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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stiitzschienen Y65
Einfiihrung Auswahl von Gleitschienen XB5P
Zur Verringerung der Reibung zwischen Kette und Fiih-  Die unterschiedlichen Ausfiihrungen der Gleitschienen
rungsprofil und fir einen ruhigeren Lauf wird eine Gleit-  verfligen Uber spezielle Eigenschaften und sind jeweils
schiene auf das Fuhrungsprofil montiert. Fir einen st6- fur verschiedene Anwendungen geeignet. X85
rungsfreien Lauf der Kette ist eine sorgféltige Installation Gleitschienen aus HDPE oder PA-PE sind fir die
der Gleitschiene erforderlich. meisten Standard-Anwendungen ausreichend. Gleit- X85P

Wird der Férderer unter der Hallendecke montiert,
sollte die Gleitschiene vorher in das Fiihrungsprofil mon-
tiert werden, um den Montageaufwand zu verringern. In
diesem Fall lassen Sie ein Extrastlick stehen, etwa
300 mm langer als das Fuhrungsprofil, das Sie bei der
Endmontage des Forderers abschneiden und anpassen
kdénnen.

Eigenschaften

Gleitschienen sind in verschiedenen Materialausfiihrun-
gen und verschiedenen Eigenschaften erhaltlich:

Bei der Inbetriebnahme eines neuen Foérderers liegt der
Reibungskoeffizient normalerweise bei dem niedrigeren
Wert. Er steigt mit der Abnutzung der Kontaktflachen an.
Schmiermittel verringern den Reibungskoeffizienten.

schienen aus PA-PE verfligen zwar Uber eine héhere
Abriebfestigkeit, sollten jedoch nicht im Nassbereich ein- XH
gesetzt werden.
In Bereichen, die eine hohe chemische Besténdigkeit
erfordern, empfehlen wir Gleitschienen aus PVDF.
Gleitschienen aus gehéartetem Stahl zusammen mit
PVDF-Gleitschienen in Bogen kénnen eine gute Kombi- XKP
nation sein, wenn gréBere Partikel auftreten, wie zum
Beispiel Metallspane. X180
UHMW-PE ist der Kunststoff mit der gréBten Abrieb-
festigkeit und ist Gberall dort sinnvoll, wo folgende Fakto-
ren auftreten: Stau, Férdern von schwerem Fordergut, X300
hohe Fordergeschwindigkeit, Abriebpartikel, oder Anfor-
derungen an einen geringen Abrieb. GR

Gleitbégen CS
Im Innenbogen der Gleitbdgen tritt eine hohe Flachen-

pressung zwischen Kette und Gleitschiene auf. An die- XT
sen Stellen ist der Einsatz von PVDF-Gleitschienen und
Stutzschienen, seitlich im Innenbogen befestigt, erfor-
derlich. Dadurch wird jedoch der Verschleil3 der Kette
geringfligig erhoéht.
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stlitzschienen (Fortsetzung)

Beispiele erhéltlicher Gleitschienen-Typen

Gleitschie- XSCR 25 XSCR 25 P XSCR 25H XSCR 25U XLCR 25 E XLCR3TA XLCR 3 TH
nen-Typ XLCR 25 XLCR 25 P XLCR 25 H XLCR 25 U XBCR 25 E XKCR 3 TH
XBCR 25 XBCR 25 P XBCR 25 H XKCR 25 U XBCR 25 EB XKCR W.. TH
XWCR 25 P WKCR 25H XWCR 25 U XBCR 3 EA
XWCR 25H XBCR 3 UA
Material HDPE PVDF PA-PE UHMW-PE UHMW-PE SS -
Polyathylen Polyvinylidenflu- Polyamid- VerschleiBfestes Karbongefilltes Edelstahl Geharteter Stahl
hoher Dichte orid Polyathylen Polyéathylen verschleiBfestes
(UHMW) Polyathylen
Reibungs- | 0,1-0,25 0,15-0,35 0,1-0,30 0,1-0,25 0,15-0,30 0,15-0,35 0,15-0,35
koeffizient
Anwen- —40 bis +60 °C ~ —40 bis +100 °C —40 bis +80 °C  —40 bis +60 °C  —40 bis +60 °C  Abrasive Partikel Abrasive Parti-
dungsinfor- | Standard- Hohe Resistenz  Stau Hohe Abnut- Reduziert Rei- Hohe Besténdig- kel wie Metall-
mation Anwendungen gegenlber Che- Transport zungs-Bestén-  bungselektrizitdt keit gegentber  spéne durch
mikalien (siehe  schwerer Teile  digkeit Relativ geringe  Chemikalien Frése- und
Tabelle im Pro- Hohe Forderge- Saubere Umge- Abrieb- und Par- Schleifprozesse
duktkatalog) schwindigkeit bung tikelentwicklung
Stau Nicht-metalli- Geringe Abrieb-
Transport sche abrasive und Partikelent-
schwerer Teile  Partikel wicklung
Hohe Férderge-
schwindigkeit
Abrasive Partikel
Vorteile Guter Standard  Chemikalien- Gute Abnut- Leicht zu montie- Hohe Leitfahig- Keine Zugdeh-  Keine Zugdeh-
Leicht zu montie- und hitzeresis-  zungs- und Hit-  ren keit nung nung
ren tent zeresistenz Niedrige Abnut-  Schnelle Entla- Hohe Bestandig- Sehr hohe
Niedrige Zug- zung dung keit gegentber  Resistenz
dehnung Minimum an Par- Leicht zu montie- Chemikalienund gegeniiber abra-
Besténdiger tikeln ren abrasiven Parti-  siven Partikeln
gegen Chemika- keln. Hitzeresistent
lien Hitzeresistent Niedrige Abnut-
Niedrige Abnut-  zung
zung
Nachteile Schwache Hoéhere Reibung  Sollte nicht fur Begrenzter Tem- Partikelentwick- Schwer zu mon- Besonderer
Resistenz Schwieriger zu  nasse Anwen- peraturbereich lung kann auftre- tieren, nur mit Montageablauf
gegenuber montieren dungen einge- Hoéhere Zugdeh- ten geraden Langen Hohe Reibung
Lésungsmitteln setzt werden nung Hohe Reibung Entwickelt Parti-
(Petroleum, Entwickelt Parti- kel in trockenen
Lackbenzin) kel in trockenen  Umgebungen
Begrenzter Tem- Umgebungen
peraturbereich
Abnutzung bei
starker Akkumu-
lation
Farbe Schwarz Naturweif3 Grau Weil3 Schwarz Natur Natur
Geeignete | Alle Industrien Fettige Umge- Hohe Férderge- Alle Arten sau-  Elektrostatik- Hohe Belastung Aggressive Par-
Anwen- Mittlere bungen schwindigkeit berer Produktion empfindliche Hitze/Kalte tikel
dungsbe- Geschwindigkeit Wasser (Wasch- Hohe Belastung Umgebungen Hohe Belastung
reiche Mittlere Last maschinen) Hitze/Kalte
Chemikalien
Hohe Belastung
Hitzeresistent
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stitzschienen (Fortsetzung) PO
Montage der Gleitschiene in geraden Strecken Verbinden von Gleitschienen CC
Benétigtes Werkzeug Bendtigtes Werkzeug x5
Montagewerkzeug flr Gleitschiene: Seitenschneider
xexes X85 a0 M WA P Vorgehensweise XS
XLMR 140 XBMR 170 XMMR 140 XHMR 200 XKMR 200 1 Schneiden Sie beide X65
; Gleitschienenenden in
Vorgehensweise einem Winkel von 45° ab. |
1 Beginnen Sie an der Am Anfang eines neuen | X65P
Umlenkeinheit. Spreizen ‘ Gleitschienenabschnit- ;
Sie die Gleitschienen an tes muss die Gleitschiene | X85
ihrem Anfang und mon- in Férderrichtung ange-
tieren Sie mit dem breite- fast werden. X85P
ren Flansch nach oben in ‘ 2 Lassen Sie zwischen den pr
Forderrichtung auf dem beiden Gleitschienenen-
Fuhrungsprofil. den etwa 10 mm XH
2 Achten Sie bei der Mon- -~ —— Abstand. Der Pfeil zeigt
tage darauf, dass die . ‘ die Transportrichtung an. s XK
inngnliegende Nase der 3 Sehen Sie niemals zwei
Gleitschiene am unteren Schnittstellen direkt XKP
AbS?tZ des Fuhrungspro- gegeniber vor. Achten
gfh?ég;anséﬁt' Die ver- Sie auf einen Mindestver- - X180
Gle!tsch'enent en satz von 100 mm, um
: ienentyp einen ruhigen Lauf der -
unterscheiden sich durch Kette zu gewdhrleisten. P X300
ihre Materialzusammen- ) , g, . ST )
setzung. Dies gilt nicht fir Gleitschienen, die an einer Umlen- GR
3 Driicken Sie die Gleit- keinheit oder hinter einer Antriebseinheit beginnen,
: : da die Schnittstellen in diesen Fallen immer parallel
schiene mit dem Monta- liegen
gewerkzeug in die gen.
richtige Position. Verwen-
den Sie bei der Montage Kommentare XT
der ersten Gleitschienen- g== ] ) ] ] ] )
seite die Werkzeugposi- i~ * Die Gleitschiene sollte immer in kompletten Abschnit- 1)
tion mit der Einfach- ten montiert werden, auBer unter den folgenden
Ringmarkierung und bei Umsténden:
der zweiten Gleitschie- « An Stellen, an denen die Gleitschienen Chemikalien
nenseite die Werkzeug- ausgesetzt sind, wird die Montage von kurzen Gleit- WK
position mit der Zweifach- schienenabschnitten (2—3 m) empfohlen.
Ringmarkierung. . . . )
4 Beachten Sie bitte. d * In Bereichen mit hohen Belastungen sollten die Gleit- XC
di%aéleﬁgchliiné féwgﬁf schienen in kiirzeren Abschnitten montiert werden,
auf der oberen. als auch damit sie sich ausdehnen kénnen. Eine Trennung ist
auf der unteren’ Fih- erforderlich im Bogenradbereich (siehe unten), an
runasorofilseite montiert Umlenkeinheiten und in Bereichen hoher Belastung,
wer%e% muss (wenn vor- besonders an Antriebseinheiten. Damit wird das Aus- XD
handen) dehnen der Gleitschienen verhindert und somit das
' Einziehen in die Antriebseinheit mit mdglicher ELV
Blockade der Kette.
¢ Trennen Sie niemals Gleitschienen in horizontalen CTL
oder vertikalen Gleitbégen, da in diesen Abschnitten
héhere Krafte auf die Gleitschiene wirken. Legen Sie
die Trennstellen vor den Bogen. FST
e Trennstellen sollten nicht unmittelbar tber Fuhrungs- TR
profilverbindungen platziert werden.
IDX
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stlitzschienen (Fortsetzung)

Montage von Gleitschienen in Bogenbereichen
Bendétigtes Werkzeug

Seitenschneider

Vor dem Bogenrad

1 Schneiden Sie das Ende
der Gleitschiene in einem
Winkel von 45° ab.

2 Die Gleitschiene muss
etwas langer als das Fuh-
rungsprofil sein, und zwi-
schen dem Ende der
Gleitschiene und dem
Bogenrad sollten 10 mm
Abstand bleiben. Achten
Sie darauf, dass das
Ende der Gleitschiene
nicht nach oben oder
unten gewdlbt ist.

Hinter dem Bogenrad

3 Schneiden Sie die Gleit-
schiene in einem Winkel &
von 45° kurz an. Die Gleit- |
schiene muss etwas lan-
ger als das Fuhrungsprofil |
sein, und zwischen dem
Ende der Gleitschiene
und dem Bogenrad soll-
ten 2 mm Abstand blei-
ben.

4 Achten Sie im AuBBenbo-
gen darauf, dass die
Gleitschiene korrekt mit
dem Fuhrungsprofil ver-
bunden ist.

Gleitbégen

Bei Gleitbdgen mit kleinen Radien sollte die Gleitschiene
fur den Innenbogen so geschnitten werden dass sie im
Bogen nur 10 mm breit ist, um eine unebene Gleitschie-
nenoberfldiche zu vermeiden. Strecken Sie die Gleit-
schiene bei der Montage.

Wichtig

Vermeiden Sie mdglichst Gleitbdgen mit kleinen Radien.
Wenn Sie Hilfe beim Aufbau bendtigen, setzen Sie sich
bitte mit FlexLink Systems in Verbindung.
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stitzschienen (Fortsetzung) PO

Montage von Stiitzschienen in horizontalen Gleithdgen

Durch die Montage von Unterstltzungs-Schienen im
Innenprofil kann die Reibung in Gleitbégen erheblich ver-
ringert werden.

Bendtigtes Werkzeug

Gummihammer

Messer

Spiralbohrer 4,2 mm

Klemme

Schraubendreher

Blechschrauben ISO 7049 4,2 x 9,5

Vorgehensweise

1 Bohren Sie zwei Lécher
(4,2 mm) in das Profil
jeweils am Eingang und
Ausgang des Bogens.
Bohren Sie alle 200—
300 mm zusétzliche
Locher.

2 Schneiden Sie beide
Enden der Schiene in
einem Winkel von 45° ab.

3 Rasten Sie die Stitz-
schiene am einen Ende
des Bogens an der dafir
vorgesehenen Stelle ein.
Es ist wichtig, dass sie an
der unteren Halfte des
Profils montiert wird.

4 Stellen Sie sicher, dass
die Schiene genau an der
Verbindung zwischen
dem Bogen und dem
geraden Fuhrungsprofil
beginnt.

5 Dricken Sie das verblei-
bende Stiick der Stitz-
schiene in Position.

6 Klemmen Sie die
Schiene fest.

Gleitbdgen XH* auf
Seite 238. (niemals lan-

7 Befestigen Sie die
Schiene mit1ISO 7049 4,2 &
x 9,5-Blechschrauben /
Siehe ,Stitzschiene fir /

gere Schrauben als £ ‘
9,5 mm benutzen). X65

Fixieren der Gleitschiene X65P

Der Anfang jedes Gleitschienenabschnitts muss am Fuh-
rungsprofil fixiert werden, da die Gleitschiene durch die X85
Kette nach vorne (in Foérderrichtung) geschoben wird. Eine
Gleitschiene, die in ein Bogenrad oder eine Antriebseinheit X85P
geschoben wird, kann die Kette vollstadndig blockieren.

Es gibt zwei verschiedene Varianten fur die Fixierung XH
der Gleitschienen im Fuhrungsprofil: Die Verwendung
von Aluminiumnieten oder Kunststoffschrauben. Es kon-
nen beide Methoden angewandt werden, allerdings soll-
ten bei hoher Férdergeschwindigkeit oder schwerer
Lasten Aluminiumnieten verwendet werden. XKP

Bendtigtes Werkzeug

X180

Handbohrmaschine

Bohrvorrichtung fiir Gleitschiene:

Artikel #3924774 (Bohrerdurchmesser 3,2 mm): XS* X300
Artikel #3920500 (Bohrerdurchmesser 4,2 mm): XS**-X65-X85/XM-
XH-XK-X180/X300

* Nur fiir Nietvariante GR

** Nur fiir Kunststoffschrauben

Flachsenker

CS
Vorgehensweise - Bohren XT
1 Bohren Sie am Anfang
jedes Gleitschienenab- HU
schnitts zwei L6cher. Ver-
wenden Sie die S WL
Bohrvorrichtung, um sau-
bere Lécher in exakter
Position zu erhalten. WK

Die Lécher mussen in For- = “C
derrichtung an der Vorder- Der Pfeil zeigt die

kante der Profilklammer Transportrichtung an.
gebohrt werden, um die XF
Gleitschiene bei laufen-

dem Férderer an ihnrem XD

Platz zu halten. Verwen-
den Sie einen sorgfaltig
gescharften Bohrer.

2 Entgraten Sie die Lécher
mit einem Senker und !
senken Sie sie an. Entfer-
nen Sie alle Metallspane
unter der Gleitschiene.
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stlitzschienen (Fortsetzung)

Montage der Gleitschiene an das Fiihrungsprofil-Gelenk
XLCH5V

1 Bei Verwendung des
Fahrungsprofil-Gelenks
XLCH 5V ist die Gleit-
schiene Uber den gesam-
ten Profilabschnitt zu
montieren und am
Anfang des folgenden
Profilabschnitts abzu-
schneiden.

Fixieren der Gleitschiene mit Aluminiumnieten
Bendtigtes Werkzeug

Nietzange

XS: Artikel #3924776,
X65-X85/XM-XH-XK-X180/X300: Artikel #5051395
oder

Nietzwinge

XS: Artikel #3924770
X65-X85/XM-XH-XK-X180/X300: Artikel #3923005

Aluminiumnieten:

XS: XLAH 3 x 6

X65-XM-XH: XLAH 4 x 6
XK-X180/X300: XLAH 4 x 7 (Braun)

Vorgehensweise

1 Setzen Sie die Nieten mit
Nietzange oder Nietz-
winge in die Lécher ein.
Nietentypen, siehe oben.

2 Bei begrenztem Platz ist
die Verwendung der Nie-
tenklammer sinnvoll.
Beide Werkzeuge dienen
dem gleichen Zweck, die
Zange ist jedoch einfa-
cher und effizienter zu
handhaben.

3 Stellen Sie sicher, dass
die Nieten nicht Gber die
Gleitschienenoberflache
hinausragen.

Uberpriifen Sie die Ober-
und Unterseite der Gleit-
schiene auf Uberste-
hende Metallteile.

4 Lassen Sie einen
Abstand von ca. 30 mm
zwischen Nieten und
Umlenkeinheit, flr den
Fall, dass die Umlenk-
Einheit nach der Montage
des Fordersystems wie-
der entfernt werden
muss.

=

Fixieren der Gleitschiene mit Kunststoffschrauben
Bendtigtes Werkzeug

Zange/Schraubenzieher

Messer

Hammer

Kunststoffschrauben: XS-X65-X85/XM-XH- XK:
X180/X300: XWAG 5
XLAG 5

Vorgehensweise

1 Setzen oder schrauben
Sie die Schrauben mit
einer Zange oder einem
Schraubendreher in die
Lécher ein.

2 Schneiden Sie die
Schraubkdpfe mit einem
Messer und einem Ham-
mer ab. Der Schnitt sollte
von der Verbindungs-
stelle weg in Transpor-
trichtung erfolgen.

3 Uberpriifen Sie, dass die
Gleitschienenoberflache N
glatt ist und dass die [
Schrauben nicht Gber die %
Gleitschienenoberflache
hinausragen. Sollte die
Oberflache uneben sein, g
feilen Sie diese Stellen
eben.

Uberpriifen Sie die Ober-
und Unterseite der Gleit-
schiene auf Gberstehen-
den Kunststoff oder
Schrauben.

4 Lassen Sie zwischen
Schrauben und Umlen-
keinheit einen Abstand
von ca. 30 mm, flr den
Fall, dass die Umlenk-
Einheit nach der Montage
des Fordersystems wie-
der entfernt werden
muss.
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stitzschienen (Fortsetzung) PO

Montage der Gleitschiene am Fiihrungsprofil XKCB N

Das Fuhrungsprofil XKCB N hat innen zuséatzliche Stege
fur die Gleitschiene. Das Befestigen der Gleitschiene hier
unterscheidet sich geringfuigig von der Standard-Vorge-
hensweise. Dies gilt auch fir XK-Bbgen (siehe néchste
Seite).

Bendétigtes Werkzeug

Seitenschneider

Hammer

Schraubendreher

Klemme

Messer

Spiralbohrer 4,2 mm
Bohrvorrichtung Artikel #3920500
Kunststoffschrauben XWAG 5

Vorgehensweise

1 Schneiden Sie das Gleit-
schienenende in einem
Winkel von 45° ab.

2 Setzen Sie die Gleit-
schiene an der unteren
Seite des Fihrungsprofils
an.

3 Bohren Sie Loécher fir die
Kunststoffschrauben
XWAG 5.

4 Drehen Sie die Schrau-
ben mit einem Schrau-
bendreher ein. Scheren
Sie die Schraubenkopfe
mit einem Messer und
einemHammerab. Feilen
Sie Uberstehende Kanten
ab.

5 Bohren Sie mit der Bohr-
vorrichtung an der obe-
ren Wange des
Fuhrungsprofils, am
Ubergang von XKCB auf
XKCB N, zwei Lécher in
die Gleitschiene.

7 Klemmen Sie mit einer

8 Bohren Sie vor dem Ein-

9 Montieren Sie die Kette

6 Drehen Sie die Schrau-
ben mit einem Schrau-
bendreher ein. Scheren
Sie die Schraubenképfe
mit einem Messer und
einemHammerab. Feilen =———=
Sie (iberstehende Kanten s
ab.

CC
X45

Klammer die Gleit-
schiene am Anfang des
N-Profils an das Fih-
rungsprofil.

tritt der Gleitschiene in
das XKCB N-Fihrungs-
profil ein zuséatzliches
Loch in die Gleitschiene.

wie auf der Abbildung

, X180
gezeigt.

§ X300

2GR
CS
XT
HU
WL
WK
XC
XF
XD
ELV
CTL
FST
TR
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A. Montage von Kunststoff-Gleit- und Stlitzschienen (Fortsetzung)

Montage der Gleitschienen an XK-Gleitbdgen

Gleitbdgen verursachen eine erhéhte Spannung in der
Kette und somit eine héhere Belastung der Gleitschie-
nen. Es wird daher bei XK-Gleitb6gen empfohlen, Gleit-
schienen auf dem oberen und unteren Steg zu montie-
ren. Beginnen Sie mit der Montage der unteren
Gleitschiene.

Bendétigtes Werkzeug

Seitenschneider

Messer

Hammer

Schraubendreher

Spiralbohrer 4,2 mm
Bohrvorrichtung (Artikel #3920500)
Kunststoffschrauben XWAG 5

Vorgehensweise

1 Setzen Sie die Gleit-
schiene an der unteren
Seite des Fihrungsprofils w
an. Schneiden Sie die
Gleitschiene leicht
schrédg, um einen ein-
wandfreien Einlauf der
Kette zu gewéhrleisten.

2 Bringen Sie ein Stuck der
oberen Gleitschiene vor-
laufig an. Bohren Sie mit
Hilfe der Bohrvorrichtung
Lécher in die Gleit-
schiene am oberen und
unteren Steg. Der Bohrer
muss lang genug sein,
um durch beide Stege zu
bohren.

3 Befestigen Sie die untere
Gleitschiene mit XWAG 5
Kunststoffschrauben am
Profil.

4 Scheren Sie alle Schrau-
benkdpfe ab. Feilen Sie
Uberstehende Kanten ab

5 Entfernen Sie das vorlau-
figangebrachte Stlck der
oberen Gileitschiene und ===
montieren Sie die obere =3
Gleitschiene in ganzer
Lénge. Prifen Sie den
Kettenzug.

Montage der Gleitschiene an X180/X300-Gleitbdgen

Das Innenprofil von X180/X300-Gleitbdgen hat genau
wie das XK-Fuhrungsprofil Typ N zwei zusétzliche Stege
fur Gleitschienen. Die Montage entspricht der Montage-
beschreibung fur die Gleitschiene in XK-Gleitbégen.

Hinweis

Zur Befestigung der Gleitschienen am unteren Steg (nur
Innenbogen) miissen Kunststoffschrauben verwendet
werden.

Fir die oberen Gleitschienen kdnnen Kunststoff-
schrauben XLAG 5 oder Aluminiumnieten XLAH 4 x 7
verwendet werden.
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B. Montage von Gleitschienen aus gehartetem Stahl PO

Montage der Gleitschiene aus gehartetem Stahl XK CC
Bendétigtes Werkzeug

Greifzange X45
Messer

Spiralbohrer

Bohrer 24,2 mm

Winkelschleifer

Gleitschienenbefestigung 5056186 (siehe Abbildung) Distanzblécke

Nietwerkzeug Siehe Abbildung

Niete 5056167

Montage an Antriebseinheit/Umlenkeinheit 8 Runden Sie die Ecken ab

und schleifen Sie tiberste-

1 Scheren Sie die Stege hende Kanten glatt.

der Plastikfihrung ab.

Montage in geraden Strecken

2 Schneiden Sie die Gleit-
schiene zu. Bohren Sie
bei Bedarf ein weiteres
Loch in die Gleitschiene
(siehe Schritt 9).

3 Bohren Sie mit Bohrer
4,2 mm durch das Alumi-
niumprofil.

9 Bohren und senken Sie
bei Bedarf ein weiteres
Loch, 40 mm vom Rand
der Gleitschiene.

10 Positionieren Sie die
Gleitschiene mit Hilfe der ¥
Halterungen in korrektem i
Abstand. Fixieren Sie die
Gleitschiene mit der
Greifzange. Bohren Sie
mit Bohrer 4,2 mm durch
das Aluminiumprofil.

11 Bringen Sie die Gleit-
schiene am Bogenrad an.
Vergewissern Sie sich, dass
der Abstand zur Scheibe ,
51-53 mm betragt. Fixieren [Z##
Sie die Gleitschiene mit der |
Greifzange. Bohren Sie die
Nietbohrungen in das Fih-
rungsprofil.

12 Setzen Sie die Niete in das
Loch, platzieren Sie den
Nietkopf auf den Niet und
fihren Sie den Nietvor-
gang durch. Hinweis. Dru-
ckeinstellung max.

200 bar.

13 Schleifen Sie die Nieten
mit einer Schleifscheibe
glatt, bis eine ebene
Oberflache entsteht.

4 Setzen Sie Nieten einund
fixieren diese (siehe
Schritt 12).

5 Schleifen Sie alle schar-
fen Kanten glatt.

Montage an Bogenrédder

6 Messen Sie die Gleit-
schiene am Fuhrungspro-
fil aus. Markieren Sie die
Profilkante an der Gleit-
schiene, figen Sie dann
50 mm hinzu und schnei-
den Sie sie ab.

7 Schneiden Sie die Gleit-
schiene winklig.
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C. Einstellung der Rutschkupplung

Einfiihrung

Die Rutschkupplung an der Antriebseinheit stellt eine
Sicherheitsvorrichtung dar, welche die Férderkette bei zu
groBer Belastung anhalt. Sie hat zwei Aufgaben:

* Vermeidung von Schaden am Férdergut
e Vermeidung von Schaden am Férderer

Hinweis

Die Rutschkupplung stellt keine Personen-Sicherheits-
vorrichtung dar. Sie dient primdr zum Schutz der Ausrs-
tung.

Wenn eine Rutschkupplung eingebaut ist, muss diese so
eingestellt werden, dass sie nicht durchdreht, wenn die
Antriebseinheit unter voller Last gestartet wird. Die Ein-
stellung erfolgt folgendermafen:

Vorbereitung der Einstellung
1 Stoppen Sie den Foérderer.

2 Stellen Sie sicher, dass der Férderer nicht versehent-
lich neu gestartet werden kann. Trennen Sie bei-
spielsweise die Stromversorgung.

3 Entfernen Sie das Fdrdergut vollstdndig vom Forder-
band.

Achtung

Befindet sich wédhrend der Einstellung der Rutschkupp-
lung Férdergut auf dem Férderer, kann die daraus resul-
tierende zusétzliche Belastung der Férderkette zu
Verletzungen beim Lésen der Kupplung fiihren.

Einstellung der Rutschkupplung (Siehe Abb. 1)

1 Entfernen Sie die Schutzabdeckung der Antriebsein-
heit.

2 Lo&sen Sie die Schraube (1) an der Rutschkupplung
mit einem 3-mm-Innensechskantschlissel, so dass
die Stellmutter (2) frei gedreht werden kann.

3 Drehen Sie die Stellmutter (2) im Uhrzeigersinn mit
einem HakenschlUssel (siehe Abb. 2), bis der Pfeil auf
der Mutter mit dem gewiinschten Fmax-Wert Uberein-
stimmt (3). Siehe Werte in Tabelle 1 und 2.

Hinweis: Bei Lieferung steht die Kupplung immer auf
,,0“.

4 Ziehen Sie die Schraube (1) an.

Montieren Sie die Abdeckung der Antriebseinheit.

Abbildung 1. Rutschkupplung (Einzelteildarstellung)

Abbildung 2. Hakenschliissel 5053980

Tabelle 1. Einstellung der Rutschkupplung flir Endan-
triebseinheiten

Max. Zugkraft, Fmax (N)
N XS | X85/XM, XT XK H
X65 |XH, XK, XB,
X180/X300
0 300 300 300 600
1 400 400 400 800
2 500 500 500 1000
3 700 700 1150
4 800 800 1300
5 1050 1050 1550
6 1250 1250 1700
7 1400 2000
8 1500 2200
9 1650 2400
10 2500
Hinweis! | Standard- und Direkt-Antriebe 1/2“ | Standard-Antrieb 5/8"
Rutschkupplungen 3904324, Rutschkupplungen
5052769, 3925774, 5052827 3925071, 5052772

Tabelle 2. Einstellung der Rutschkupplung fir Bogenrad-
Antriebseinheiten

Max. Zugkraft, Fmax (N)
Nr. XS, X65 X85/XM, XH XK
0 135 120 105
1 180 160 140
2 200 175

Hinweis!
Standard- und Direkt-Antriebe 1/2“
Rutschkupplungen 3904324, 5052769, 3925774, 5052827
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D. Forderketten-Montage PO

Kettenenden verbinden Vorbereitung zur Forderkettenmontage CC
Kett_enenden werd_en {niteinander"verbundgn, indem 1 Entfernen Sie die
zwei Kettenenden ineinander gefligt und mit dem dazu- Abdeckung der

gehorigen Stahlstift verbunden werden. Die Stahlstifte

Antriebseinheit.
werden mit jedem Kettenglied mitgeliefert.

Bendétigtes Werkzeug

Zange

Kettenwerkzeug 2 Lobsen Sie die Rutsch-
kupplung, so dass die

Vorgehensweise Welle flexibel drehbar
ist.

1 Fugen Sie die Kunst-
stoffbolzen mit der Nut
nach auf3en ein.

3 Entfernen Sie die Sei-
tenplatte der Antriebs-
einheit.

2 Setzen Sie den Stahl-
stift mit der Zange in die
Kette ein. Verwenden
Sie zum Verbinden von
Kettenenden immer
neue Stahlstifte und
Kunststoffbolzen.

4 Schieben Sie vor der
endgultigen Montage
ein kurzes Stick Kette
(1 m) durch den Foérde-

F | rer, um die Leichtgan-

3 Richten Sie die Ketten- g|gke|t der Kette zu

montagezange am \ prifen. Entfernen Sie
Stahlstift aus. Ziehen R eventuelle Engstellen

i d wiederholen Sie
Sie langsam den Ve . un
Abzug, bis der Stahlstift = § L : den Testlauf.
fixiert ist.

Forderkettenmontage HU

. Die Rutschkupplung muss geldst sein, damit sich die WL
4 Uberprifen Sie, dass Antriebswelle frei drehen kann. Siehe Seite 540.

die Kette flexibel am

Gelenk sitzt und der Bendtigtes Werkzeug WK
Stahlstift nicht Gber eine
Seite des Gelenks her- Kettenmontagewerkzeug X..MJ XC
ausragt.

Vorgehensweise XF

1 Flhren Sie die Kette an
Kettenglieder entnehmen: der Unterseite der
Antriebseinheit ein.

1 Richten Sie die Kettenmontagezange am Stahlstift Beachten Sie die For-

aus. derrichtung. Diese wird
2 Driicken Sie auf den Ausléser, bis der Stahlstift her- durch einen Pfeil auf
ausragt. jedem Kettenglied

angezeigt.

3 Ziehen Sie den Hebel nach unten, schieben Sie den
Stahlstift heraus. 2 Ziehen Sie die Kette in
. L die Profiloberseite und
4 Teilen Sie die Kette. iber die Umlenkeinheit
wieder zurlick zur
Antriebseinheit.
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D. Forderketten-Montage (Fortsetzung)

3 Verbinden Sie bei E
Bedarf Kettenseg- <
mente bis zu einer
maximalen Lange von
5m.

Antriebseinheit einen o
leichten Durchhang auf-
weisen. Entfernen Sie
ggf. Kettenglieder oder
fligen Sie welche hinzu.
Langenanpassung:
siehe Seite 542.

Verbinden Sie die Kette-
nenden. Siehe Seite 541.

Verwendung einer Kettenmontageeinheit

Mit der Kettenmontageeinheit X_CC 160/XKCC 200
kann die Kette an jeder beliebigen Stelle des Forderers
montiert werden.

Bendétigtes Werkzeug

Innensechskantschlissel
Kettenmontagewerkzeug
Klemme

X..MJ

Vorgehensweise

1 Lo&sen Sie die Schrau-
ben an der Kettenmon-
tageeinheit.

2 Entfernen Sie die Fih-
rungen um Zugang zur §
Kette zu erhalten.

3 Fixieren Sie die Kette
mit einer Schraub-
zwinge am Fuhrungs-
profil. Entfernen Sie
einen Stahlstift mit dem
Kettenwerkzeug und
trennen Sie zwei Ket-
tenglieder.

4 Entnehmen Sie Uber-
schissige Kettenglieder
verbinden Sie die
Enden wieder mit dem
Kettenmontagewerk-
zeug.

Anpassen der Kettenldange

End-Antriebseinheiten, Mitten-Antriebseinheiten und
Kombinations-Antriebseinheiten

1 L&ngeneinstellungen der Kette werden am Endan-
trieb des Férderers vorgenommen.

2 Entfernen Sie den Durchhangschutz um leichten
Zugang fir die Kettenmontagezange zu erméglichen.

3 Spannen Sie die Kette im System, indem sie die Kette
am Ende des Kettensacks nach unten ziehen. Fixie-
ren Sie die Férderkette mit einer Schraubzwinge am
Fahrungsprofil, damit sie nach dem Trennen nicht hin-
unterrutschen kann. Fixieren Sie die Kette nicht direkt
an der Antriebseinheit, um Beschédigungen an den
Aluminium-Seitenplatten zu vermeiden.

4 Entfernen Sie mit dem Kettenmontagewerkzeug alle
Uberzahligen Kettenglieder von der Forderkette.

Verbinden Sie die Kette wieder.

o

Entfernen Sie die Kettenfixierung und montieren Sie
den Durchhangschutz des Antriebs. Der Forderer
kann in Betrieb genommen werden.

Bogen-Antriebseinheiten

Entfernen Sie das auBere Profil der Bogenantriebsein-
heit durch Lésen der Gewindestifte in den Verbindungs-
laschen im Fuhrungsprofil. Die Seitenfihrung muss fir
diesen Zweck vorbereitet sein. Die Seitenfihrung darf in
diesem Abschnitt nicht Ianger als der &uBBere Bogenbe-
reich sein.

1 Ist das Bogensegment entfernt, kann die Kette ein-
fach aus dem Antriebsrad gezogen werden.

2 Heben Sie die Kette an und entfernen Sie die Ketten-
glieder mit Hilfe der Kettenmontagezange.

3 Verbinden Sie die Kette wieder.
Fadeln Sie die gespannte Kette wieder an das
Antriebsrad ein und montieren Sie das Profilsegment.
Geschlossene Antriebseinheiten

Antriebseinheiten der Typen X_EB HLG/HRG,
X_EB HLGP/HRGP.

Die Langeneinstellung der Férderkette wird auBer-
halb der Umlenkeinheit des Férderers vorgenommen.

Lésen Sie die Schrauben und entfernen Sie eine Sei-
tenplatte.

Lésen Sie die Schrauben an der Welle. Entfernen Sie
die Umlenkrolle zusammen mit der Achse.

Entfernen Sie Kettenglieder oder fliigen Sie welche
hinzu.

Montieren Sie Umlenkrolle und Welle zusammen mit
der Kette. Ziehen Sie die Schrauben an der Welle an.

Montieren Sie die Seitenplatte. Stellen Sie sicher,
dass die Gleitschiene ordnungsgeman montiert ist.
Ziehen Sie die Schrauben.

542 D. Férderketten-Montage

© FlexLink 2024



E Anleitung fiir die Stahlkette 5056849 fiir X85 PO

Montage-Anleitung fiir das X85-System. Entsprechende Informationen zum XM-System sind der Anleitung auf CC
der FlexLink Webseite, Stahlkette XM, zu entnehmen.
X45

Umriistungssatz fiir End-Antriebseinheit,

Direktantrieb, 5058269
Kette
30 5056849 X65
o

, X65P

|

| |25 X85

|

Gleitschiene | X85P
witelie_ |_J _ XBCR25P .
Alternativ kann Gleitschiene XBCR 25 PB verwendet werden. XH

Antrieb 5058269 XKP

Umriistungssatz fiir End-Antriebseinheit, 5058263 Zubehdrsatz fiir End- XK
Antriebseinheit, Direkt-
S~

Artikel  Anz.  ID-Nr. Name Artikelnummer X1 80
1 2 5058267 Durchhangschutz 5058267
2 2 5057414 Rad 1153-0 HPI- 5057414 X300
50 NK/K
GR
Zubehor-Kit fiir End- 3 1 5054359 Schraube M6S M8x100 H 8
Antriebseinheit 5058263 4 1 5046629  Mutter 5046629 cS
Artikel  Anz.  ID-Nr. Name Artikelnummer 5 2 5046416 Scheibe BRB 8.4x16x1.6
1 2 5057414 Rad 1153-0 HPI- 5057414 6 1 5058266 Distanzstiick 5058266 XT
50 NK/K
Ablauf: H U
2 1 5111385 Distanzstiick 5111385
3 1 5111401 Schraube 5111401 WL
4 2 5046416 Scheibe BRB 8.4x16x1.6
5 1 5046629 Mutter 5046629 WK
Ablauf XC
XF
XD
ELV
CTL
FST

Verwenden Sie die vorhandenen Locher in den Seiten-| | per yorhandene Durchhangschutz (A) muss entfernt
platten der Antriebseinheit, und montieren Sie das im und durch neue Teile (B) ersetzt werden, die im Umriis-| TR

Umristungssatz enthaltene Material entsprechend den | | tngssatz enthalten sind. Stellen Sie nach der Montage
oben gezeigten Abbildungen. Stellen Sie nach der die Position der Rollen ein (C).

Montage die Position der Rollen ein.

IDX
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