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far

ATLANTA HS - Hochleistungs - Spindelhubgetriebe

Baureihen 60 5x xxx und 60 6Xx XXX

ATLANTA Antriebssysteme
E.Seidenspinner GmbH & Co. KG
Carl-Benz-Strasse 16

D-74321 Bietigheim-Bissingen

Telefon: +49 (0)7142-7001-0

Telefax: +49 (0)7142-7001-153 (Vertrieb Systeme)
Email: systeme@atlantagmbh.de

Internet: http://www.atlantagmbh.de

ATLANTA Ubernimmt keinerlei Haftung fir Schaden am Antrieb oder daraus
resultierenden Folgeschaden bei Nichteinhaltung die ser Anleitung.
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Erklarung der Symbole:

SO

Verletzungsgefahr fur Personen

Schaden am Getriebe oder der Maschine / Anlage mogl ich

Hinweis auf wichtige Punkte

Hinweise und Vorschriften fur den Einsatz in explos ionsgefahrdeten Bereichen

Allgemeine Sicherheitshinweise:

>®

00000411524662029861.D0C

Unsachgeméle Arbeiten kdnnen zu Verletzungen und Sc ~ haden fuhren:

Umhergeschleuderte Fremdkdérper kdnnen zu Verletzung  en fuhren. Keine
Fremdkdrper oder Werkzeuge am Hubantrieb lassen, we  nn Sie ihn in Betrieb
nehmen.

Berlihrung mit hei3en Oberflachen kann zu Verbrennun  gen fuhren. Schutz-
handschuhe tragen.

Halten Sie Abstand zu drehenden und linear verfahre  nden Maschinenteilen. Es
besteht die Gefahr, dass Kdrperteile oder Haare geq  uetscht oder eingezogen
werden.

Falls Sie Beschadigungen am HS-Spindelhubgetriebe e  rkennen, dirfen Sie es
nicht in Betrieb nehmen. Informieren Sie ATLANTA.
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Allgemeine Hinweise:

€&

O

O

O

Beim Einsatz der Getriebe in explosionsgefahrdeten Bereichen missen die mit & gekenn-
zeichneten Hinweise beachtet werden. Diese wurden anhand der Ziindgefahrbewertung KGA
130 erstellt.

ACHTUNG!

Die Einhaltung der Betriebs- und Wartungsanleitung ist Voraussetzung fiir einen stérungs-
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.

Beachten Sie zuséatzlich nationale oder regionale Vorschriften zu Sicherheit und Unfallverhii-
tung!

Von den HS-Spindelhubgetrieben konnen Restgefahren fur Personen und Sachwerte ausge-
hen. Deshalb durfen alle Montage-, Installations-, Inbetriebnahme- und Servicearbeiten nur
von Fach- bzw. geschultem Personal ausgefiihrt werden, das die méglichen Gefahren kennt.
Das Personal muss fir die entsprechende Tétigkeit die erforderliche Qualifikation haben und
mit der Montage, Installation, Inbetriebnahme und dem Betrieb des Produktes vertraut sein.
Dazu muss die Betriebs- und Wartungsanleitung vollstandig und sorgféltig gelesen, verstan-
den und beachtet werden.

Nur qualifiziertes Personal darf die folgenden Aufgaben ausfihren:

Transport, Lagerung, Aufstellung, Montage, Anschluss der Elektrik, Inbetriebnahme, War-
tung, Instandhaltung.

Das HS-Spindelhubgetriebe ist im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG keine Ma-
schine sondern eine Komponente zum Einbau in Maschinen. Im Geltungsbereich der EG-
Maschinenrichtlinie ist die Inbetriebnahme so lange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die
Maschine, in die dieses Hubgetriebe eingebaut wird, den Bestimmungen der EG-
Maschinenrichtlinie entspricht.

Anderungen und Umbauten am HS-Spindelhubgetriebe dirfen nur mit ausdriicklicher, schrift-
licher Genehmigung von ATLANTA Antriebssysteme E.Seidenspinner GmbH & Co. KG
durchgefuhrt werden.

ATLANTA Antriebssysteme E.Seidenspinner GmbH & Co. KG behélt sich technische Ande-
rungen zur Verbesserung des Produktes vor.

Haftungsausschluss:

O

Fur Schaden und Verletzungen, die aus dem unsachgemaflen Umgang mit dem
HS-Spindelhubgetriebe entstehen, haftet der Hersteller nicht.

Nicht fachgerechte und sonstige Handlungen, die nicht in Ubereinstimmung mit dieser Anlei-
tung stehen, beeintrachtigen die Eigenschaften des Produktes. Dies fuhrt zum Verlust jegli-
cher Sachgewahrleistungsanspriche gegen die Firma ATLANTA Antriebssysteme
E.Seidenspinner GmbH & Co. KG.
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1. Kurzbeschreibung

Die ATLANTA-HS-Hochleistungs-Spindelhubgetriebe (Baureihen 60 5x xxx und 60 6x xxx) werden fir die
Umwandlung von Dreh- in Langsbewegungen eingesetzt. Als Antriebe kommen sowohl Drehstrom- als auch
Servomotoren zum Einsatz. Handbetrieb ist ebenfalls mdglich. Als Sonderausfiihrung sind nach Riickspra-
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 fir eine optimale Warmeabfuhr.

Die Verzahnung ist spielarm ausgefuhrt.

Die Kugelgewindetriebe sind auf hohe Lasten und Einschaltdauern hin optimiert.

Die Getriebe sind Probe gelaufen, mit Ol befiillt, auf Dichtheit gepriift und somit betriebsbereit. Die Kugelge-

windetriebe sind bei stehender und rotierender Spindel betriebbereit befettet. Bei der Hubzylinderausfiihrung
erfolgt die Befettung in Abhangigkeit von der Einbaulage (siehe Punkt 7.6.).

1.1. Kennzeichnung

Das HS-Spindelhubgetriebe ist mit einem Typenschild versehen. Es enthélt folgende Angaben.

. ™ (O Bei Getrieben mit rotierender und stehender
{1/ Antriebssysteme Spindel: Teilenummer des Grundgetriebes
- Bei Getrieben in Hubzylinderausfuhrung:
Teilenummer des Gesamtantriebes

P 3 kW

Gewicht [kg]

Seriennummer

O ® Untersetzung
n, @ Umin | ® Max. Leistung [kW] im S3-Betrieb
(bei angegebener max. Drehzahl)
m ® kg Nr. @ @ Max. Drehzahl [min™'] im S3-Betrieb
L r
®
®

Ein Oltypenschild enthalt die Olsorte:

f AILEINIES) Antriebssysteme A

Synthetischer Schmierstoff
Kliibersynth GH 6-220
O Shell Tivela S 220 O
Energol SG-XP 220
Aral Degol GS 220
nicht mischbar mit Mineralol
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€

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss das Getriebe die entsprechende
Kennzeichnung durch ein zuséatzliches Schild aufweisen. Nur dann ist es fir diesen ausgewie-
senen Bereich zulassig.

Es ist besonders auf die dort angegebene Kategorie zu achten.

Beispiel fur ATEX-Typenschild:

OCE®13aT4and13DTRIXO

2. Bestimmungsgemalfe Verwendung

€

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen 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 die max. Hubkraft dirfen nicht Gberschritten werden. Die
Auslegungsrichtlinien nach ATLANTA-Katalog missen berlicksichtigt 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 < betrieben
werden.

Abweichende Temperaturen und Einsatzbedingungen sind mit Sonderausfiihrungen mdglich
und bedurfen der Zustimmung von ATLANTA.

Das Getriebe ist fiir Aussetzbetrieb (S3 nach DIN EN 60034-1) konzipiert. Die Einschaltdauern,
die im Katalog angegeben sind, dirfen nicht Gberschritten 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 fur den Eintrieb Uber die Schneckenwelle konzipiert. Die Wirkungsgradangabe
bezieht sich auf darauf.

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

Ein Losen der Bremse bei vertikalem Einbau flihrt zu einem unkontrollierten Absenken der Last.

00000411524662029861.D0C




[RTLANTH BWL 400

Betriebs- und Wartungsanleitung 4100-001-12.93
Abteilng | TB/Gansemer | Hochleistungs-Spindelhubgetriebe Seite _7 63
And. Index | E ) Name Steinbach 10.08.06
Datum 27.07.2012 Reihen 60 5x xxx und 60 6x xxx freigegeben

Der Hubantrieb darf nicht auf mechanische Anschlage gefahren werden.

Die MaRRe Lmin und Lmax auf dem Typenschild missen eingehalten werden. Wird das Getrie-
be auf Block gefahren, werden Bauteile tUberlastet, was zu Beschadigungen fuhren kann.

Von dieser Vorgabe darf nur abgewichen werden, wenn eine niedrige Geschwindigkeit gewahlt
wird und der Motor vor Erreichen von 150% des Momentes, das zum Bewegen der Last erfor-
derlich ist, abgeschaltet wird.

Die Oberflachentemperatur des Getriebegehéauses darf im Betrieb 80T nicht Uberschreiten.
Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss gegebenenfalls die Oberflachentempe-

ratur gemessen werden und bei Uberschreitung von 65C muss eine Warnung oder Abs chaltung
erfolgen.

SO B>

Abweichende Einsatzbedingungen bedurfen der schriftlichen Zustimmung von ATLANTA.

2.1. Nicht bestimmungsgemale Verwendung:

Jeder Gebrauch, der die zulassigen Grenzwerte von Hubkraft und Antriebsdrehzahl, die genann-
ten Einsatzbedingungen und Temperaturbereiche sowie die weiteren unter 2. genannten Bedin-
gungen uberschreitet, ist nicht bestimmungsgeman und somit verboten.

Dies gilt auch wenn das Getriebe:
e nicht ordnungsgemaf montiert wurde
e nicht ordnungsgeman eingebaut wurde
e stark verschmutzt ist
e nicht ausreichend geschmiert ist
e wenn sich Schmutz oder andere Fremdkdrper im Fett auf der Spindel befinden
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3. Transport

>PPo®

Gewichte in Kilogramm:

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

Bei Getrieben in Hubzylinderausfuhrung darf auf das Auf3en- und das Zylinderrohr keine Bie-
gebelastung aufgebracht werden.

Gleiches gilt fir das Schutzrohr bei Getrieben mit stehender Spindel.

Der Transport darf nur durch Fach- oder geschultes Personal durchgefiihrt 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
Getriebegehéduse sind jedoch zahlreiche Befestigungsgewinde vorhanden, in die Ringschrau-
ben eingeschraubt werden kdnnen und so einen sicheren Transport ermdglichen.

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

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

00000411524662029861.D0C

Getriebe Grundgetriebe | Antriebsflansch mit| Gré3tmdoglicher Getriebe- Gegenlager-
Kupplung Drehstrommotor | Schwenklager flansch
HS 10 3,0 1,0 16,0 2,0 0,4
HS 25 10,0 2,8 24,0 55 0,6
HS 50 20,0 3,9 48,0 10,0 1,3
HS 100 33,0 5,0 93,0 19,0 5,0
Getriebe Schutzrohr Verdreh- Endschalter-Set Befestigungs- Gelenk- Schwenk-
pro Meter sicherung flansch kopf lagerkopf
HS 10 4,2 0,5 0,5 0,4 0,3 0,5
HS 25 10,5 1,2 0,5 0,6 0,6 1,2
HS 50 11,7 1,9 0,5 1.2 1,0 2,4
HS 100 18,0 5,8 0,5 34 2,0 8,5
Spindelabmessung | Spindel pro Meter | Kugelgewindemutter
KG 20 2,5 0,5
KG 32 5,6 11
KG 40 9,0 18
KG 50 13,5 4,7
KG 63 22,0 6,8
KG 80 36,5 12,3
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4. Montagevorbereitung

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

Das Getriebe auf duRere Beschadigungen und Verschmutzungen Uberprifen. 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.

> eo®
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4.1. Checkliste fur Montage und Inbetriebnahme

Vor der Montage und Inbetriebnahme
Was muss gepruft werden? Geprift
Lieferung:

e Stimmt der Lieferumfang mit dem Warenbegleitpapieren tberein?

e Eventuelle Transportschaden sofort beim Anlieferer melden.

« Erkennbare Mangel / Unvollstandigkeit sofort bei ATLANTA Antriebssyste-
me E. Seidenspinner GmbH & Co. KG melden

& Ex-Einsatzbereich:

e Stimmen die folgenden Angaben auf dem Typenschild des Getriebes mit
dem zulassigen Ex-Einsatzbereich vor Ort iberein?
—  Explosionsgruppe
—  Kategorie
Temperaturklasse
— maximale Oberflachentemperatur
e Sind alle zu montierenden Anbauteile fiir den Einsatz im vorliegenden Ex-
Schutz-Einsatzfall geeignet?

Umgebungstemperatur:
e Wird der Umgebungstemperaturbereich zwischen -10C und + 40C einge-
halten?

-  Die maximale Umgebungstemperatur von 40C darf wéh rend des ge-
samten Betriebszeitraumes nicht Uberschritten werden.

—  Die minimale Umgebungstemperatur von -10C darf wa hrend des ge-
samten Betriebszeitraumes nicht unterschritten werden.

Beluftung:
e st eine ausreichende Beliiftung der Getriebe vorhanden, um eine ausrei-
chende Wéarmeabfuhr zu gewahrleisten?
Typenschildangaben:
* Werden die auf dem Typenschild des Getriebes angegebenen Daten nicht
Uberschritten?

Wahrend der Inbetriebnahme
Was muss gepruft werden? Geprift
Umgebu ngsbereich:

« Es muss sichergestellt sein, dass keine explosionsfahigen Atmospharen,
Ole, Sauren, Gase, Dampfe oder brennbare Staube vorhanden sind!

« Ausnahme: Das Getriebe ist dafiir zugelassen und mit einem entsprechen-
den ATEX-Zusatzschild ausgestattet.

Temperatur -Messung:
Eine Temperatur-Messung muss nach 3 Stunden Betrieb unter der maximalen
Einsatzfallbelastung erfolgen!

« Die Temperatur-Messungen missen an, vor dem Kuhlluftstrom geschitzten
Stellen, im Bereich des Antriebs erfolgen. Sinnvollerweise werden mehrere
Stellen gemessen um das Maximum zu ermitteln.

« Eine absolute Gehauseoberflachentemperatur von 80°C darf nicht tiber-
schritten werden, um die thermische Beanspruchung von Wellendichtringen
und Schmierstoff gering zu halten; dieses wirkt sich positiv auf deren Le-
bensdauer aus.

< Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen darf die Oberflachentem-
peratur 65T nicht Uberschreiten.
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4.2. 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 MefRRuhr) in Abhangigkeit von der Spindel-
lange ab Getriebevorderkante:

Spindellange Rundlaufabweichung

Bis 500 mm 0,15 mm

501-1000 mm 0,4 mm

1001-1500 mm 0,8 mm

1501-2000 mm 1,2 mm

Bei Uberschreitung der Rundlaufabweichungen bitten wir um Rucksprache.

[#IPosition1 =

1 |
!m'
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[RTLANTH BWL 400

Betriebs- und Wartungsanleitung 4100-001-12.93
Abteilng | TB/Gansemer | Hochleistungs-Spindelhubgetriebe Seite 12 63
And. Index | E ) Name Steinbach 10.08.06
Datum 27.07.2012 Reihen 60 5x xxx und 60 6x xxx freigegeben
5. Montage

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

Warnung!

Rotierende oder linear verfahrende Teile kdnnen Kle  idungsstiicke, Haare und Korper-
teile erfassen und Personen verletzen. Beim Einbau dafir 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

Die mechanischen Endschalter sind sowohl fuir den Einsatz als Betriebs- als auch als Sicher-
heitsendschalter geeignet. Sie sind mit mechanischer Zwangséffnung 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.

* Rohr nach dem Bohren von Spanen sdubern, Bohrungen innen und auf3en entgra-
ten.

Endschalter auf Einbaumalf? in Endschalterhalter einschrauben. Dabei gemaR nachstehender
Tabelle und den Zeichnungen 1 und 2 vorgehen. Mutter an Endschalter nur leicht anziehen.

Halter mittig Uber der Bohrung oder dem Langloch positionieren und Schrauben handfest
anziehen. Unterlegscheiben nicht vergessen.

Das Getriebe wie unter Punkt 7 beschrieben in Betrieb nehmen.
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Getriebe Einbaumalf? ,x“ [mm] bei Einbaumaf? ,x“ [mm] bei
mechanischem Endschalter-Set induktivem Endschalter-Set
nach Zeichnung 1 nach Zeichnung 2
60 54 xxx 19,0-0,5 11,0-0,5
60 55 xxx 21,6 -0,5 13,6 -0,5
60 56 xxx 21,7 -0,5 13,7 -0,5
60 57 xxx 22,0-0,5 14,0 -0,5
Zeichnung 1 Zeichnung 2
o)
B

&
&

0T0

Einbaumaf: x

Einbaumal: x

T

Nach dem Einbau des Getriebes in die Anlage Uberpriifen, ob die Endschalter wunschgeman
schalten. Zur Veranderung des Schaltpunktes den Endschalter entlang der Schutzrohrachse
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
Rucksprache.

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 Endschalterhalter mit anzei-
gendem Drehmomentschliissel auf 5,5 Nm anziehen und die Mutter des Endschalters kon-
tern.

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 miissen geeignete Korrosionsschutzmali-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kénnen. AuRerdem missen korrosionsgeschiitz-
te Schrauben verwendet werden.
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5.2. Gelenkkopf / Schwenklagerkopf bei Getrieben mi  t stehender Spindel

montieren:

OP>@D>

Falls der Gelenkkopf / Schwenklagerkopf unmontiert geliefert werden, wie nachfolgend vor-
gehen:

Gelenkkopf / Schwenklagerkopf auf Spindelende aufschrauben und geméan Einbaulage durch
Drehen der Spindel ausrichten. Im eingebauten Zustand darf keine Verspannung zwischen
Gelenkkopf / Schwenklagerkopf und Verdrehsicherung entstehen.

Der Gelenkkopf / Schwenklagerkopf muss so mit der Spindel verbunden werden, dass das
Spindeldrehmoment sicher tibernommen werden kann. Die gewéhlte Verbindungsform ist
rechnerisch zu tberprifen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kénnen.

5.3. Spindelmutter bei Getrieben mit rotierender Sp indel montieren:

e D

O

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 fir die Erstmontage und spatere Wartungsarbeiten benétigt wird und aufbewahrt
werden muss. Vorgehensweise nach Bild 5.3.

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

e 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 Montagehiilse sitzt, sie etwas in die Mitte schieben und
den O-Ring wieder aufschieben.

Montage der Mutter auf die Spindel:

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

* Montagehilse mit dieser Seite an das Spindelende anhalten.
»  Mutter auf der Hulse bis zum Spindelende vorschieben.

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

* Wenn die Mutter ganz auf die Spindel aufgeschraubt ist, die Montagehiilse wegneh-
men und den O-Ring wieder aufschieben.
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Montagehilse fiir Wartungsarbeiten aufbewahren.

Falls Kugeln herausfallen, bitten wir um Ricksprache. Durch unsachgemafes Wie-
derbefillen kann der gesamte Trieb blockieren und beschadigt werden.

1 abnehmen

( ) o
20007

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

00000411524662029861.D0C

Bei Sicherheitsfangmuttern die gesonderte Anleitung BWL 108 beachten.
Sie finden Sie auf unserer Homepage.
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5.5. Spindel-Gegenlagerflansch bei Getrieben mitro  tierender Spindel montieren:

O

&

Den Spindel-Gegenlagerflansch am Spindelende ansetzen. Mit einer Montagehiilse den La-
gerinnenring 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 Korrosionsschutzmal3-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kdnnen. Auf3erdem missen korrosionsgeschuitz-
te Schrauben verwendet werden.

SchraubengréRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
M 8 8.8 25 Nm
M 10 8.8 48 Nm
M 12 8.8 84 Nm
M 20 8.8 415 Nm

7 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).

5.6. Faltenbalge montieren:

€&
o

O

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, Gelenkkopf, Schwenklagerkopf oder einem kundenspezi-
fischen Anbauteil montiert.

Beide Stulpen des Faltenbalges Uber die jeweiligen Anbauteile schieben. Mit Schlauchschel-
len 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.

Die Faltenbalge mussen sicher befestigt werden, damit die Stulpen oder Faltenbalgenden
nicht von den Anbauteilen rutschen kdnnen.

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

fji Be- und Entluftungsoéffnungen kénnen auch an den Faltenbalgen selbst vorhanden sein. Da-

rauf achten, dass diese immer frei sind und die Luft ungehindert ein und ausstromen kann.

|
\i\VI

=/ \VV\V\V

Bild 5.6: Faltenbalgmontage
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5.7. Getriebe-Schwenklager montieren:

O
&

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 Korrosionsschutzmal3-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kdnnen. Auf3erdem missen korrosionsgeschutz-
te Schrauben verwendet werden.

SchraubengréRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
M 8 8.8 25 Nm
M 12 8.8 84 Nm
M 16 8.8 205 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:

O

&
&

Zur Montage empfehlen wir folgende Vorgehensweise:

® Vor der Befestigung des Antriebsflansches samtliche Kontaktflachen reinigen.

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

® Wenn moglich Unterlegscheiben verwenden, wegen Flachenpressung.

® Sechskantschrauben wegen der geringen Auflageflache nur im Zusammenhang mit
Unterlegscheiben verwenden.

® Schrauben abwechselnd gleichmaRig Giber Kreuz anziehen. Anzugsmoment It. Tabelle
(reduzierte Anzugsmomente fiir Aluminium-Oberflachen).

® Schraubenlange so wahlen, dass die vorhandene Gewindetiefe maximal ausgenutzt
wird.

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

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kdnnen. Auf3erdem missen korrosionsgeschuitz-
te Schrauben verwendet werden.
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SchraubengréRe | Gewindetiefe [nm] | Festigkeitsklasse der | Anzugs-’
in Gehause Schrauben Drehmoment
M 6 12 8.8 9 Nm
M 8 16 8.8 21 Nm
M 10 17 8.8 42 Nm
M 12 23 8.8 49 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).
5.9. Antriebskupplung montieren:

&y

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

Kupplung fuir Drehstrommotoren:

Die Kupplung nach der 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 ausgewéhlte Kupplungen oder eine unsachgeméafe Montage kann die Ziindge-
fahr ansteigen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen kann eine unsachgemafe Montage zu
unzuldssig hohen Temperaturen fuhren.

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

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

Uberprifung des Rundlaufes nach 10 Stunden 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.

» 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.
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Getriebe Lange Mal ,X“ Lange Mal ,X“
Motor- Motor-
welle welle
60 x4 OXx 30 7 40 0 (AL
60 x5 0xx 40 6 50 1
60 X6 Oxx 50 4 60 1
60 X7 Oxx 60 -2 80 -2 v j
X

€&
€&

ATLANTA -Kupplung fur Servomotoren

Bild 5.9.1

mit Zahnwellenprofil:

(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 sdmtliche Kontaktflachen reinigen und mit ei-
nem diinnen Olfilm (kein Fett) versehen, iberschiissiges Ol mit Lappen abwischen.
Das DIN 5480-Profil der Kupplung mit MoS2-Pulver oder Fett gegen Passungsrost
(z.B. KlUberpaste 46 MR 401, Fa.Kllber) einreiben, um Passungsrost zu verringern.
Kupplung auf Motorwelle bis zum in Tabelle 5.9.2 angegebenen Malf3 ,X“ bzw. bis
zum Anschlag (Schulter bzw. Sicherungsring) aufschieben.

Kupplung 65 5x xxx:

Klemmschrauben mit anzeigendem Drehmomentschliissel anziehen.

Kupplung am Rundlaufpriifound auf Rundlauf prifen (f, < 0,04 mm).

Kupplung 65 4x xxx:

Spannschrauben leicht anziehen.

Schrauben abwechselnd gleichmé&Rig Uber Kreuz anziehen.

Kupplung am Rundlaufprifbund 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 Sie, dass der Spalt zwischen Kupplung und Druckflache gleichmaRig breit
bleibt.

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

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

pruft we

rden.

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

kdnnen.
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Bestellnummer | Schraube | Anzugs-’ Bestellnummer | Anzugs-’
der Kupplung Drehmoment der Kupplung Drehmoment
65 51 xxx M5 7 Nm 65 43 xxx 7 Nm
65 53 xxx M5 7 Nm 65 44 xXxx 10 Nm
M8 25 Nm 65 46 XXX 10 Nm
65 54 xxx M6 10 Nm
M8 25 Nm
65 55 xxx M8 25 Nm

“)

Nur kalibrierte Drehmomentschlissel 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).

Rundlaufprifbund fir Montage

Reference diameter for mounting

X 0,5

Rundlaufprifbund fir Montage

=—F

Bild 5.9.3 Kupplung 65 xx xxx
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Tabelle 5.9.2
Getriebe Kupplung Servoflansch Zwischenflansch Mal3 X"
HS 10 65 51 008 65 59 103 265 23 076 59
60 x4 1xx 65 51 009 65 59 101 49
60 x4 2xx 65 51 010 65 59 104 56
6551 011 65 59 102 + 104 56
65 59 103 51
502 99 001 50
6551014 65 59 102 + 104 56
65 59 103 52
65 59 103 265 21 078 62
65 59 102 265 21 098 64
502 99 001 52
65 51 016 65 59 102 265 21 097 71
65 59 104 56
65 53 019 65 59 103 265 21 096 67
65 59 104 56
Getriebe Kupplung Servoflansch Zwischenflansch Maf X"
HS 25 65 51 010 65 59 303 56
60 x5 1xx 6551011 65 59 301 51
60 x5 2xx 65 59 303 56
6543111 65 59 301 265 23 084 + 085 *
65 59 306 68,5
6551 014 65 59 301 + 302 + 303 56
65 43914 65 59 301 265 23 *
086 + 087
65 59 306 *
6551 016 65 59 307 64
65 59 303 56
65 59 306 + 410 68
65 59 301 265 23 099 66
65 53 019 65 59 301 + 303 56
65 59 307 64
65 59 402 72
65 59 410 67
65 59 411 78
65 59 301 265 23 097 72
65 59 301 265 23 095 80
65 43 919 65 59 304 *
65 53 022 65 59 411 78
65 59 414 85
65 53 024 65 59 305 72,5
65 59 411 78
65 53 028 65 59 411 78
65 59 414 85
65 53 035 65 59 412 98

* = Kupplung auf Anschlag
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Getriebe Kupplung Servoflansch Zwischenflansch Maf X"
HS 50 65 54 011 65 59 401 71
60 x6 1xx 65 54 014 65 59 401 265 23 094 76
60 x6 2xx 65 59 401 72
65 59 403 265 24 089 80
6544 114 65 59 404 265 24 080 70
65 54 016 65 59 403 265 24 089 87
65 59 401 68
6559 410 70
65 54 019 65 59 401 + 403 + 410 70
65 59 402 + 407 75
6559411 81
65 59 401 265 23 096 82
65 59 401 265 23 104 85
65 54 022 65 59 409 95
6559411 81
6559 414 88
65 54 024 65 59 401 265 24 091 77
6559411 81
65 59 415 86
65 54 028 65 59 409 95
6559411 78,2
6559 414 88
65 54 032 65 59 409 95
65 44 932 65 59 406 265 25 099 *
65 54 035 6559 412 102
Getriebe Kupplung Servoflansch Zwischenflansch Mal ,X“
HS 100 65 55 016 65 59 508 80
60 X7 1xx 65 55 019 65 59 508 82
60 X7 2XX 65 59 507 85
65 59 502 84
65 59 509 100
65 59 501 265 25 094 90
65 59 501 265 25 090 89
65 59 501 265 26 080 97,5
65 59 501 265 25 092 80
65 55 022 65 59 509 100
65 59 501 265 25 097 103,5
6559 512 97,5
65 55 024 65 59 501 77,5
65 59 509 100
65 55 028 65 59 505 + 507 104
65 59 509 82,5
6559 512 97,5
65 46 932 65 59 507 *
65 55 032 65 59 505 + 506 104
65 55 035 65 59 510 118
65 55 038 65 59 504 119

* = Kupplung auf Anschlag
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5.10. Motor montieren:

€&

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 Ztndgefahr
ansteigen.

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

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

Zur Montage empfehlen wir folgende Vorgehensweise:

» Vor der Befestigung des Motors samtliche Kontaktflachen reinigen und mit einem leichten
Olfilm versehen. Zur Verringerung der Passungsrostgefahr kann an der Motorwelle auch
ein entsprechendes Spezialfett verwendet werden (z.B. Kliiberpaste 46MR401).

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

e 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).

» Der Motor muss sich leicht aufschieben lassen.
Es darf kein Spalt zwischen Motorflansch und Antriebsflansch sein.
Es durfen sich keine Fremdkdrper im Antriebsflansch befinden.

» Gegebenenfalls den Motor um die Motorachse drehen bis die Befestigungsbohrungen
von Motor und Flansch tbereinander stehen.

* Motor und Antriebsflansch verschrauben. Anzugsmoment nach untenstehender Tabelle
(reduziertes Anzugsmoment wegen Aluminium-Oberflache).
Schraubenlange so wéhlen, dass die vorhandene Gewindetiefe maximal ausgenutzt wird.
Falls moglich Unterlegscheiben verwenden, wegen Flachenpressung.
Sechskantschrauben sind wegen der geringen Auflageflache nur im Zusammenhang mit
Unterlegscheiben zu verwenden!

+  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.
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SchraubengréRe Festigkeitsklasse Anzugs-’
am Motor der Schrauben Drehmoment
M5 8.8 5,6 Nm
M 6 8.8 9 Nm
M8 8.8 21 Nm
M 10 8.8 42 Nm
M 12 8.8 49 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).

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 gewahlte 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:

®
i
i
i
A\

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.

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

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

Zum Schutz von Stérbeeinflussung von Motorschutzeinrichtungen (Temperaturfiihler, Wick-
lungsthermostate) dirfen ungeschirmte Zuleitungen nicht gemeinsam mit getakteten Leis-
tungsleitungen 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.

Bei Verfahrgeschwindigkeiten Giber 100 mm/s missen S-férmige Rampen am Umrichter ver-
wendet werden. Bei niedrigeren Geschwindigkeiten empfehlen wir dies ebenfalls.

Bei Servomotoren sind die Betriebs- und Wartungsanleitung und entsprechenden Verdrah-
tungshinweise des Motorherstellers unbedingt zu beachten.

Bei Verfahrgeschwindigkeiten tiber 100 mm/s mussen S-férmige Rampen am Servoumrichter
verwendet werden. Bei niedrigeren Geschwindigkeiten empfehlen wir dies ebenfalls.

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

Wenn das Motormoment das Moment zum Bewegen der Last Ubersteigt, ist dies ein Zeichen
fur zusatzliche Krafte, die bei der Auslegung nicht beriicksichtigt wurden. Dadurch reduziert
sich die Lebensdauer von Spindel und Getriebe. Um dies zu vermeiden, muss die Ursache
dieser Krafte ermittelt und abgestellt werden.

Bendtigtes Motordrehmoment aus Spindelkraft bestimmen:

2*Tr*r]Sp*iG*r]G

Tw = erforderliches Motordrehmoment in Nm
Fsp = Nennbelastung der Spindel in Kundenapplikation in kN
p = Steigung der Spindel in mm
Nsp = Spindelwirkungsgrad = 0,9
ic = Ubersetzung Getriebe, entweder 6,75 oder 29 (siehe Typenschild Getriebe)
ne = Wirkungsgrad des Getriebes bei 1500 U/min: 0,85 bei i=6,75
0,70 bei i=29
To = Leerlaufdrehmoment des Getriebes in Abhéngigkeit von der Getriebegrofie
HS 10 und HS25: 0,4 Nm
HS 50: 0,8 Nm
HS 100: 2,6 Nm
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Beispiel:

Getriebe HS 25 mit i=6,75 und Kugelgewindespindel KG40x10
Nennbelastung der Spindel in Kundenapplikation: 13 kN

13 kN * 10mm
T = —mmmmmmmmmm e e +0,4Nm = 4,4 Nm
2*m*0,9*6,75*0,85

Das Motormoment darf beim Bewegen der Last 4,4 Nm nicht iberschreiten. Die Uberlastein-
richtung muss das max. Motormoment auf 6,6 Nm begrenzen.

Die Stromaufnahme des Motors muss bei der Inbetriebnahme und im Betrieb tiber den ge-
samten Hubweg konstant sein.
Bei VerschleiR oder Uberbelastung steigt die Stromaufnahme an.

Wir empfehlen deshalb nach der Inbetriebnahme die Stromaufnahme bei Nennbelastung zu
messen und als Referenzwert zu notieren:

Stromaufnahme nach der Inbetriebnahme: A
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7. Mechanische Inbetriebnahme

O & PP ®

Die Inbetriebnahme darf nur durch Fach- oder geschu
den.

Die bei der Auslegung zugrunde gelegten Krafte und
wahrend der Inbetriebnahme nicht tberschritten werd

Vor der Inbetriebnahme Uberprifen, ob die Auslegung
gen Ubereinstimmen!

Die max. Gehausetemperatur darf 80C nicht tiberschr
tung der Wellendichtringe und des Schmierstoffes ge

Vorsicht!

Temperaturen von Uber 65 T erreichen und Verbrennu
sonen nicht durch heiRe Oberflachen gefahrdet werde
Warnung!

teile erfassen und Personen verletzen.

Uberwachungs- und Schutzeinrichtungen dirfen nicht

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen mus

temperatur Gberwachen.

Er muss auf3erdem sicherstellen, dass keine Schlagfu
Drehende oder sich linear bewegende Teile und solch

kénnten, sind dabei gegen Rostbildung zu schiitzen ( z.B. durch einfetten, lackieren,

verzinken u.a.).
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Ites Personal durchgefihrt wer-

Einschaltdauern dirfen auch

en.

und die tatsachlichen Belastun-

eiten, um die thermische Belas-

ring zu halten.

ngen verursachen.

n kdénnen.

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

aul3er Betrieb sein.

Die Oberflache des Getriebes, der Spindel und der M utter kann wahrend des Betriebes

Derjenige, der das Spindelhubgetriebe in Betrieb ni  mmt, muss daflrr sorgen, dal3 Per-

Rotierende oder linear verfahrende Teile kbnnen Kle  idungsstiicke, Haare und Korper-

s derjenige, der da s Spinde I-

nken erzeugt werden kénnen.

hubgetriebe in Betrieb nimmt, sicherstellen, dass e ine Oberflachentemperatur von
65T an keinem Bauteil Giberschritten wird. Er muss gegebenenfalls die Oberflachen-

e, mit denen sie in Kontakt treten
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7.1. Schmiervorschrift fiir Spindelhubgetriebe:

S @ Do

Das Grundgetriebe ist mit synthetischem Ol befiillt und betriebsbereit.
Olwechsel siehe Punkt 9.5.

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.

Der Fettfilm auf der Spindel darf nicht verschmutzt sein. Ansonsten muss die Spindel vor dem
ersten Verfahren gereinigt und mit einem neuen, diinnen Fettfilm versehen werden.

Nachschmierung des Kugelgewindetriebes bei Getrieben mit stehender und rotierender
Spindel und jahrliche Spindelreinigung siehe Punkt 9.1.

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.

Nachschmierpositionen bei Getrieben in Hubzylinderausfiihrung (siehe Bild 7.1.3.):
Lo = Lange zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter
L; = Lange zum Nachschmieren der Passfederleiste

Die MalRRe sind auf einem Typenschild am Getriebe vermerkt.

Bei Getrieben mit rotierender Spindel kann bei haufigen Zyklen ab einem Spindeldurchmes-
ser von 50 mm zur Nachschmierung eine Schmierdose eingesetzt werden. Dazu muss der
Kugelschmiernippel entfernt und die Schmierdose mit dem Schlauchverbindungsset an den
Flansch der Mutter angeschlossen werden.

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 gefullt ist.

Beim Druckaufbau sind die Zeiten gemaf der Anleitung der Schmierdose zu beachten.
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 Verhéaltnis setzen zu Laufleistung bis zur Nachschmierung
Bsp.: KG 80x20 Schmierintervall 300-500 km
S =1,73 (864km/500km) bzw. S =2,88 (864km/300km)
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» 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 enthélt 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 gleichmaRigen, diinnen Fettfilm (berzogen sein. Fett am Ende des
Hubbereiches, im Schutzrohr oder unter dem Faltenbalg ist ein Zeichen fur zu hohe Schmier-
stoffzufuhr. Quietschende Gerédusche zwischen Spindel und Mutter sind ein Zeichen von
Mangelschmierung.

Bei Nichtbeachtung dieser Schmiervorschrift erlésch en etwaige Gewahrleistungs-
anspriiche.

Bild 7.1.1 Endpositionen bei Getrieben mit rotierender Spindel:

Lmin, Lmax

]

Lmin, Lmax

Lmin, Lmax

Lmin, Lmax
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Bild 7.1.2 Endpositionen bei Getrieben mit stehender Spindel:

1
il

Lmin, Lmax

N ﬂ
O T
Lmin, Lmax
D a
N ALLU,L N\

Lmin, Lmax
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Bild 7.1.3 End- und Schmierpositionen bei Getrieben in Hubzylinderausfiihrung:

a ‘
P J
Lmin, Lmax, Lo, L1
II J
Lmin, Lmax, Lo, L1
[ Pan)
@ N
Lmin, Lmax, Lo, L1
1 n
| N
Lmin, Lmax, Lo, L1
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7.2. 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 Mal3nahmen an folgenden Stellen abgestitzt wer-
den:

Bei Getrieben mit stehender Spindel:

Am Befestigungsflansch, am Gelenkkopf bzw. am Schwenklagerkopf.

Getriebe mit Verdrehsicherung im Schutzrohr sind intern gegen Verdrehen der Spindel gesi-
chert.

Bei Getrieben mit rotierender Spindel:
An der Laufmutter.

Bei Getrieben in Hubzylinderausfuhrung:
Diese 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.

Die maximale, ausgefahrene und die minimale, eingefahrene Endposition dirfen weder tber-
noch unterschritten werden. Die Werte L, und Ly Sind auf einem Typenschild am Huban-
trieb vermerkt.

Lmin = minimale Lange im eingefahrenen Zustand (darf ni  cht unterschritten werden)
Lmax = maximale Lange im ausgefahrenen Zustand (darf ni  cht Gberschritten werden)

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.

7.3. Spindelhubgetriebe in der Anlage befestigen:

O

O

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 Gber die Gewinde,
sondern Uber die Auflageflache verlauft.

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

Gewabhrleisten Sie eine verspannungsfreie Montage.

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

Spindel und Mutter missen im eingebauten Zustand genau fluchten. Seitenkréafte und Bie-
gemomente sind nicht zuléassig. Sie fuhren zu erhéhtem Verschleil3 und verringerter Lebens-
dauer.
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PR @ Q@>®

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 diurfen nur mit schrifticher Genehmigung
von ATLANTA vorgenommen werden.

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

Vor dem Verfahren muss der Nutzbereich der Spindel gut gefettet sein. Die Schmiervorschrift
unter Punkt 7.1. 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 kdnnte Leckdl in den
Motor gelangen.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss gewahrleistet 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 gewahrleistet sicheren Schutz.

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

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmali-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kdnnen. Auf3erdem missen korrosionsgeschuitz-
te Schrauben verwendet werden.

Getriebe Schraubengrolle Gewindetiefe | Festigkeitsklasse | Anzugs-"
[mm] der Schrauben Drehmoment
60 x4 XXX M 8 20 8.8 25 Nm
60 x5 xxX M 12 24 8.8 84 Nm
60 X6 XXX M 12 30 8.8 84 Nm
60 X7 XXX M 16 40 8.8 205 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).

Material unter den Schraubenkopfen: Stahl mit Grenzflachenpressung > 500 N/mm?
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7.4. Spindelhubgetriebe mit stehender Spindel in di e Anlage einbauen:

D> b D@Ep

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

Der Hubantrieb darf nur in der Einbaulage montiert werden, die bei der Auslegung ver-
einbart wurde. Die Schmierung ist auf diese Einbaul ~ age abgestimmt. Andere Einbaula-
gen sind ohne Zustimmung von ATLANTA nicht zul&ssig . Bei Unklarheiten bitten wir
um Rucksprache.

Beim Vorhandensein einer Verdrehsicherung muss zusd  tzlich beachtet werden:

Waagrechter Einbau:

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

Senkrechter und schréger Einbau:

Bei senkrechtem Einbau ist die Orientierung des Schmiernippels beliebig méglich. Bei schra-
gem Einbau muss der Antrieb so eingebaut werden, dass die Passfederleiste unten liegt,
damit das Fettpolster im Schutzrohr vorwiegend auf der Leiste liegt.

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!

Kugelgewindespindeln sind nicht selbsthemmend. Bei vertikalem Einbau kommt es zu einem
unkontrollierten Absenken der Last, wenn die Motorbremse gel6st wird.

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben  zuséatzlich Punkt 7.7 beachten !

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 7.3. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass die Spindel parallel zur Fihrung ausgerichtet ist.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

00000411524662029861.D0C




FTLANTH,

BWL 400

Betriebs- und Wartungsanleitung 4100-001-12.93

Abteilung | TB/Gansemer Hochleistungs-Spindelhubgetriebe Seite _36 63
And. Index ) Name Steinbach 10.08.06
Datum 27.07.2012 Reihen 60 5x xxx und 60 6x xxx freigegeben

o

®

Anlagen ohne Fiihrungen:

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.3. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass keine Seitenkrafte oder Biegemomente auf die Spindel einwirken.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Spindelende mit Befestigungsflansch, Gelenkkopf oder Schwenklagerkopf am zu bewegen-
den Teil befestigen. Schrauben am Befestigungsflansch nur lose anlegen. Noch nicht fest
anziehen.

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 im
Tipp-Betrieb angefahren werden, um Beschadigungen durch falsche Einstellungen zu ver-
meiden. Siehe dazu Punkt 7.2 und Bild 7.1.2.

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 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 dirfen nicht
einknicken.

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

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

Darauf achten, dass die Spindel leichtgangig 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 bei Punkt 6. als Referenzwert zu notieren.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kdnnen. Auf3erdem missen korrosionsgeschutz-
te Schrauben verwendet werden.

Befestigungsflansch SchraubengroRe | Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment
60 14 505 M 10 8.8 48 Nm
60 15 505 M 10 8.8 48 Nm
60 16 505 M 12 8.8 84 Nm
60 17 505 M 16 8.8 205 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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7.5. Spindelhubgetriebe mit rotierender Spindel in die Anlage einbauen:

Rotierende oder linear verfahrende Teile kbnnen 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 durfen 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!

Kugelgewindespindeln sind nicht selbsthemmend. Bei vertikalem Einbau kommt es zu einem
unkontrollierten Absenken der Last, wenn die Motorbremse gel6st wird.

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben  zuséatzlich Punkt 7.7 beachten !

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 7.3 beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass die Spindel parallel zur Fihrung ausgerichtet ist.
Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhdngung achten.

Anlagen ohne Fuhrungen:

Nur bei Zugbelastung einsetzen. Druckbelastung ohne Fihrungen fuhrt zu erh6htem Ver-
schlei’ des Kugelgewindetriebes. Getriebe in Hubzylinderausfiihrung verwenden.

Darauf achten, dass keine Seitenkréafte oder Biegemo  mente auf die Spindel einwirken.
Nur Spindelhubgetriebe mit kurzen Spindeln, bei denen kein Gegenlagerflansch erforderlich
ist, verwenden.

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.3 beschrieben befestigen.

Bei Schwenkantrieben auf doppelkardanische Aufhangung achten.

Faltenbélge montieren (siehe Punkt 5.6):

Falls die Spindelmutter demontiert werden muss, Abschnitt 5.3. beachten. Mutter nach der
Wiedermontage verspannungsfrei an Anbauteil 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.

e PbP>Pb D @k
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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
einknicken.

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

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 im
Tipp-Betrieb angefahren werden, um Beschadigungen durch falsche Einstellungen zu ver-
meiden. Siehe dazu Punkt 7.2 und Bild 7.1.1.

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 (gleichmaflige Stromaufnahme). Das Spindel-
ende 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 auszuschliel3en.

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 bei Punkt 6. als Referenzwert zu notieren.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen miissen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kénnen. AuRerdem missen korrosionsgeschiitz-
te Schrauben verwendet werden.

SchraubengréRe Festigkeitsklasse Anzugs-"
der Schrauben Drehmoment
M8 8.8 25 Nm
M 10 8.8 48 Nm
M 12 8.8 84 Nm
M 20 8.8 415 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:

> D D @

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

Der Hubantrieb darf nur in der Einbaulage montiert werden, die bei der Auslegung ver-
einbart wurde. Die Schmierung ist auf diese Einbaul  age abgestimmt. Andere Einbaula-
gen sind ohne Zustimmung von ATLANTA nicht zul&ssig . Bei Unklarheiten bitten wir
um Rucksprache.

Die anzufahrenden Positionen Ly und L, sind abh&ngig von der Einbaulage.
Die Bezugskanten der Mal3e sind in Bild 7.1.3 dargestellt.
Die MalRe sind auf einem Typenschild auf dem Aufenrohr des Hubzylinders vermerkt.

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!

Kugelgewindespindeln sind nicht selbsthemmend. Bei vertikalem Einbau kommt es zu einem
unkontrollierten Absenken der Last, wenn die Motorbremse gel6st wird.

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben  zuséatzlich Punkt 7.7 beachten !

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

Seitenkrafte und Biegebeanspruchungen reduzieren die Lebensdauer erheblich.
Fettpolster zur Schmierung der Passfederleiste einb  ringen:

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. Darauf achten, dass das Fett an der Spindel vorbei auf die Passfederleis-
te gebracht wird. Das Fettpolster befindet sich dann auf der gesamten Lange an der Passfe-
derleiste.

Bsp.: 60 65 xxx / HS 25: 10mm =51 ml
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Senkrechter und schréger Einbau (Bilder 7.6.3und 7 .6.4, gezeichnet ist Position L ;)

Bei schrdgem Einbau muss der Antrieb so eingebautw  erden, dass die Passfederleiste
unten liegt, damit das Fettpolster im Zylinder vorw iegend auf der Leiste liegt.

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

Die Fettmenge Pos. 2 einfillen, 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.

Tabelle 7.6.5 Fettmenge fir 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
60 64 xxx / HS 10 2,3ml 12ml
60 65 xxx / HS 25 5,1 ml 3,0 ml
60 66 xxx / HS 50 5,9 ml 2,8 ml
60 67 xxx / HS 100 12,0 ml 4,1 ml

Spindelhubgetriebe wie unter Abschnitt 7.3. beschrieben befestigen.
Darauf achten, dass der Hubzylinder parallel zur Filhrung 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 im
Tipp-Betrieb angefahren werden, um Beschadigungen durch falsche Einstellungen zu ver-
meiden. Siehe dazu Punkt 7.2 und Bild 7.1.3.

Wahrend des Verfahrens die Leichtgangigkeit 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 bei Punkt 6. als Referenzwert zu notieren.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen missen geeignete Korrosionsschutzmass-
nahmen (z.B. einfetten, lackieren, verzinken 0.4.) ergriffen werden, wenn die Gefahr besteht,
dass mechanische Schlagfunken entstehen kénnen. AuRerdem missen korrosionsgeschiitz-
te Schrauben verwendet werden.
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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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7.7 Spindelhubanlagen aus mehreren Getrieben:

Bei Anlagen aus mehreren Spindelhubgetrieben miissen die Teile, an denen die Anschluss-
konstruktion befestigt wird, sorgfaltig auf gleiche Hohe ausgerichtet werden, damit die Belas-
tung der Getriebe gleichmafig erfolgt und keine Verspannungen auftreten kénnen.

Unsere Gelenkwellen sind drehsteif, durchschlagsicher, spiel- und verschlei3frei, gleichzeitig
aber biegeelastisch und axial und winkelig flexibel. Wartung ist nicht erforderlich.
Sie dampfen Geréausche, Drehschwingungen und St6Re.

Das Mittelteil kann demontiert werden, ohne die Getriebe verschieben zu missen.
Dazu die Schrauben Pos. 5 demontieren.

Die Kunststoffelemente sind dlbestéandig.

Die Gelenkwellen sind in explosionsgefahrdeten Bereichen nicht zulassig.

Gemal den gultigen Unfallverhiitungsvorschriften muss die Gelenkwelle mit einer Abdeckung
versehen werden. Diese Abdeckung muss aus stabilen Stahlteilen gefertigt sein. Eine ausrei-
chende Beluftung der Gelenkwelle muss gewahrleistet bleiben.

Die Abdeckung ist nicht im Lieferumfang enthalten.

Ausrichten der Gelenkwellen:
Um eine lange Lebensdauer zu erreichen, sollten die Getriebe bei der Montage so genau wie
mdoglich ausgerichtet werden. Dies gilt insbesondere bei hohen Drehzahlen.

Der Gesamtversatz ist eine Kombination von Radial- und Winkelversatz.
Zulassiger Radialversatz:
Der zulassige Radialversatz entspricht einem Winkel von 0,15°

AKRr
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Zulassiger Winkelversatz:

Der Winkelversatz muss an jedem Flansch Uberprift werden. Die Abweichung S darf den

folgenden Wert nicht Giberschreiten:

S<=0,0026 * g

Gelenkwelle Flanschdurchmesser Max. Winkelversatz
[ S

60 83 30x 56 0,146

60 83 40x 85 0,221

60 83 45x 100 0,260

60 83 60x 120 0,312
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7.7.1 Gelenkwelle mit Passfederverbindung (60 83 x0  x) montieren:

O

Diese Gelenkwelle hat an beiden Flanschen eine Bohrung mit Passfedernut.

Die Stellung der Passfedernuten zueinander kann durch die Schrauben Pos. 3/ 5 variiert
werden.

Bei Getrieben mit i=29 kann so eine max. Hohendifferenz zwischen den Anbauteilen von

0,2 mm realisiert werden.

Bei kleineren Getriebeuntersetzungen sind die Abweichungen gréer. Hier empfehlen wir den
Einsatz von Gelenkwellen (60 83 x1x) mit Klemmverbindung.

Bei Getrieben mit rotierender Spindel und bei Getrieben mit stehender Spindel und Befesti-
gungsflansch kann eine genaue Ausrichtung auch dadurch erfolgen, dass die Befestigungs-
gewinde nicht im Voraus, sondern erst nach der Ausrichtung gebohrt werden.

Hinweise zur Montage der Schrauben:

Etwas Fett unter die Schraubenkdpfe geben, damit der Schraubenkopf auf der Aluminium-
buchse gleitet und die Buchse sich nicht im Elastikelement Pos.2 bzw. Pos.6 verdreht.

Notigenfalls durch Gegendruck mit einem geeigneten Werkzeug ein Verdrehen / Schiefstellen
des Elastikelementes beim Anziehen der Schrauben verhindern. Dies ist besonders bei den
Schrauben Pos.3 zu beachten, damit die Ringflache zwischen Elastikelement Pos.2 und Rohr
Pos.4 vollflachig ist und nicht nur an 2 Ecken tragt. In diesem Fall besteht die Gefahr, dass
sich die Schraube 16st und die Kupplung zerstort wird.

Nur die mitgelieferten Schrauben mit farbiger Klebstoffmasse im Gewinde (z.B. blau) ver-
wenden! Dieser mikroverkapselte Klebstoff verklebt die Schraube im Gewinde und sichert sie
so zuverlassig gegen Losen. Die Aushartezeit des Klebstoffes nach dem Verschrauben be-
tragt ca. 4-5 Stunden bei 20<C. Kupplung erst danac h in Betrieb nehmen. H6here Temperatu-
ren beschleunigen die Aushartung. Bei 70C (Erwarmu ng z.B. durch Warmluftgeblase) be-
tragt sie noch ca. 15 min. Der Kleber ist temperaturbestandig von -80°bis +90<C.

Der Klebstoff ist nach 24 Stunden komplett ausgehartet. Wir empfehlen, die Gelenkwelle erst
dann mit vollem Drehmoment zu belasten.
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Eventuell beim Einschrauben vom Gewinde abgestreifter Klebstoff setzt sich zwischen Nabe
und die Aluminiumbuchsen, wodurch der Reibschluss zwischen diesen Teilen erhdht wird.

Anaerobe Klebstoffe (wie Loctite, Omnifit usw.) I16sen die Haftung des Gummis am Metall und
fihren so zur Zerstérung der Kupplung. Von ihrem Einsatz ist deshalb abzuraten. Durch
Klebstoffe defekt gewordene Gummiteile stellen keinen Reklamationsgrund dar.

Gelenkwelle SchraubengroRe SchraubengroBe | Anzugs-’
radial / Pos. 3 axial / Pos. 5 Drehmoment
60 83 30x M 6x10 M 6x25 10 Nm
60 83 40x M 8x20 M 8x20 25 Nm
60 83 45x M 8x25 M 8x25 25 Nm
60 83 60x M 10x30 M 10x30 50 Nm

7" 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.

Montage der Gelenkwelle:

Die Naben Pos.1 und Pos.7 auf die Getriebewellen schieben.
Winkelversatz prifen.

Radialversatz zwischen beiden Naben priifen. Getriebe ausrichten.

Falls Stehlager verwendet werden, diese jetzt nach Punkt 7.7.3 montieren.
Stehlager in der Mitte anordnen. Bei mehreren Stehlagern diese in gleichméaRigen Abstanden
auf der Rohrlénge verteilen.

Elastikelemente Pos.2 und Pos.6 auf das Rohr Pos.4 schieben und mit Schrauben Pos.3
verschrauben. Obenstehende Hinweise beachten.
Nabe Pos.1 mit Schrauben Pos.5 mit Elastikelement Pos.2 verschrauben.

Getriebe mit stehender Spindel:
Befestigungsflansche auf gleiche Hohe ausrichten.

Getriebe mit rotierender Spindel:
Flanschmuttern auf gleiche H6he ausrichten.

Elastikelement Pos.6 mit dem néchstliegenden Gewinde in Nabe Pos.7 verschrauben. Dar-
aus resultiert eine Héhenabweichung des Anschlussteiles.

Falls die Abweichung fur Ihre Anwendung zu grof3 ist, die Anschlussteile erneut auf gleiche
Héhe ausrichten und die Gewinde fir Befestigungsflansch bzw. Flanschmutter in der An-
schlusskonstruktion in dieser Stellung einbringen.

Gelenkwelle von Hand durchdrehen. Dabei Stehlager so ausrichten, dass die Gelenkwelle
nicht verspannt wird.

Schrauben an Getrieben und Stehlagern leicht anziehen. Gelenkwelle noch mal von Hand
durchdrehen. Bei Leichtgangigkeit Schrauben fest anziehen.

Anzugsmomente fur Getriebebefestigung siehe Kapitel 7.3.

Gelenkwelle axial mittig zwischen den Getrieben positionieren. Gewindestift in der Nabe an-
ziehen, um die Gelenkwelle axial zu fixieren.
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7.7.2 Gelenkwelle mit Klemmverbindung (60 83 x1x) m ontieren:

Diese Gelenkwelle hat an einem Flansch eine Bohrung mit Passfedernut und am anderen
Flansch eine glatte Bohrung mit Klemmnabe und -schraube.

Dadurch kann sie montiert werden, wenn die Anbauteile auf die gleiche Hohe ausgerichtet
sind, ohne dass es zu einer Abweichung kommt.

Sie ist fUr alle Getriebe und Anbauteile geeignet.

Hinweise zur Montage der Schrauben:

Etwas Fett unter die Schraubenkdpfe geben, damit der Schraubenkopf auf der Aluminium-
buchse gleitet und die Buchse sich nicht im Elastikelement Pos.2 bzw. Pos.6 verdreht.

Notigenfalls durch Gegendruck mit einem geeigneten Werkzeug ein Verdrehen / Schiefstellen
des Elastikelementes beim Anziehen der Schrauben verhindern. Dies ist besonders bei den
Schrauben Pos.3 zu beachten, damit die Ringflache zwischen Elastikelement Pos.2 und Rohr
Pos.4 vollflachig ist und nicht nur an 2 Ecken tragt. In diesem Fall besteht die Gefahr, dass
sich die Schraube 16st und die Kupplung zerstort wird.

Nur die mitgelieferten Schrauben mit farbiger Klebstoffmasse im Gewinde (z.B. blau) ver-
wenden! Dieser mikroverkapselte Klebstoff verklebt die Schraube im Gewinde und sichert sie
so zuverlassig gegen Losen. Die Aushartezeit des Klebstoffes nach dem Verschrauben be-
tragt ca. 4-5 Stunden bei 20<C. Kupplung erst danac h in Betrieb nehmen. Hohere Temperatu-
ren beschleunigen die Aushértung. Bei 70C (Erwarmu ng z.B. durch Warmluftgeblase) be-
tragt sie noch ca. 15 min. Der Kleber ist temperaturbestandig von -80°bis +90<C.

Der Klebstoff ist nach 24 Stunden komplett ausgehartet. Wir empfehlen, die Gelenkwelle erst
dann mit vollem Drehmoment zu belasten.
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Eventuell beim Einschrauben vom Gewinde abgestreifter Klebstoff setzt sich zwischen Nabe
und die Aluminiumbuchsen, wodurch der Reibschluss zwischen diesen Teilen erhdht wird.

Anaerobe Klebstoffe (wie Loctite, Omnifit usw.) I16sen die Haftung des Gummis am Metall und
fihren so zur Zerstérung der Kupplung. Von ihrem Einsatz ist deshalb abzuraten. Durch
Klebstoffe defekt gewordene Gummiteile stellen keinen Reklamationsgrund dar.

Gelenkwelle SchraubengroRe SchraubengroBe | Anzugs-’
radial / Pos. 3 axial / Pos. 5 Drehmoment
60 83 31x M 6x10 M 6x25 10 Nm
60 83 41x M 8x20 M 8x20 25 Nm
60 83 46x M 8x25 M 8x25 25 Nm
60 83 61x M 10x30 M 10x30 50 Nm

7" 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.

Montage der Gelenkwelle:

Die Naben Pos.1 und Pos.7 auf die Getriebewellen schieben. Klemmschraube Pos.8 anzie-
hen, damit die Zentrierung sauber erfolgt.

Winkelversatz prifen.

Radialversatz zwischen beiden Naben priifen. Getriebe ausrichten.

Falls Stehlager verwendet werden, diese jetzt nach Punkt 7.7.3 montieren.
Stehlager in der Mitte anordnen. Bei mehreren Stehlagern diese in gleichmaRigen Abstanden
auf der Rohrlénge verteilen.

Elastikelemente Pos.2 und Pos.6 auf das Rohr Pos.4 schieben und mit Schrauben Pos.3
verschrauben. Obenstehende Hinweise beachten.

Nabe Pos.1 mit Schrauben Pos.5 mit Elastikelement Pos.2 verschrauben.
Klemmschraube Pos.8 wieder l6sen.

Elastikelement Pos.6 mit Nabe Pos.7 verschrauben.

Getriebe mit stehender Spindel:
Gelenkkopfe, Schwenklagerkdpfe oder Befestigungsflansche auf gleiche H6he ausrichten.

Getriebe mit rotierender Spindel:
Flanschmuttern auf gleiche Hohe ausrichten.

Getriebe in Hubzylinderausfuhrung:

Gelenkauge oder kundenspezifisches Anbauteil am Gewindeanschluss auf gleiche Hohe
ausrichten.

Gelenkwelle axial mittig zwischen den Getrieben positionieren.

Klemmschraube Pos.8 handfest anziehen.

Gelenkwelle von Hand durchdrehen. Dabei Stehlager so ausrichten, dass die Gelenkwelle
nicht verspannt wird.

Schrauben an Getrieben und Stehlagern leicht anziehen. Gelenkwelle noch mal von Hand
durchdrehen. Bei Leichtgangigkeit Schrauben fest anziehen.

Anzugsmomente der Klemmschrauben Pos.8 entsprechen denen Pos.3. Tabelle siehe oben.
Anzugsmomente fur Getriebebefestigung siehe Kapitel 7.3.
Gewindestift in der Nabe Pos.1 anziehen, um die Gelenkwelle axial zu fixieren.
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7.7.3 Stehlager montieren:

Nur Stehlager mit Lagern auf Spannhilsen verwenden. Nur so wird eine exzentrische Befes-
tigung der Gelenkwelle verhindert.

Vorbereitung:
Anschraubflachen: Vor Montage reinigen. Rauheit <= 12,5 ym. Ebenheit innerhalb von IT7.
Mal3- und Formgenauigkeit des Rohres prifen. Durchmessertoleranz: h10

Montage:

Gehause an der richtigen Stelle entlang der Gelenkwelle positionieren und mit den Schrau-
ben auf Anschraubflache schrauben. Schrauben nur handfest anziehen.
Gummi-Rundschniire in die Nuten des Gehduseunterteils einlegen.

Je einen Aluminium-Halbring mit eingelegter Filzdichtung auf die Rundschniire aufsetzen.

Das Lager mit der Spannhiilse auf das Rohr schieben. Die Mutter muss im Gehéause auf der
Seite sein, in der sich der Schmiernippel nicht befindet, damit das Lager im Betrieb nachge-
schmiert werden kann.

Das Lager mit dem vorgesehenen Schmierfett komplett befiillen. Den Rest der empfohlenen
Schmierfettmenge seitlich in das Gehauseunterteil einbringen.

Stehlager | Schmierfettmenge | Verbindungsschrauben 8.8 | Befestigungsschrauben 8.8
Erstbefillung beider Halften und An- und Anzugsmoment ’
zugsmoment ”
60 85 300 50 g M10x50 50 Nm M12 80 Nm
60 85 400 659 M10x50 50 Nm M12 80 Nm
60 85 450 7549 M10x55 50 Nm M12 80 Nm
60 85 600 180 g M12x65 80 Nm M16 200 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.

Die Gelenkwelle mit dem Lager in das Gehauseunterteil einsetzen.

Gelenkwelle und Stehlagergehause sorgfaltig zu den Getrieben ausrichten. Die Einkerbun-
gen in den Stirnseiten der GehausefuRe kdbnnen dabei hilfreich sein. Danach die Befesti-
gungsschrauben leicht anziehen.

Die Gummirundschniire in die Nuten des Gehauseoberteils einlegen.

Die Dichtungshalften auf die Rundschniire aufsetzen.

Das Gehauseoberteil aufsetzen. Auf Gbereinstimmende Kennzeichnung auf Unter- und Ober-
teil achten, da die Teile nicht austauschbar sind.

Die Verbindungsschrauben mit obenstehendem Anzugsmoment anziehen.

Die Befestigungsschrauben nach der endgltigen Ausrichtung der Gelenkwelle gemaf Kapi-
tel 7.7.1. oder 7.7.2. mit oben stehendem Drehmoment anziehen.
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8. Betrieb

o> B> P

Sp P>

Die bei der Auslegung zugrunde gelegten Kréfte, Einschalt ~ dauern 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!

Sind die Getriebe mit den Standard -Schmierstoffen ausgeristet, muss die  Umge-
bungstemperatur zwischen -10C und +40<C liegen.

Abweichende Temperaturen erfordern Sonder-Schmierst  offe. Bitte halten Sie Riick-
sprache.

Fur eine ausreichende Abfuhr der entstehenden Warme muss gesorgt werden.

Eine absolute Gehauseoberflachentemperatur von 80C darf nicht Gberschritten wer-
den, um die thermische Beanspruchung von Wellendich tringen und Schmierstoff ge-
ring zu halten; dieses wirkt sich positiv auf deren Lebensdauer aus.

Beim Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen mus s der Betreiber sicherstellen,
daf eine Oberflachentemperatur von 65T an keinem B auteil Uberschritten wird.

Er mu3 gegebenenfalls die Oberflachentemperatur tbe  rwachen.

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

Der Betreiber muss auf3erdem 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,
lackieren, verzinken 0.4.).

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, dal3 Personen nicht durch
heilRe Oberflachen gefahrdet werden kénnen.

Warnung!

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

Derjenige, der das Getriebe betreibt, muss dafiir so  rgen, daf3 Personen nicht durch
rotierende oder linear verfahrende Teile gefahrdet werden kdnnen.

Uberwachungs- und Schutzeinrichtungen diirfen nicht aul3er Betrieb gesetzt werden.
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9. Wartung

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

Uberwachungs- und Schutzeinrichtungen diirfen nicht aul3er Betrieb gesetzt werden.

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 mu3 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, lackieren, verzinken u.&.).

Db P®

Wartungsintervalle

Zeitintervall Was ist zu tun?

Alle 2000 Maschinenstunden, |« Laufgerdusche des Grundgetriebes auf mogliche Lagerschaden

mindestens halbjéhrlich priifen

e Sichtkontrolle Leckage am Motorflansch und den Dichtungen.
Bei Leckage setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung.
Unbemerkter Schmierstoffverlust fuhrt bei Trockenlauf zu Verschleif3,
erhdhten Temperaturen und Funkenbildung.

Nach 150 bis 500 km Ver- * Nachschmierung Kugelgewindetrieb (siehe 9.1 und 9.2)
fahrweg, mindestens jahrlich

Je nach Einsatzbedingungen, |«  Getriebedl wechseln ( siehe 9.5)
gafs. nach 2 Jahren

Je nach Einsatzbedingungen |« Grundgetriebe reinigen ( siehe 9.3)

Mindestens jahrlich « Messung des Verschlei3es der Motorbremse (siehe 9.6)

Nach 5000...8000 Stunden, *  Wellendichtringe austauschen (siehe 9.4)
spéatestens nach 3 Jahren
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9.1. Regelmaflige Spindelschmierung:

Synthetische Ole und Fette konnen bei langerem Kont  akt zu Hautreizungen filhren.
Héande nach Schmierstoffkontakt griindlich reinigen.

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.

Nachfolgende Werte sind als Richtwerte zu betrachten, wobei die niedrigeren Werte bei ho-
heren Belastungen und Geschwindigkeiten, hohen Zyklenzahlen und im oberen Temperatur-
bereich zu verwenden sind. Daraus lasst sich auch die Entleerzeit der Schmierdose ermitteln.
Bei Spindeln ohne Faltenbélge sollten die Schmierintervalle ebenfalls verkirzt werden.

Ist das rechnerische Nachschmierintervall grofer al s 1 Jahr, sind Kugelgewindemutter
und Passfederleiste mindestens einmal jahrlich mit den nachfolgend angegebenen
Mengen nachzuschmieren.

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.

Tabelle 9.1: Richtwerte fir Nachschmiermengen und —fristen fiir Kugelgewindemuttern:

9 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
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Zum Nachschmieren des Kugelgewindetriebes von Hubzy lindereinheiten siehe auch

O

Punkt 9.2

Als Schmierstoff empfehlen wir ein hochwertiges Kugellagerfett der Klasse K2K-20 nach DIN
51825 der Konsistenzklasse NLGI 1 bis 2. Ein hohes Druckaufnahmevermégen wird empfoh-
len.

Empfohlene Fette:

Kluber: Microlube GB-0

BP: Energrease LS 2 oder Energrease LS EP 2
Castrol: Spheerol AP 2

Esso: Beacon EP 2

Mobil: Mobilux 2 oder Mobilux EP 2

Total/Fina: Marson L 2 oder Marso EPL 2
ATLANTA Bestell-Nr. fur 1 kg Kliber Microlube GB-0: 65 90 002

Bei der Verwendung einer Schmierdose ist der Fullstand der Dose ist regelmaRig zu tberpri-
fen. Wir empfehlen die Aufnahme dieses Arbeitsganges in einen Wartungsplan.

Nach vollstandiger Entleerung der Schmierdose ist eine Weiterverwendung durch eine erneu-
te Beflllung moglich. 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 handelsibliche 1,5 V Batterien, bestétigt die Betriebsbereitschaft der
Schmierdose.

Unsere Anleitung BKI 103 finden Sie auf unserer Homepage.

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

9.1.1 Getriebe mit rotierender Spindel nachschmiere n:

Die Kugelgewindemutter hat einen Schmieranschluss M6 oder M8x1 (je nach Baugrof3e) 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. Dazu muss der Schmiernippel vorher entfernt werden.

Die Spindel ist einmal pro Jahr oder nach Ablauf der Entleerzeit der Schmierdose komplett
vom alten Fett zu reinigen und anschlieRend ist die gesamte Nutzldnge neu zu befetten.

Je nach vorhandenen Einsatzbedingungen (Staub, Feuchtigkeit usw.) muss die Komplettrei-
nigung o6fter erfolgen, damit die Schmierung von Spindel und Mutter ausreichend gewahrleis-
tet ist.

Unzureichende Schmierung fuhrt zu erh6htem Verschleil3.
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9.1.2 Getriebe mit stehender Spindel nachschmieren:

Die Kugelgewindemutter hat einen Schmieranschluss M6 oder M8x1 (je nach Baugrof3e) am
Flansch. Dort sitzt 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 Ausfiihrung 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.

Die Spindel ist einmal pro Jahr im ausgefahrenen Zustand komplett vom alten Fett zu reini-
gen und anschlieend 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.

Wenn das Getriebe mit einer internen Verdrehsicherung ausgestattet ist, muss die Leiste
ebenfalls nachgeschmiert werden.
Dazu befindet sich in der Mitte des Schutzrohres ein Schmiernippel.

Folgende Einbaufélle sind zu unterscheiden:

- Schutzrohr senkrecht nach oben:
Nachschmieren, wenn Spindel auf Mal3 L, ausgefahren ist.

- Schutzrohr senkrecht nach unten:
Nachschmieren, wenn Spindel auf Maf3 L., eingefahren ist.

- Schutzrohr waagrecht:
Nachschmieren, wenn Spindel auf Mal3 L, ausgefahren ist.
Spindel auf Mal L, einfahren, dann noch einmal nachschmieren.

In den oben ermittelten Intervallen folgende Mengen nachschmieren:

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

Beispiel fur waagrechten Einbau:

HS 100 mit 500 mm Hub:

Fettmenge = 3 ml/ 100 mm Hub x 500 mm Hub = 15 ml
Bei Mal3 L.x 15 ml nachschmieren.

Spindel einfahren auf L,,;,, hochmals 15 ml nachschmieren.
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9.2. Hubzylindereinheit nachschmieren:

Die zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter und der Passfederleiste anzufahrenden
Positionen sind abh&angig von der Einbausituation (siehe Bild 7.1.3.):

Lo = Lange zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter
L; = Lange zum Nachschmieren der Passfederleiste
Die MalRRe sind auf einem Typenschild am Getriebe vermerkt.

Kugelgewindemutter und Passfederleiste immer gemein sam nachschmieren.

Zum Nachschmieren der Kugelgewindemutter auf das MalR3 L, verfahren.
Die Verschlussschraube Pos. 1 entfernen. Den Kugelgewindetrieb am Schmiernippel Pos. 3
nachschmieren. Menge siehe Tabelle 9.1. Die Verschlussschraube wieder einschrauben.

Den Hubzylinder zum Nachschmieren des Fettpolsters Pos.2 fiir die Passfederleiste auf das
Mal 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 nachfiillen, die 5mm Fetthdhe
bei nach unten herausfahrendem Kolbenrohr entspricht.

Bei senkrechtem oder schragem Einbau die Bilder 7.6.3 und 7.6.4 beachten. Die Héhe des
Fettpolsters messen. Es soll eine Héhe von 10 mm haben. Fehlendes Fett nachfullen.
Fettmenge aus Tabelle 7.6.5.

Danach die Verschlussschraube wieder festschrauben.

9.3. Grundgetriebe reinigen:

S PO

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 zuléassig, 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-
stéanden reinigen.

Reinigung mit Lésungs- und Reinigungsmitteln ist nur zulassig, wenn diese durch die Firma
ATLANTA E.Seidenspinner GmbH & Co. KG schriftlich freigegeben sind.

Nach der Reinigung des Grundgetriebes sind die Spindel und Mutter von Getrieben mit ste-
hender und rotierender Spindel neu zu befetten. Anbauteile aus Stahl sind erneut gegen Kor-
rosion zu schutzen.
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9.4. \Wellendichtringe:

O

Wellendichtringe dichten den Spalt zwischen dem Geh&ause und den rotierenden Wellen
ab. Es sind Verschlei3teile, deren Austausch nach Erreichen der Verschleil3grenze erforder-
lich ist.
Die Lebensdauer von Wellendichtringen wird von einer Vielzahl von Parametern beeinflusst,
diese sind u. a.:

» Umfangsgeschwindigkeit an der Dichtlippe

 Temperatur

* Innendruck im Getriebe

»  Schmierstoffviskositét

e Chemische Zusammensetzung und Additivierung der Schmierstoffe

» Einbausituation (Versorgung der Dichtlippe mit Schmierstoff)

» Partikel bzw. metallischer Abrieb im Schmierstoff

»  Wellendichtringmaterial

« AuRere Verunreinigungen

» Beschadigungen beim Austausch

Diese Vielzahl an Einflussparametern macht es, ohne auf den Einsatzfall abgestimmte Ver-
suche, praktisch unmdglich eine genaue Lebensdaueraussage zu machen. Da die Lebens-

dauer der Wellendichtringe den zuvor beschriebenen Schwankungen unterliegt, ist eine re-

gelmaRige Kontrolle unbedingt notwendig. Nur so kann ein unbemerkter Schmierstoffverlust
im Getriebe vermieden werden.

Bei der Erneuerung des Wellendichtringes muss auch der Zustand der Dichtlippen-Laufflache
auf der Welle geprift werden. Sofern Einlaufspuren vorhanden sind, muss die Welle instand
gesetzt oder erneuert werden. Alternativ kann der Wellendichtring leicht axial verschoben
montiert werden, damit die Dichtlippe an einer neuwertigen Stelle lauft.

9.5. Getriebeschmierstoff wechseln:

%

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

Synthetische Ole konnen bei langerem Kontakt zu Hau  treizungen filhren. Hande nach
Schmierstoffkontakt griindlich reinigen.

Schmierstoffe (Ole und Fette) sind Gefahrenstoffe, die Erde und Wasser verseuchen kénnen.
Fangen Sie den abgelassenen Schmierstoff in geeigneten Behaltern auf und entsorgen Sie
ihn gemar den giltigen nationalen Richtlinien.

Verhindern Sie das Eindringen des Schmierstoffes in Abfliisse, Kanalisation und Gewasser.
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ATLANTA HS-Hochleistungs-Spindelhubgetriebe sind bei Auslieferung mit dem syntheti-
schen Polyglykol-Ol Kliiber Synth GH6-220 (Fa. Kliiber) mit der Viskositatsklasse
ISO VG 220 befiillt. Siehe Oltypenschild.

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 GS 220

BP Energol SG-XP 220

DEA Polydea PGL P 220

Fuchs Renolin PG 220

Optimol Optiflex A 220

Shell Tivela S 220

Tribol 800/ 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 diirfen nicht ohne Riicksprache mit
ATLANTA verwendet werden.

Fuhren Sie einen kompletten Schmierstoffwechsel (mit Spulung) durch, wenn Sie einen an-
deren Schmierstoff verwenden wollen.

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

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 regelméaRig (alle 14 Tage) auf Olverlust.

® Die Oberflachentemperatur erreicht max. 80C.

Bei Betrieb mit abweichenden Betriebsbedingungen und/oder bei Betrieb mit Gberwiegend
kleinen Eintriebsdrehzahlen (Umfangsgeschwindigkeit der Schnecke v < 0,5 m/s) empfehlen
wir einen Schmierstoffwechsel im zweijahrigen Turnus.

Dazu die Getriebe entleeren, ausspiilen und mit neuem Ol befiillen.

Getriebe Eintriebsdrehzahl fir v=0,5 m/s

60 x4 x07 600 min°

60 x4 x29 560 min’

60 x6 x07 und x29 285 min’

1
1
60 x5 x07 und x29 360 min™
1
1

60 x7 x07 und x29 240 min
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9.6. Messung des Verschleiflfes der Motorbremse:

Vor dem Lésen 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 Verschlei3 missen die Bremsbeldge ausgetauscht
werden.

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

9.7. Spindelwechsel:

Die Kugelgewi ndespindel ist ein Sicherheitsbauteil. Sowohl die A xialkraft 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 abgestiitzt ist
und sich nicht in Bewegung setzen kann. Am besten w ird das Getriebe zum Spindel-
wechsel ausgebaut.

9.7.1 Spindelwechsel bei Getrieben mit stehender Spindel (siehe Bild 9.7.1):

Ausfiihrung mit Verdrehsicherung:

Der Wechsel der Spindel muss in unserem Hause vorge  nommen werden.
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Ausfihrung ohne Verdrehsicherung:

1. Demontage der vorhandenen Spindel und Mutter:

» Schrauben Pos.1 an der Mutter [6sen und demontieren.

» Die Mutter gemeinsam mit der Spindel aus dem Getriebe ziehen.

» Spindel nicht aus der Mutter herausschrauben, da sonst die Kugeln herausfallen!

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) Gewinde im Anbauteil bei der Demontage nicht beschadigen!

¢) Anbauteil auf neuer Spindel 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 Ubertrdgt 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 9.7.1.1
anziehen.

e Bei nicht ordnungsgemafer Befestigung und Sicherung der Spindel besteht die
Gefahr, dass sich die Schrauben lésen, wodurch die Spindel aus dem Getriebe
herausgezogen werden kann und die Anlage zusammenfa It

4. Spindel im Nutzbereich schmieren.

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

Tabelle 9.7.1.1:
Getriebe SchraubengroRe | Festigkeitsklasse Anzugs-’
der Schrauben Drehmoment

60 54 xxx M 6 12.9 17 Nm
60 55 xxx M 8 12.9 44 Nm
60 56 xxx M 8 12.9 44 Nm
60 57 xxx M 10 12.9 90 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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Bild 9.7.1 Spindelwechsel bei Getrieben mit stehender Spindel

9.7.2 Spindelwechsel bei Getrieben mit rotierender Spindel (siehe Bild 9.7.2):

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 I6sen, 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 fiir 750 g Dose: 990 04 015

3. Vorbereitung der Abtriebsbuchse:

00000411524662029861.D0C

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

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.
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ATLANTA-Vorschlag: Kliberpaste 46 MR 401 Fa. Kliuber

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

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

6. Herstellen der Querpressverbindung:
« Spannschrauben der Reihe nach (nicht Giber Kreuz!) anziehen. Dabei auf Planparal-
lelitat der beiden Scheiben achten.
« Das Erreichen des untenstehenden Anzugsmomentes erfordert mehrere Umlaufe.
« Das Anziehen muss mit einem anzeigenden Drehmomentschlissel erfolgen.
Ein Anziehen ohne anzeigenden Drehmomentschlissel ist nicht zuldssig. Schon ein
einmaliges Uberdehnen der Schrumpfscheibe kann zu ihrer Unbrauchbarkeit fiihren.

Getriebe Anzugsmoment
60 64 XXX 5 Nm
60 65 xxx, 60 66 XXX 12 Nm
60 67 XXX 30 Nm

) Nur kalibrierte Drehmomentschliissel verwenden! Bei zu geringem Anzugsmoment

wird das geforderte Drehmoment nicht tibertragen. Bei zu hohem Anzugsmoment werden
die Schrauben Gberdehnt und unbrauchbar.

« Bei nicht ordnungsgemafer Befestigung und Sicherung der Spindel besteht
die Gefahr, dass sich die Spannschrauben lI6sen, wod  urch die Spindel aus dem
Getriebe herausgezogen werden kann und die Anlage z  usammenfallt.

7. Neue Spindel im Nutzbereich schmieren.

8. Rundlaufpriifung an der Spindel gemaf3 Punkt 4.2. vornehmen.

9. Bei der Wiederinbetriebnahme des Getriebes nach Abschnitt 7 vorgehen.
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Bild 9.7.2 Spindelwechsel und Rundlaufprifung
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9.7.3 Spindelwechsel bei Getrieben in Hubzylinderau  sfiihrung:

10.Lagerung

O

S

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

Wird das Getriebe nicht unmittelbar nach der Anlieferung verbaut, so sind folgende MalRnah-
men zu treffen:

Die ideale Lagerung ist senkrecht aufgehangt, mit frei hdngender Spindel.

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

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

Das Getriebe vor Umwelteinflissen (Ozon, UV-Licht, Elektroschweif3en, Staub, Schmutz,
Feuchtigkeit, Temperaturschwankungen, Erschitterungen etc.) schitzen.

AnschluR3teile wie z.B. Motor oder Kupplung getrennt lagern.

Stahlteile vor Korrosion schitzen.

Gelegentliches Drehen an der Eintriebswelle des Getriebes begiinstigt die Inbetriebnah-
me nach der Lagerung.

Die max. Lagerungszeit betragt unter diesen Bedingungen 2 Jahre.

Beim Einbau nach der Lagerung alle Teile auf eventuelle Roststellen prifen und diese ent-
fernen. Teile erneut gegen Rost schiitzen, z.B. durch einfetten, verzinken oder nachlackieren.
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11. Entsorgung

Beachten Sie die aktuellen nationalen Bedingungen!

Entsorgen Sie ggfs. die einzelnen Teile getrennt je nach Beschaffenheit und existierender
[ 277 |anderspezifischer Vorschrift!

Zum Beispiel (diese Liste erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit):

00000411524662029861.D0C

Stahlschrott:

Spindeln und Muttern

Getriebe-Schwenklager

Kupplung fir Servomotor

Mutternschutz, Faltenbalgadapter

Gelenkkopf, Schwenklagerkopf, Befestigungsflansch
Gegenlagerflansch

Schutzrohr und —flansch

Verdrehsicherung und -leiste

AuRRen- und Kolbenrohr sowie Gelenkkopf des Hubzylinders
Aluminiumschrott:

Getriebegehéduse

Getriebedeckel

Motorflansche

Kupplungen fur Drehstrommotoren

Bronzeschrott:
Schneckenrad (von Hohlwelle getrennt)

Altdl sammeln und bestimmungsgemal entsorgen
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12. MotoranschlufRbild fiir Drehstrommotor mit Bremse
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