getriebe vor Umwelteinflissen (Ozon, UV-Licht, Elektroschwei3en, Staub, Schmutz,
Feuchtigkeit, Temperaturschwankungen, Erschitterungen etc.) schitzen.

» Anschlufteile wie z.B. Motor oder Kupplung getrennt lagern.

» Stahlteile vor Korrosion schitzen.

Die max. Lagerungszeit betragt unter diesen Bedingungen 2 Jahre.

Gelegentliches Drehen an der Eintriebswelle des Getriebes beginstigt die Inbetriebnahme.

Beim Einbau nach der Lagerung alle Teile auf eventuelle Roststellen priifen und diese ent-
fernen. Teile erneut gegen Rost schiitzen, z.B. durch Einfetten.
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12. MotoranschlufRbild fiir Drehstrommotor mit Bremse
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