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Alle Rechte vorbehalten

Teile dieses Programms und Handbuchs durfen in keiner Form und in
keiner Weise ohne schriftliche Erlaubnis der FlexLink AB verwendet,
vervielfaltigt, gespeichert oder Ubertragen werden. Der Inhalt dieses
Handbuchs dient nur zu Informationszwecken. Alle in diesem Doku-
ment enthaltenen Informationen und Spezifikationen sind nach besten
Kraften der FlexLink AB sorgfaltig Uberprift und zum Verdffentlichungs-
zeitpunkt als wahr und richtig angesehen worden. Da jedoch stetig Ar-
beiten im Bereich Produktentwicklung erfolgen, behalt sich FlexLink AB
das Recht vor, die Produkte und deren Handbucher ohne Benachrichti-
gung zu verandern.

FlexLink AB tGbernimmt keine Verantwortung oder Haftung fur irgend-
welche Fehler oder Ungenauigkeiten in diesem Programm oder in die-
sen Unterlagen. Alle Arten von Sachschaden oder andere indirekte Fol-
gen, die auf Produktteile von FlexLink AB, Unstimmigkeiten bzw. Fehler
in den Unterlagen oder auf unerwartetes Programmverhalten zurlckzu-
fUhren sind, sind auf den Wert der entsprechenden von FlexLink AB er
worbenen Produkte beschrankt. Die Produkte werden dem Kunden
ohne Méangelgewahr und in dem Uberarbeitungsstand geliefert, in dem
sie sich zum Zeitpunkt des Erwerbs befinden. Eine diesbezlgliche de-
taillierte Erklarung wird im Lizenzvertrag zwischen FlexLink AB und dem
Benutzer festgehalten. Der Benutzer akzeptiert und befolgt die Bestim-
mungen, die in dem separaten Lizenzvertrag angegeben werden, der
fur die Verwendung der Teile dieses Produkt-Pakets erforderlich ist.
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1 Allgemeine Hinweise zu
Sicherheit und Konstruktion

1.1 Einfuhrung

1.1.1 Kritischer Faktor

Um eine betriebsfahige Installation zu erreichen, die eine vernunftige Si-
cherheit fur alle damit in Berthrung kommenden Personen gewahrleistet,
mussen bestimmte Aspekte berucksichtigt werden. Das ist Bestandteil
der Konstruktion eines Forderersystems. Die Kette ist im Allgemeinen der
kritische Faktor, fur den Schutzmafinahmen zu berucksichtigen sind.

1.1.2 Absicherung

Alle Quetsch- und Scherstellen sowie andere hervorstehende Teile, die
eine Gefahr fur Personen an ihren Arbeitsplatzen oder Durchgangen dar
stellen, mUssen abgesichert sein. Hangende Forderer (Uber Kopf) mussen
gesichert sein, um das Herunterfallen von Gegenstanden zu vermeiden.
MitnehmerForderketten sind gefahrlicher und bieten mehr Quetsch- und
Scherstellen als glatte Ketten.
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1121 Die Absicherung kann erreicht werden durch:

e \Wahl des Aufbauortes
Wo es moglich ist, sollten sich Bereiche mit gefahrlichen
Anlagenteilen ausreichend entfernt von den Bereichen mit
Arbeitspersonal befinden.

e  Trennende Schutzeinrichtungen
Trennende Schutzeinrichtungen, die den Zutritt oder Eingriff in
die Gefahrenbereiche verhindern oder vor herunterfallenden
Gegenstanden schitzen.

e  Steuerungen
Maschinensteuerungen, die fiar eine Unterbrechung unter
gefahrlichen Betriebsbedingungen sorgen.

Hinweis: Hinweise, Warnzeichen oder Ton-/Lichtsignale, die auf
gefahrliche Bedingungen hinweisen.

Absicherungen sollten so angelegt sein, dass sie Unannehmlichkeiten
oder Schwierigkeiten fir den Maschinenbediener minimieren. Die Umge-
hung oder Nichtbeachtung der Schutzeinrichtungen wahrend des Betrie-
bes sollte schwierig sein.

Warnzeichen usw. sollten nur dann benutzt werden, wenn alle anderen Si-
cherungsmafnahmen die Funktion beeintrachtigen wirden oder kosten-
technisch nicht vertretbar waren.

Der Grad der erforderlichen Sicherheitseinrichtungen sollte bereits bei der
Umsetzung wahrend des Konstruktionsprozesses erkannt und berucksich-
tigt werden.

1.1.3 Besondere Erwagungen

Bei korrekter Anwendung sind die FlexLink-Komponenten sicher zu ver
wenden und zu warten. Dennoch mussen sich alle Personen, die fur Kon-
struktion, Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung des FlexLink-Fordersy-
stems verantwortlich sind, bestimmter Bereiche bewusst sein, in denen
besondere Vorsicht geboten ist.

1.1.3.1 Alle Antriebseinheiten mit Rutschkupplung

e  Bevordie Rutschkupplung justiert wird, mussen alle Produkte von
der Kette entfernt werden, um jede verbleibende Kettenzugspan-
nung zu beseitigen.

e Eine Justierung sollte in Ubereinstimmung mit den Wartungspro-
zeduren ausgefihrt werden.

e Alle Antriebseinheiten, mit Ausnahme der direkten Antriebsein-
heiten, sind mit einer Ubertragungskettenabdeckung ausgestat-
tet. Diese Abdeckungen mussen vor der Inbetriebnahme ange-
bracht werden.

NB: Die Rutschkupplung ist kein Personenschutz, sondern ein Schutz der

Forderanlage.
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2 Sicherheit

Das Fordersystem ist so entwickelt worden, dass es auf sichere Weise be-
nutzt und gewartet werden kann. Dies gilt auch fur die Anwendung, die
Gegebenheiten und die Anweisungen, die in dem Handbuch beschrieben
werden. Jede Person, die an oder mit dem Fordersystem arbeitet, sollte
das Handbuch gelesen haben und die Anweisungen befolgen. Es liegt in
der Verantwortung des Arbeitgebers, sicherzustellen, dass der Angestellte
mit den Anweisungen vertraut ist und diese befolgt.

Das Unternehmen oder das Land, in dem die Maschine benutzt wird,
kdonnte besondere SicherheitsmalRnahmen verlangen. Dies gilt insbeson-
dere fur die Arbeitsbedingungen. Dieses Handbuch beschreibt nicht, wie
diese zu erfullen sind. Im Zweifelsfall wenden Sie sich an |hre zustandigen
Behdrden oder lhren Sicherheitsbeauftragen!

2.1 Systeminformation

Wenn mit FlexLink hinsichtlich des Fordersystems kommuniziert wird, soll-
te immer die Projektnummer und/oder die allgemeine Zeichnungsnummer
angegeben werden.

2.2 Wichtige Sicherheitsanforderungen

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird mussen die folgenden Si-
cherheitsanforderungen erfullt sein:

Durch Abschirmung, beispielsweise mit einer Einzaunung, ist sicherzustel-
len, dass weder Kinder noch Tiere in den Bereich des Fordersystems und
dessen Umgebung gelangen konnen.

Nur Personen, die die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,
sind berechtigt, das Fordersystem zu bedienen, zu warten und zu reinigen.
Fassen Sie nicht in das Fordersystem wahrend es in Betrieb ist. Selbst
wenn das Fordersystem nicht “lauft” kann es in Betrieb sein, was heil3t,
dass es automatisch anlauft.

Sicherheitsvorkehrungen wie Seitenabdeckungen, Bodenabdeckungen,
Nothalt und Notfall-Detektoren durfen nicht entfernt oder deaktiviert wer
den, wahrend das Fordersystem in Betrieb ist.

Sorgen Sie flr eine gute Umgebungsbeleuchtung, um es dem Maschinen-
bediener zu ermoglichen, gut und ordentlich mit dem Foérdersystem zu ar
beiten.

2.2.1 Allgemein

¢ Fehlerhaftes Verwenden des Fordersystems oder von Maschi-
nenteilen kann Personenschaden verursachen.

e Nicht auf das Fordersystem klettern oder auf diesem stehen.
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Keine Kleidung oder andere Artikel tragen, die sich in dem Forder
system, speziell in der Forderkette verfangen konnen.

Fur Doppel-Antriebseinheiten sollte der Sicherheitsschutz auf der
Verbinungswelle angebracht werden.

Antriebseinheiten mit Kettensack

Die Lange des Kettensacks der Endantriebseinheiten muss wah-
rend der gesamten Lebensdauer des Fordersystems gewartet
werden. Kurzen, falls es notwendig ist.

Wenn die seitlichen Schutzbleche angepasst wurden, muss die
Kette gekulrzt werden, sobald diese auf3erhalb der Schutzbleche
sichtbar wird.

Das Offnen und SchlieRen der Kettenglieder, wenn diese sich um
die Endantriebseinheit und die Umlenkeinheit winden, konnte ein
Risiko darstellen. Die Antriebs- und Umlenkenden sollten nach

Maglichkeit wahrend des Forderbetriebes nicht zuganglich sein.

Der Bereich der Fuhrungen fur den Kettenrlcklauf bei Antriebseinheiten
sollte wahrend des Forderbetriebes nicht zuganglich sein.

2.2.12

2.2.13

2.2.14

Horizontale Bogenantriebseinheit

Das Antriebsrad sollten wahrend des Forderbetriebes nicht zu-
ganglich sein. Die Unterseite sollte mit Radabdeckungen gesi-
chert werden.

Umlenkung der Forderkette an Endantriebs- und
Umlenkeinheiten

Das Offnen und SchlieRen der Kettenglieder, wenn diese sich um
die Endantriebseinheit und die Umlenkeinheit winden, konnte ein
Risiko darstellen. Die Antriebs- und Umlenkenden sollten nach

Maglichkeit wahrend des Forderbetriebes nicht zuganglich sein.

Bogenrader sowie horizontale und vertikale Gleitbégen

An den Bogenradern konnten abhangig von der Position der Bo-
gen und der Beladung auf dem Forderer trennende Schutzeinrich-
tungen erforderlich sein.

Das Offnen und SchlieRen der Kettenglieder, durch Richtungsén-
derungen, konnte ein Risiko darstellen. Die Bogenrader und Gleit-
bogen sollten nach Moglichkeit wahrend des Forderbetriebes
nicht zuganglich sein.

5815DE-1
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2.2.15 Mitnehmerketten

e Jede Anwendung mit Mitnehmerketten erfordert sorgfaltige Si-
cherheitserwagungen. Quetsch- und Scherstellen entstehen
durch die Montage von Komponenten. Deshalb sollten stets
grofRzugige trennende Schutzeinrichtungen angebracht werden,
um innerhalb der Betriebsbereiche einen vollstandigen Schutz zu
gewahrleisten.

e Beider Verwendung von Mitnehmerketten besteht ein erhohtes
Risiko der Beschadigung von Fordergut. Im Falle stecken geblie-
bener Produkte oder Ahnlichem ist beim Eingreifen des Personals
besondere Vorsicht geboten.

2216 Wartung

Die Wartungsroutine des FlexLink-Férderers sollte ebenfalls die Uberpri-

fung der Schutzeinrichtungen umfassen, um sicherzustellen, dass diese si-
cher befestigt und wirksam sind (falls sie nicht Uber das Steuerungssystem
usw. verriegelt werden).

FlexLink-Komponenten werden standig Uberprift, um die Leistungsfahig-
keit entweder durch Konstruktionsanderung oder Materialverbesserung zu
erhohen. Bei all diesen Erwagungen ist die Sicherheit des Benutzers unser
oberstes Ziel.

Alle dazugehdrigen technischen Daten werden an der Hersteller-Adresse
aufbewahrt.

2.2.1.7 Steuerungssystem

Vor Inbetriebnahme oder Wartungsarbeiten am Steuerungssystem lesen
Sie bitte den dazugehaorigen Abschnitt in den mitgelieferten Dokumentati-
onsunterlagen.

Sollten Sie Fragen hinsichtlich des sicheren Betriebs des Fordersystems
haben, setzen Sie sich bitte umgehend mit FlexLink in Verbindung.

e Befolgen Sie die Anweisungen in diesem Handbuch, wenn Sie
die Maschine transportieren. FlexLink AB muss alle Umbauten
oder Anderungen an der Maschine genehmigen.

e \Verwenden Sie nur empfohlene Ersatzteile.

e Die elektrischen Einheiten durfen nur von autorisiertem Personal
geoffnet werden.

*  FlexLink kann nicht fir Schaden haftbar gemacht werden, wenn
die Wartung nicht in Ubereinstimmung mit diesem Handbuch
durchgeflihrt wurde.
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2.2.2 Wartungs- und Servicetechniker
Servicetechniker missen die folgenden Eigenschaften besitzen:

e Ausreichende Kenntnis, um technische Angaben zu verstehen
e Fahigkeit, technische Zeichnungen zu verstehen

e Mechanisches Grundwissen

e Ausreichende Kenntnis in der Benutzung von Handwerkzeugen

e  Sachkundige Person gemafl DIN EN 619:2002 + A1:2010

2.2.3 Elektriker
Elektriker miUssen die folgenden Eigenschaften besitzen:

e  Erfahrung mit ahnlichen Installationen

e Ausreichendes Wissen, um anhand von Zeichnungen und Schalt-
planen zu arbeiten

e Kenntnis der lokalen Sicherheitsbestimmungen fiur elektrische
Energie und Automation

e  Sachkundige Person gemafl DIN EN 619:2002 + A1:2010

e Um Risiken zu vermeiden, darf nur Fachpersonal mit technischen
Kenntnissen und Erfahrungen Reparaturarbeiten an den elektroni-
schen Komponenten des Fordersystems durchflhren.

224 Maschinenbediener

Um das Fordersystem korrekt zu benutzen, mussen die Maschinenbedie-
ner eine entsprechende Ausbildung und/oder Erfahrung haben.

6 5815DE-1
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3 Wartung

3.1 Systemwartung
3.1.1 Einfihrung

Der folgende Abschnitt soll Thnen Hilfestellung fur lhre Wartungsplanung
bieten. Es besteht die Moglichkeit, dass die vorgeschlagenen Wartungsin-
tervalle verkurzt oder ausgedehnt werden mussen, um sie lhren Umge-
bungsbedingungen anzupassen.

Wartungsarbeiten der FlexLink-Fordersysteme sollten nur von kompeten-
ten Personen ausgefuhrt werden, die mit der FlexLink-Anlage vertraut
sind. Wenn Sie sich hinsichtlich des am besten geeigneten Wartungsver
fahrens nicht sicher sind, wenden Sie sich an |hren FlexLink-Partner.

3.1.2 Nicht von FlexLink stammendes Zubehor

Zubehor und Komponenten, die nicht zu der FlexLink-Produktpalette geho-
ren, mussen in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Anleitungen ih-
res Herstellers gewartet und bedient werden.

3.1.3 Sicherheitsaspekte

Vor der Aufnahme jeglicher Wartungsarbeiten an |hrem FlexLink-System
sollten die folgenden Sicherheitshinweise beachtet werden:
e Alle elektrischen Verbindungen mussen abgeschaltet werden.

e  Stellen Sie sicher, dass auch der Motorschalter abgestellt und in
der ,Aus”-Position verriegelt ist.

¢ Die pneumatische und/oder hydraulische Stromversorgung muss
getrennt werden, Druckluftanstauungen mussen abgelassen
werden.

e  Fordergut muss, falls moglich, von der Forderkette entfernt wer
den.

e Die betroffenen Mitarbeiter missen dartber informiert werden,
dass Wartungsarbeiten ausgefuhrt werden.

Warnung: Klettern Sie nicht auf den Férderer.
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3.2 Wartungsanweisungen
3.2.1 Einflhrung

Dieses Wartungshandbuch enthéalt Anweisungen fur die Standardkompo-
nenten, die Uber das Kapitel X65 des Hauptkatalogs von FlexLink verkauft
wurden. Fir Komponenten, die nicht von FlexLink stammen, wie z. B. Mo-
toren, pneumatische Ausristung, Steuerungssysteme usw., sind die ent-
sprechenden Wartungsanweisungen des jeweiligen Herstellers anzuwen-
den. Generell werden keine Wartungsanweisungen fur Zubehdr gegeben,
das der Kunde zur Anpassung an die Installation ausgewahlt und spezifi-
ziert hat.

Die mitgelieferten Anleitungen mussen befolgt werden, um sicherzustel-
len, dass die Anlage mit einem hohen Sicherheitsgrad lauft, und um das
Ausfallrisiko, welches die Produktion beeintrachtigen kann, gering zu hal-
ten.

Die Anlage darf nur fur den Transport von Waren verwendet werden, die
mit den Systemspezifikationen Ubereinstimmen oder innerhalb der Kon-
struktionskriterien liegen, welche im allgemeinen Katalog aufgeftihrt wer-
den. Wenn ein Anlagenfehler auftritt, der nicht mithilfe der Anleitungen
dieses Handbuchs behoben werden kann, oder sollten wahrend des Be-
triebs unvorhergesehene Bedingungen auftreten, kontaktieren Sie bitte |h-
ren FlexLink-Handler oder das FlexLink-VWartungspersonal.

3.2.2 Gewahrleistung/Garantie

FlexLink-Forderer werden von einer Gewahrleistung/Garantie gedeckt, die
den Handelsbedingungen des jeweiligen Landes entspricht. Uberpriifen
Sie die Gewahrleistungsbedingungen fir Ihr System, bevor Sie Beschwer
den etc. vorbringen. Wenn Sie im Zweifel darlber sind, welche Gewahrlei-
stung fur Ihr System anwendbar ist, ziehen Sie |hren Zulieferer oder Flex-
Link direkt zu Rate.

3.2.3 Ersatzteile

Sollten Ersatzteile benotigt werden, kontaktieren Sie FlexLink oder Ihren
Zulieferer.

324 Checkliste/Wartungsplan
Ein Beispiel fur einen Wartungsplan wird auf Seite 28 dargestellt.
3.25 Wichtig

Flr jede Sonderwartung, die fur lhre spezifische Anlage erforderlich ist,
ziehen Sie Ihre Systemunterlagen zu Rate.

8 5815DE-1
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3.3 Einfuhrung zu den Antriebseinheiten
3.3.1 Drei Arten

Es gibt drei unterschiedliche Arten von Antriebseinheiten: Endantriebs-,
Mittenantriebs- und horizontale Bogenantriebseinheiten

Endantriebseinheiten

Endantriebseinheit mit rtcklaufender
Kette, die an der “Zugseite” des
Forderers positioniert ist.
Endantriebseinheiten sind entweder
direkte Antriebseinheiten (siehe
Abbildung) oder Antriebseinheiten mit
Transmissionskette.

NB: Antriebseinheiten mit
Transmissionskette werden mit
einer Transmissions-
kettenabdeckung geliefert. Diese
Transmissionskettenabdeckung
muss immer an ihrer Position
sein, wenn der Forderer in Betrieb
ist.

Mittenantriebseinheiten

Mittenantriebseinheit, die sich in einer
Zwischenposition entlang des
Forderers befindet.

Horizontale Bogenantriebseinheiten

Horizontale Bogenantriebseinheit fur
Endlosforderer ohne ricklaufender
Kette.
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3.4 Einstellung der Rutschkupplung
3.4.1 Einflhrung

Die Rutschkupplung an der Antriebseinheit stellt ein Sicherheitselement
dar, das die Forderkette bei zu grof3er Belastung anhalt. Sie hat zwei Auf-
gaben:

¢ Vermeidung von Schaden am Forderer

¢ Vermeidung von Schaden am Fordergut

Wenn eine Rutschkupplung eingebaut ist, muss diese so eingestellt wer
den, dass sie nicht durchdreht, wenn die Antriebseinheit unter voller Last
gestartet wird. Die Einstellung erfolgt folgendermalRen:

Vorbereitung der Einstellung

e  Stoppen Sie den Forderer.

e  Stellen Sie sicher, dass der Forderer nicht versehentlich neu ge-
startet werden kann. Trennen Sie beispielsweise die Stromver
sorgung.

e Entfernen Sie das Fordergut vollstandig vom Forderband.

Achtung:

Befindet sich wahrend der Einstellung der Rutschkupplung For

A dergut auf dem Forderer, kann die daraus resultierende ange-
staute Spannung der Forderkette beim Losen der Kupplung zu
schweren Verletzungen flhren.

Die Rutschkupplung darf nicht eingestellt werden, solange

e die Motorrichtung nicht festgestellt wurde

e der Forderer nicht vollstandig zusammengebaut wurde

Wichtig:

Die Rutschkupplung stellt keine personliche Sicherheitsvorrich-
tung dar. Sie dient primar zum Schutz des FlexLink-Fordersystems.

5815DE-1
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3.4.2 Kupplungseinstellung

1 Entfernen Sie die Schutzabdeckung
(Transmissionskettenabdeckung) der
Antriebseinheit.

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

3 Drehen Sie die Stellmutter (2) mit
einem Hakenschlissel im
Uhrzeigersinn bis der Pfeil auf der
Mutter mit dem gewdlnschten F .y
Wert Ubereinstimmt (3). Die korrekten
Werte kdnnen Sie der folgenden Tabelle
entnehmen.

NB: Bei Lieferung steht die Kupplung
immer auf ,0”

4 Ziehen Sie die Schraube (1) an.

5 Montieren Sie die Schutzabdeckung der
Antriebseinheit.

3.4.2.1 Kupplungseinstellung-Tabelle

Fmax ist die gewlnschte maximale Zugkraft, die von der Antriebseinheit
auf die Kette Ubertragen wird. Die Kupplung wird bei Kraften Uber F,5

durchdrehen.

Zugkraft, Fpay (N)
X65

Nr.
300 0
400 1
500 2

Die Artikelnummern der Ruschkupplungen sind im
Spare Parts Katalog X65 zu finden

11
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3.5 Inspektion — Antriebseinheiten
3.5.1 Transmissionskettenantrieb

Der Transmissionskettenantrieb sollte nach 50, 250, 500 Betriebsstunden
und dann alle 500 Stunden kontrolliert und geschmiert werden.

Wenn der Transmissionskettenantrieb nicht mit einem Kettenspanner aus-
gerustet ist, sollte die Kettenspannung bei diesem Anlass Uberpruft wer
den.

Gleichzeitig mit der Uberpriifung der Transmissionskettenspannung muss
auch die Kette mit einem geeigneten Kettenspray oder Ahnlichem ge-
schmiert werden.

Wenn der Transmissionskettenantreib mit einem Kettenspanner ausge-
stattet ist, dann sollte die Schmierung nur in den festgelegten Abstanden
durchgefuhrt werden. Der Zustand des Kettenspanners muss gleichzeitig
mit der Schmierung Uberpruft werden.

NB: Die Scheiben der Rutschkupplung mdssen frei von Ol und Fett
gehalten werden.

3.5.2 Schneckengetriebemotor und Getriebemotor

Der Schneckengetriebemotor oder Getriebemotor ist in Ubereinstimmung
mit den Anweisungen des entsprechenden Lieferanten zu Uberprifen.

3.5.3 Forderketten-Fihrung

Der Zweck der Forderketten-Fihrung ist
es, die rucklaufende Kette korrekt in die
Antriebseinheit zu fihren.

Vollstandig geschlossene
Antriebseinheiten ohne Kettensack
haben geschlossene Fuhrungen. Bei
diesen geschlossenen Antriebseinheiten
muss regelmaldig darauf geachtet
werden, dass sich kein Spiel in der
Forderkette bildet, da diese vollstandig
gefuhrt wird und keine Moglichkeit zur
Langenausdehnung hat.

Fur mitgelieferte Fihrungen sind zwei
verschiedene Arten verflugbar:

o Lose Einwegflhrungen
aus Kunststoff.

o In die Enden der Antriebs-
einheit integrierte Fihrun-
gen

12 5815DE-1
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3.5.4 Allgemeine Uberpriifungen der Antriebseinheit
FUhren Sie an der Antriebseinheit eine allgemeine Inspektion durch.

e  Kontrollieren Sie insbesondere, dass sich die Schutzabdeckungen
wie die Transmissionskettenabdeckung und die seitlichen Ketten-
sackschutzbleche vollstandig und fest in ihrer Position befinden.

e Ersetzen Sie beschadigte/verschlissene Teile.

13
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3.6 Inspektion — Forderketten
3.6.1 Forderketten

Die gangigsten Arten von Forderketten sind:

Glatte Forderkette

Kette mit flexiblen Mit-
nehmeroberteilen fur ver-
tikale Klemmforderer

Kette mit Hochreibungs-
oberflache fur Forderer
mit einer Neigung von bis
zu 30°. Die Kettenglieder
mit Hochreibungsoberfla-
che werden normalerwei-
se in einem dem Produkt
angemessenen Abstand
in der Forderkette ange-
ordnet.

¢ FlexLink’

NB: Bei Mitnehmerketten muissen besondere Sicherheitsmalinahmen flir
die Quetsch- und Scherpunkte in Betracht gezogen werden.

36.1.1 Mitnehmerketten, Ketten mit Profiloberflachen und

Klemmforderer

Mitnehmerketten, Ketten mit Haftreibungsoberflache und Klemmforderer
oder andere Sonderketten mussen regelmalig Uberprift werden und de-
fekte Kettenglieder mussen ersetzt oder gereinigt werden.

Warnung: Fir die Reinigung der Forderketten darf nur warmes Wasser
(50 °C), falls notwendig mit Seife, verwendet werden.

Kontrollieren Sie die Sicherheitseinrichtungen an Fordersystemen mit Mit-

nehmerketten.

5815DE-1
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3.6.2 Uberpriifen der Férderkettenspannung

Die Kette besteht aus elastischem Material und dehnt sich eventuell aus,

wenn das Material fliefst. Das Ausmald der Dehnung hangt von der auf die
Kette ausgelbte Zugkraft ab. Die Dehnung lasst sich als Spiel am Ketten-
sack der Antriebseinheit erkennen.

Die Forderkettenspannung sollte nach 50, 250, 500 Betriebsstunden und

dann alle 500 Stunden kontrolliert werden.

Im Betrieb wird die Forderkette leicht durchhangen. Bis zu welchem Punkt
dieser Durchhang (Kettensack) akzeptabel ist, hangt von der Lange der For-
derkette ab. Die geeignetsten Stellen fur die Kontrolle des Durchhangs der
Kette sind die Mittenantriebs- oder die Endantriebseinheiten.

3.6.3 Wichtig

Die Kette sollte daher vorgespannt

werden, wenn der Forderer stillsteht,
aber sie darf niemals so fest gespannt
werden, dass wahrend des Betriebs
kein Durchhang mehr maoglich ist.
Wenn der Forderer stillsteht, darf an
der Kette kein merklicher Durchhang
vorhanden sein. Dies kann jedoch je
nach Gesamtlange der Kette variieren.
Wenn der Durchhang zu grof3 ist,
kommt es zu UberméaRigem Verschleil’

der Kettenfihrungen und der Kette. Die Forderkette muss im Betrieb einer
Dies kann ein Verletzungsrisiko gewissen Durchhang aufweisen.
darstellen.

Bei zu groRem Durchhang der
Forderkette muss diese durch
Trennung und Herausnahme der
notwendigen Anzahl von
Kettengliedern gektrzt werden. Siehe
Verkurzen von Fdrderketten auf Seite

16.

Wenn der Forderer mit einer
geschlossenen Antriebseinheit ohne

Kettensack ausgestattet ist, muss die Die Forderkette sollte keinen
Kettenausdehnung noch Durchhang aufweisen, wenn die
gewissenhafter Uberwacht werden, Forderkette stillsteht.

um einen reibungslosen Betrieb

sicherzustellen.

5815DE-1
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3.6.4 VerkUrzen von Forderketten

Die geeignetste Stelle fur die Verkilrzung der Kette ist an der Antriebsein-
heit.

Als Alternative:

e an einer Kettenmontageeinheit mit abnehmbaren Seitenplatten.

e durch Entfernen der Seitenplatten des Antriebs oder der Umlen-
keinheit in geschlossenen Systemen.

e an einem Bogenrad durch Entfernen der Aufienkrimmung.

e an einem Fuhrungsprofilabschnitt bei einer anhebbaren Kette
(wenn es eine gibt).

Anweisungen

1 Machen Sie die Forderkette an einer der
moglichen Stellen zum Kirzen der Kette
zuganglich.

2 Entfernen Sie den Stahlstift (1) vom
Kunststoffbolzen (2). Verwenden Sie
das Kettenmontagewerkzeug (siehe
Abbildung).

16 5815DE-1
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3 Entfernen Sie die erforderliche Anzahl
von Kettengliedern.

NB: Bei Mitnehmerketten oder Ketten
mit Profiloberflache ist auf die
Anordnung der Kettenglieder zu
achten.

4 Flugen Sie die Kette mit einem neuen
Kunststoffbolzen zusammen.

NB: Der alte Kunststoffbolzen sollte
nicht wiederverwendet werden.
Wenn eine Kette getrennt wurde,
muss immer ein neuer
Kunststoffbolzen eingefligt
werden.

5 Flgen Sie den Stahlstift mithilfe des
Kettenmontagewerkzeugs ein.

6 Uberpriifen Sie nach Einfligen des
Stahlstifts, dass dieser zentriert ist und
die Kette sich an dem
zusammengefligten Kettenglied leicht
biegen lasst.

5815DE-1 17
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3.7 Inspektion—Gleitschienen, Fihrungsprofile,
Spannrollen, Bogen

3.71 Uberpriifen der Gleitschienen

Der Zustand der Gleitschienen ist grundlegend fur das Funktionieren der
Anlage. Es ist daher wesentlich, dass sich diese in einem guten Zustand
befinden.

3.71.1 Uberpriifen der Gleitschiene bei eingezogener Férderkette

Die Gleitschiene muss alle 250 Betriebsstunden Uberprift werden. Prifen
Sie den stillstehenden Forderer bei eingezogener Kette folgendermafien:

. Uberpriifen Sie die Befe-
stigungspunkte an der
Gleitschiene.

. Uberpriifen Sie die StoR-
stellen an der Gleitschie-
ne.

. Uberpriifen Sie, dass ein
Spalt zwischen den Gleit-
schienen vorliegt und die
Gleitschienen korrekt be-
festigt sind.

. Uberpriifen Sie, dass die
Gleitschiene an den Stol3- Richtig montierte Gleitschiene
stellen nicht verformt ist.

. Uberprifen Sie, dass die
Gleitschiene nicht abge-
brochen ist.

Verformte Gleitschiene

Ersetzen Sie bei Bedarf die Gleitschiene, siehe dazu ,, Ersetzen der Gleit-
schiene” ab Seite 22.

18 5815DE-1
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3.712 Uberpriifen der Gleitschiene bei entfernter Férderkette

Die Kette sollte zumindest einmal im Jahr oder alle 2.000 Betriebsstunden
vom Fuhrungsprofil abgenommen werden, um sorgfaltig den Verschleifd
und die Befestigung der Gleitschiene zu Uberprufen.

Gleitbogen sind alle 500 Betriebsstunden zu Uberprifen, da diese oft gro-
Reren Kraften ausgesetzt sind.

e Fihren Sie dieselben Kontrollen aus, die wahrend des “Uberpri-
fens der Gleitschiene bei eingezogener Forderkette durchgefihrt
werden.

e Uberprifen Sie die Gleitschiene auf Verschleif2.

NB: Uberpriifen Sie insbesondere die innere Gleitschiene bei Gleitbégen,
da die Belastungen hier besonders hoch sind.

e Kontrollieren Sie die Gleitschienen auf Kratzer und Kerben.

e Ersetzen Sie bei Bedarf die Gleitschiene und die Befestigungsele-
mente, siehe dazu Ersetzen von verschlissenen Teilen — Gleit-
schienen auf Seite 22

Waschen Sie die Forderkette.
3.72 Fuhrungsprofile, Umlenkeinheiten und Bogen

Die Fihrungsprofile selbst erfordern normalerweise keine regelmaRige In-
spektion. Achten Sie auf Schaden, die von externen Faktoren, Verziehen
oder Verformen herrihren. Verformung kann zum Stauen der Forderkette
und somit zu einem unebenen Lauf fuhren.

Umlenkeinheiten und Bogenrader erfordern normalerweise keine Sonder-
inspektionen, aber sie sollten kontrolliert werden, wenn die Gleitschienen
Uberpruft werden.

Gleitbogen mit einem grofRen Radius konnen innere Stltzschienen haben,
die mit dem Flhrungsprofil verbunden sind. Vergewissern Sie sich, dass
diese Schienen (falls vorhanden) nicht verschlissen sind, wobei ein beson-
derer Augenmerk auf den “Einlaufbereich” der Kette in den Geitbogen ge-
richtet werden sollte.

Querschnitt  eines  Gleitbogens mit
schmaler  Gleitschiene aufen und
Stutzschiene fur Gleitbogen innen.
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3.8 Inspektion — Sicherheitsvorrichtungen

Schutz- und Sicherheitseinrichtungen

Die Sicherheitseinrichtungen mussen in regelmalfigen Abstanden Uber
pruft werden.

e Uberpriifen Sie die seitlichen Schutzbleche des Kettensacks an
Fordersystemen mit Mitnehmerketten.

e Antriebseinheiten mit Kettensack haben Kettensackabdeckun-
gen fir die Forderkette. Uberpriifen Sie, ob sich die seitlichen
Schutzbleche in Position befinden und die Forderkette nicht bis
unter die Schutzbleche durchhangt.

e Uberpriifen Sie die Schutzabdeckung der Férderkette an den Mit-
tenantriebseinheiten.

e Es konnen noch weitere Schutzeinrichtungen vorliegen, die spe-
zifisch fur Ihre Anlage sind, und auch diese mussen Uberpraft
werden. Informationen hierzu konnen Sie der spezifischen Doku-
mentation entnehmen.
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3.9 Ersetzen von verschlissenen Teilen —
Forderkette
3.9.1 Entfernen der Forderkette

1 Achten Sie darauf, dass die Stromversorgung fur den Motorantrieb
unterbrochen und gegen Wiedereinschalten gesichert ist.

2 Losen Sie den Motor; es gibt verschiedene Methoden, die von dem Typ
der Antriebseinheit abhangen:

— Die Rutschkupplung abnehmen.

— Die Transmissionskette abnehmen.

— Das Getriebe vom Antriebsrad l0sen.

Weitere Informationen finden Sie im “Montagehandbuch’/
5763DE.

3  Trennen Sie die Kette durch Entfernen des Stahlstifts vom
Kunststoffbolzen. Verwenden Sie das spezielle
Kettenmontagewerkzeug.

4 Nehmen Sie die Kette heraus.

3.9.2 Einziehen der Forderkette.
’I Fihren Sie einen Teil (ungefahr 0,3 m) der
Forderkette probehalber in Forderrichtung

durch das Férderband. Uberpriifen Sie, dass
die Kette sich leicht und korrekt durch die
Bogen und Umlenkeinheiten bewegt.
Uberpriifen Sie gleichzeitig, dass geniigend
Platz fur die Kette vorhanden ist. Suchen Sie
unmittelbar nach den Grinden fir jeden Stau
und leiten Sie sofortige Malinahmen ein.

2 Setzen Sie die neue Forderkette
ordnungsgemaf ein. Uberpriifen Sie, dass die
Kettenlaufrichtung der Laufrichtung des
Forderers entspricht.

NB: Achten Sie darauf, dass das erste
Kettenglied der Forderkette nicht die
Gleitschienen beschadigt.

3 Kirzen Sie die Forderkette auf die richtige
Lange. Fligen Sie Kunststoffbolzen und
Stahlstift mithilfe des speziellen
Kettenmontagewerkzeugs ein.

Uberpriifen Sie nach dem Einfligen, dass der
Stahlstift zentriert ist und dass die Kette sich
an dem eingesetzten Kettenglied leicht biegen
lasst.

Uberpriifen Sie, dass kein (ibermaRiger Durchhang vorliegt. Siehe Uber-
prufen der Forderkettenspannung auf Seite 15

5815DE-1 21
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3.10 Ersetzen von verschlissenen Teilen —
Gleitschienen

3.10.1 Allgemeine Informationen

Es ist sehr wichtig, die Gleitschienen korrekt zu montieren, um einen rei-
bungslosen Systembetrieb sicherzustellen.

Befolgen Sie die illustrierten Anweisungen auf den folgenden Seiten sehr
aufmerksam. Beachten Sie die folgenden Punkte:

. Schneidzangen sind ein ge-
eignetes Werkzeug, um die
Gleitschienen zu schnei-
den.

. Verwenden Sie das Monta-
gewerkzeug fur die Gleit-
schiene; XLMR 140.

. Achten Sie darauf, die Gleit-
schiene nicht wahrend der
Montage zu beschadigen

. Verwenden Sie die Bohrvor-
richtung 3920500. Der Ab-
stand zwischen den Nieten
sollte 50 mm betragen.

& 4.2mm

. Verwenden Sie vorzugswei-
se einen Bohrer von hoher
Qualitat der zum Bohren
von Aluminium geeignetist,
um Beschadigungen am
Fahrungsprofil zu vermei-
den.

U Verwenden Sie XLAH 4x6-
Nieten.

. Reinigen Sie nach dem Nie-
ten der Gleitschiene und
vor der Kettenmontage das
System von Metallstlcken
und anderen Ablagerungen.
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Wahrend die Gleitschienen mit Nieten versehen werden, mussen die An-
weisungen auf Seite 24 befolgt werden.

e  Zwischen den Stof3stellen der parallel liegenden Gleitschienen
muss ein Abstand von 100 mm bestehen. Die Stofdstellen sollten
wie auf der Abbildung (zum Vergleich siehe Seite 22) mit einem
Spalt von ungefahr 10 mm zwischen den Schienen angelegt wer-
den.

e Die StoBRstellen diirfen nicht in Bdgen oder am Ubergang zwi-
schen zwei FUhrungsprofilen positioniert werden.

¢ Die Gleitschienen sollten mit dem langsten maglichen kontinuier
lichen Lauf montiert werden, wobei jedoch FUhrungsprofil-Kir
zungen zu Transportzwecken zu berlcksichtigen sind. Jede Gleit-
schienen-StoRstelle ist eine potenzielle Larm- und Staubquelle.

¢ Die innere Gleitschiene nach einem Bogenrad muss so geschnit-
ten werden, dass kein Absatz zwischen dem Bogenrad und der
Gleitschiene besteht. Vor dem Bogenrad wird die Gleitschiene
normalerweise mit 45° abgeschragt.

NB: Nehmen Sie eine Sichtpriifung an den fertig montierten Gleitschienen
vor und lassen Sie einen Teil der Forderkette durch die Anlage laufen.

Als Alternative zu den Aluminium-Nieten konnen XLAG 5-Kunststoff-
schrauben verwendet werden. Montagehinweise finden Sie auf Seite 25.
Die Locher fur die Kunststoffschrauben werden mit einem Gewindebohrer
angefertigt.

3.10.2 Montage der Gleitschiene - Anleitung

Handbohrmaschine @4,2 mm
Bohrvorrichtung fur die Gleitschiene

Senker

Der Anfang jedes Gleitschienenabschnitts muss am Fuhrungsprofil fixiert
werden, da die Gleitschiene durch die Kette nach vorne (in Forderrichtung)
geschoben wird. Eine Gleitschiene, die in ein Bogenrad oder eine Antriebs-
einheit geschoben wird, kann die Kette vollstandig blockieren.

Es gibt zwei verschiedene Methoden fir die Befestigung der Gleitschiene
am Fuhrungsprofil: Die Verwendung von Aluminiumnieten oder Kunststoff-
schrauben. Es kdnnen beide Methoden angewandt werden, allerdings soll-
ten bei hoher Fordergeschwindigkeit oder schwerer Last Aluminiumnieten
verwendet werden.

Entfernen Sie nach dem Bohren die Bohrvorrichtung und senken Sie die
Locher so, dass sich jeder Nietenkopf unter der Oberflache der Gleitschie-
ne befindet, bevor genietet wird.
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Verankerung der Gleitschiene (Fortsetzung)
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Methode 1: Verwendung von Aluminiumnieten

Nietzange/Nietzwinge

Aluminiumnieten

Setzen Sie die Nieten mit Nietzange
oder Nietzwinge in die Locher ein.

Bei begrenztem Platz ist die
Verwendung der Nietzwinge sinnvoll.

Beide Werkzeuge dienen dem gleichen
Zweck, die Zange ist jedoch einfacher
und effizienter zu handhaben.

Stellen Sie sicher, dass die Nieten nicht
Uber die Gleitschienenoberflache
hinausragen.

Uberpriifen Sie die Ober- und
Unterseite der Gleitschiene auf
Uberstehende Metallteile.

Lassen Sie einen Abstand von ca.

30 mm zwischen Nieten und Umlenk-/
Antriebseinheit. Dies ist fur den Fall
vorzusehen, dass die Einheiten nach
der Montage des Fordersystems
wieder entfernt werden mussen.

XLAH 4x6
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Verankerung der Gleitschiene (Fortsetzung)

Methode 2: Verwendung von Kunststoffschrauben

Zange/Schraubenzieher

Messer

Hammer

Kunststoffschrauben XLAG 5

’I Setzen oder schrauben Sie die
Kunststoffschrauben mit einer Zange
oder einem Schraubenzieher in die
Locher ein.

2 Schneiden Sie die Schraubkopfe mit
einem Messer und einem Hammer ab.
Der Schnitt sollte vom
Verbindungselement weg in
Kettentransport-Richtung erfolgen.

3 Stellen Sie sicher, dass die
Kunststoffschrauben nicht Uber die
Gleitschienenoberflache hinausragen.

Uberpriifen Sie die Ober und
Unterseite der Gleitschiene auf
Uberstehende Kunststoffteile.

4 Lassen Sie einen Abstand von ca.

30 mm zwischen Kunststoffschrauben
und Umlenk-/Antriebseinheit. Dies ist
fUr den Fall vorzusehen, dass die
Einheiten nach der Montage des
Fordersystems wieder entfernt
werden mussen.
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Ruckartiges Laufen

Ursache

4 Fehlerbehebung

KorrekturmalRnahme

Beschadigte oder nicht
richtig befestigte Gleit-
schiene

Falsch eingestellte
Rutschkupplung

Verschlissene Ubertra-
gungsteile

Forderkette ist zu fest/
lose

Verunreinigter Forderer

Uberprufen Sie die Gleitschi-
ene, insbesondere an den
Stol3stellen und ersetzen
diese bei Bedarf.

Uberpriifen Sie die Rutsch-
kupplung und stellen Sie sie
ein.

Uberpriifen Sie Ubertra-
gungskette/Kettenantriebs-
rad und ersetzen Sie sie.

Spannen Sie die Forderkette
ordnungsgemals.

Reinigen Sie die Férderkette/
Gleitschiene mit warmem
Wasser (50°). Wenden Sie
ein Schmiermittel auf Silikon-
basis an.

Antriebseinheit lauft, Forderkette lauft nicht

Ursache KorrekturmaRnahme
Falsch eingestellte Uberprtifen Sie die Einstel-
Rutschkupplung lung der Rutschkupplung.

Reibscheiben der
Rutschkupplung sind
verschlissen oder ver-
unreinigt.

Beschadigte oder nicht
richtig befestigte Gleit-
schiene

Ubertragungsprodukte
sind nicht eingebaut

Nehmen Sie eine Uberpri-
fung vor und ersetzen Sie sie
bei Bedarf.

Prifen Sie den Freilauf der
Forderkette.

Uberprifen und einbauen.

Motoruberhitzung an der Antriebseinheit

Ursache

KorrekturmalRnahme

Larm

Ursache

Fehlerbehebung

KorrekturmafRnahme

Forderer Uberladen

Getriebegehause ver
liert Ol

Verunreinigter Forderer

5815DE-1

Entfernen Sie Fordergut vom
Forderer und nehmen Sie
einen Testlauf vor.

Prifen Sie den Freilauf der
Forderkette

Vergleichen Sie die tatsachli-
che Forderlast mit der emp-
fohlenen Last.

Uberprufen Sie die Aus-
gangswellendichtung und
den Bereich um die Motor
Getriebe-Schnittstelle.

Reinigen Sie die Forderkette/
Gleitschiene mit warmem
Wasser (50°). Wenden Sie
ein Schmiermittel auf Silikon-
basis an.

Verschlissene oder
beschadigte Kugella-
ger in der Antriebsein-
heit

Beschadigte oder nicht
richtig befestigte Gleit-
schiene

UberméaRige Forderge-
schwindigkeit

Fehlerhafte Forderket-
tenspannung

Uberprtfen Sie die Antriebs-
einheit und ersetzen diese

ggf.

Uberprifen Sie die Gleitschi-
ene, insbesondere an den
Stol3stellen und ersetzen
diese bei Bedarf.

Verringern Sie die Geschwin-
digkeit.
Vergleichen Sie die tatsachli-

che Last mit der empfohle-
nen Last.

Verlangern/verklrzen Sie die
Forderkette.

Unnaturlicher Verschleild von Kunststoffteilen

Ursache

KorrekturmalRnahme

Forderer Uberladen

Umgebungstempera-
tur ist zu hoch

Chemikalien in der
Umgebung beeintrach-
tigen die Kunststoff-
teile.

Schaden aufgrund von
Verunreinigung

Partikel, Spane etc.

Entfernen Sie Férdergut vom
Forderer und nehmen Sie
einen Testlauf vor.

Prifen Sie den Freilauf der
Forderkette.

Vergleichen Sie die tatsachli-
che Forderlast mit der emp-
fohlenen Last.

Nehmen Sie einen Vergleich
mit der empfohlenen Tempe-
ratur fir Forderer vor.

Uberprtfen Sie die Liste der
unvertraglichen Chemikalien
im FlexLink-Hauptkatalog
(Abschnitt TR).

Reinigen Sie das Fordersy-
stem mit warmem Wasser
(50°).

Entfernen Sie die Verunreini-
gungsquelle.
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4.1 Checkliste/Wartungsplan
Nr.  Allgemeine Kontrollen Anzahl der Betriebsstunden/des Zeitintervalls ~ Siehe
Seite

1. Transmissionskettenantrieb, Ketten- 50 250 500 Dann alle 500 Seite 12
spannung und Schmierung der Stunden
Antriebseinheit Uberprifen

2. Einstellung der Rutschkupplung Gber Alle 1.000 Stunden Seite 10
prufen

3. Kettenfuhrung des Forderers in den  Alle 1.000 Stunden Seite 12
Antriebseinheiten und Umlenkeinhei-
ten Uberprifen

4. Uberpriifen der Forderkettenspan- 50 250 500 Dann alle 500 Seite 15
nung Stunden

B Uberpriifen der Gleitschienen Alle 250 Stunden Seite 18

6. Uberpriifen der Gleitschienen bei Alle 2.000 Stunden oder zumindest einmal im  Seite 18
abgenommener Forderkette Jahr

7. Gleitschienen in den Gleitbogen tber Alle 500 Stunden Seite 18
prufen

8. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen Zumindest einmal im Jahr Seite 20
Uberprufen

2 5815DE-1



¢ FlexLink’

5815DE-1

Demontage und Entsorgung des Systems

5 Demontage und Entsorgung des
Systems

5.1 Wichtige Sicherheitsvorkehrungen

5.1.1 Demontage

Die Demontage von FlexLink-Fordersystemen sollte nur von kompetenten
Personen ausgefuhrt werden, die mit der stillzulegenden FlexLink-Anlage
vertraut sind.

Sollten keine detaillierten Angaben vorliegen, so muss bei dem Demonta-
geverfahren darauf geachtet werden, dass alle Teile sicher zusammenge-
halten werden. Damit soll sichergestellt werden, dass die Anlage stabil
bleibt und nicht umfallt, wenn sie unbeaufsichtigt ist.

Wenn pneumatische oder hydraulische Elemente demontiert werden,
muss insbesondere auf den sicheren Ablass von angestautem Druck aus
dem Kreislauf geachtet werden. Aus allen pneumatischen oder hydrauli-
schen Bauteilen einschlieRlich der Druckspeicher muss vor dem Entfernen
der Druck abgelassen werden.

Wenn Sie sich hinsichtlich des geeignetsten Demontageverfahrens nicht
sicher sind, wenden Sie sich an Ihren FlexLink-Partner.

5.1.2 Fordersystem X65

Fir die Demontage eines FlexLink-Forderers sind die folgenden Werkzeu-
ge erforderlich.

Ringschlissel 10 mm und 13 mm
Innensechskantschlissel 4 mm
Kettenmontagewerkzeug XLMJ 4 P
Hammer

Handbohrmaschine zum Entfernen der @ 4,2 mm
Nieten der Gleitschiene

1 Entfernen Sie alle in dem Fordersystem befindlichen Produkte.

2 Schalten Sie die gesamte Stromversorgung ab und trennen Sie alle
pneumatischen und hydraulischen Verbindungen einschlielRlich der
Druckspeicher. Achten Sie darauf, dass das System sicher ist, indem alle
Versorgungsleitungen getrennt oder die elektrischen Sicherungen
entfernt werden.
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5.2 Demontage von End-Antriebseinheiten,
Motor untenliegend, mit
Transmissionskette, mit Rutschkupplung

Die Sperrwirkung der Rutschkupplung kann durch Entfernen der Transmis-
sionskette oder durch Losen der Rutschkupplung (Abschnitt in Wartung
und Service, der sich auf die Einstellung der Rutschkupplung bezieht) auf-
gehoben werden.

Entfernen Sie den Getriebemotor von der Antriebseinheit. Der Getriebe-
motor kann mit einem Olentlifter ausgestattet sein. Achten Sie darauf,
dass das Ol wahrend der Demontage nicht vom Getriebegehéuse in den
umgebenden Bereich auslaufen kann. Das Ol sollte vom Getriebegehause
abgelassen und entsprechend der lokalen Umweltschutzbestimmungen
entsorgt werden.
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5.3 Demontage von End-Antriebseinheiten,
Direktantrieb, ohne Rutschkupplung

Entfernen Sie den Getriebemotor von der Antriebseinheit. Der Getriebe-
motor kann mit einem Olentlifter ausgestattet sein. Achten Sie darauf,
dass das Ol wahrend der Demontage nicht vom Getriebegehause in den
umgebenden Bereich auslaufen kann. Das Ol sollte vom Getriebegehause
abgelassen und entsprechend der lokalen Umweltschutzbestimmungen
entsorgt werden.
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54 Demontage von End-Antriebseinheiten,
Direktantrieb mit Rutschkupplung
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5.5 Demontage von Seitenfuhrungsprofilen und
Seitenfuhrungshaltern
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5.6 Entnahme der Forderkette

Trennen Sie die Forderkette unter Verwendung des Kettenmontagewerk-
zeugs und entnehmen Sie die Forderkette. Bei der Entnahme der Forder-
kette von einem Uberkopf-Férderer, muss man beim Entnehmen der letz-
ten Meter besondere Vorsicht walten lassen. Das Gewicht der entfernten
Kette furt dazu, dass sich die letzten Kettenglieder beim Hinausrutschen
aus dem Fuhrungsprofil beschleunigen, was zu Verletzungen fihren kann.
Die Kette muss immer in der Forderrichtung des Forderers bewegt wer-
den.
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5.7 Demontage von Endantriebseinheiten

Losen Sie die Gewindestifte von den Verbindungslaschen der Antriebsein-
heit und entfernen Sie die Endantriebseinheit vom Forderer. Wiederholen
Sie die Schritte fur die Umlenkeinheit.
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5.8 Demontage der Gleitschienen

Entfernen Sie die Gleitschienen von allen Fihrungsprofilen. Entfernen Sie
die Gleitschienenbefestigung, setzen Sie einen Bohrer ein, um die Nieten
oder Kunststoffschrauben zu entfernen. Anschliefiend entfernen Sie die
Gleitschiene vom Fuhrungsprofil.
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5.9 Demontage der Fuhrungsprofile von den
Stutzwinkeln

Demontieren Sie die Fihrungsprofile von den Stltzwinkeln. Dabei sollten
Sie systematisch vorgehen, indem Sie einen Fordererabschnitt nach dem
anderen demontieren.

1 3
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5.10 Demontage der Stutzen

e
_
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