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A WARNHINWEIS

Bevor Sie ein Designer System® Férderband montieren,
in Betrieb nehmen oder warten sollten Sie dieses
Handbuch gelesen und verstanden haben. Eine
Nichtbeachtung dieser Anweisungen und
Sicherheitsvorkehrungen kann zu schwerwiegenden
Verletzungen, Tod oder Sachbeschddigung fiihren.
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Vorwort

Dieses Handbuch wurde fiir Personen vorbereitet, die das Designer System®
Forderband montieren, bedienen oder warten werden. Es ist wichtig, dass alle
fiir die Wartung und Bedienung dieses Produkts verantwortlichen Personen die
in dieser Publikation enthaltenen Informationen LESEN und VERSTEHEN.

Dieses Handbuch umfasst vier wichtige Themenbereiche hinsichtlich der
Familie der Designer System® Forderbander:

1. Sicherheit Bedingungen und VorsichtsmafBnahmen.
2. Montierung der Designer System® Forderbander.
3. Vorbeugende Wartungsverfahren fiir Designer System® Forderbander.

4. Fehlersuche Informationen und Unterstiitzung.

Fur lhre Unterlagen

Mit jedem Forderband-System werden folgende Dokumente mitgeliefert;
vergewissern Sie sich, dass Sie diese alle fiir [hre Unterlagen haben:

* Schlussrechnung der Materialien
* Besitzerhandbuch (dieses Dokument)
* Projekt-Ubersichtsplan als Vorlage




Sicherheit

Montagesicherheit

Die Montage eines Designer System® Forderbands sollte nur durch das dafiir trainierte und ausgebildete
Personal, dass die gesamte mit diesem Produkt mitgelieferte Literatur gelesen hat, erfolgen.

Alle elektrischen Installationen und Verkabelungen sollten dem National Electrical Code entsprechen.

Jede Kontrollstation sollte deutlich beschriftet und so platziert sein, dass der Betriebsvorgang des Forderbands
von der Kontrollstation aus sichtbar ist.

Schutzvorrichtungen, Sicherheitsgerite und Sicherheitsetiketten sollten an den zutreffenden Orten angebracht
und in gutem Zustand gehalten werden.

Unterstiitzungssysteme fiir das Forderband sollten sicher verankert sein.

Kontrollstationen

A\ WARNHINWEIS

Sperren Sie vor der Systemwartung die Stromversorgung zum Forderbandmotor in
Ubereinstimmung mit den OSHA-Regulierungen ab. Eine Nichtbefolgung kann zu schweren
Verletzungen oder Tod fiihren.

Das Forderband sollte nicht in Gang gebracht werden, solange das gesamte Personal im Bereich nicht durch
ein automatisiertes Signal oder einer dazu beauftragten Person darauf aufmerksam gemacht wurde. Nehmen
Sie die Ausriistung nicht in Betrieb, solange das gesamte betroffene Personal Thre Absichten nicht kennt und
sich nicht von Komponenten fern hlt, die Sie aktivieren wollen. Sobald das Personal ordnungsgeméf
benachrichtigt wurde, kann das Forderband in Gang gesetzt werden.

Nur trainiertes und dafiir qualifiziertes Personal kann die Wartungs- oder Reparaturaufgaben auf einer
Kontrollstation unternehmen.
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Sicherheitsinspektionen

Beurteilung nach der Montage

Nach der Montage des Forderbandsystems sollte der Benutzer eine erste Sicherheitsbeurteilung vor Ort
vornehmen. Die Sicherheitskontrollliste vor der Inbetriebnahme (Seite 43) sollte angewendet werden. Zusétzliche
Sicherheitsetiketten sollten (falls notwendig) zu diesem Zeitpunkt vor der Inbetriebnahme bestellt werden.

Sicherheitskontrollliste vor der Inbetriecbnahme (Formular)

Ddie Sicherheitskontrollliste vor der Inbetriebnahme ist auf Seite 43 zu finden. Alle “Nein”-Eintrage auf der
Beurteilung erfordern eine angemessene BehebungsmalBinahme.

Sicherheits-Beurteilungsprotokoll des Benutzers

Der Benutzer sollte stets ein Sicherheits-Beurteilungsprotokoll fithren. Das Protokoll wird aus den neuesten

ausgeflillten Sicherheitskontrolllisten vor der Inbetriebnahme bestehen. Sicherheitsbeurteilungen sollten jeden
Monat von dem Benutzer vorgenommen werden.

Designanderungen

An der Ausriistung vorgenommene Anderungen kénnten schwere Gefahren hervorrufen. Der Benutzer sollte
keine Anderungen ohne schriftliche Zusage des Herstellers vornehmen, die Design, Struktur, Montage oder
Bedienungserfordernisse der Ausriistung beeintrachtigen.

A VORSICHT

Montieren Sie keine Halterungen oder andere Elemente auf dem Seitenrahmen, die iiber oder unter der
Kettenoberfliche herausragen, da dies zu Einklemmungen und moglichen Verletzungen fiihren kann.

Span Tech-Teile

Nur von Span Tech LLC gelieferte oder zugelassene Teile diirfen mit dem Forderbandsystem angewendet werden.

Hauptursachen der mit dem Forderband in Verbindung stehenden
Verletzungen

Zu den Hauptursachen der mit dem Forderband in Verbindung stehenden Verletzungen gehoren:
 Unfahigkeit, das sich bewegende Forderband schnell lahmzulegen
* Enthiillte Antriebskomponenten

¢ Scherpunkte und Klemmpunkte durch sich bewegende Komponenten, Produkte oder Produkttriager erzeugt
* Fallende Objekte

Die in dem Abschnitt Sicherheit (Seite 6 bis 11) und in diesem Handbuch aufgefiihrten Vorsichtsma3nahmen,
Empfehlungen und Anweisungen sollten verstanden und befolgt werden, da es sich um einen notwendigen Teil
der umfangreichen Aufgabe handelt, die mit dem Forderband in Verbindung stehenden Gefahren zu minimieren.
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Verbotene Umgebungen

In bestimmten Umgebungen sollten Designer System® Forderbander nicht angewendet werden. Falls Sie sich
bei der Sicherheit und Geeignetheit Threr ausgewdhlten Umgebung nicht sicher sind, nehmen Sie mit einem
qualifizierten Span Tech-Vertreter Kontakt auf. Verwenden Sie niemals ein Designer System® Forderband in
einer der folgenden Umgebungen:

* Wo Chemikalien angewendet werden, die mit dem Celcon Acetalpolymer reagieren
* Wo Metallspéne vorhanden sind

* Wo Glasfaserstaub mit dem Forderband in Kontakt geraten kann

* Wo Glasscherben erzeugt werden

* Wo kleine Metallpartikel vorhanden sind

« Wo starke Séuren oder Atzmittel vorhanden sind

* Wo UV-Licht vorhanden ist

* Wo entziindbare Materialien vorhanden sind (z.B. Benzin, Losungsmittel, usw.)

In einem Brandfall

A  WARNHINWEIS

Das Acetal-Material des Forderbands brennt mit einer sehr heifsen aber schwachen Flamme.
Wenden Sie in einem Brandfall nur Wasser, Schaum, CO; oder trockene, chemische Loscher an.
Die Anwendung anderer Materialien wird das Feuer nicht l6schen und kann zu schwerwiegenden
Verletzungen, Tod oder bedeutenden Sachbeschdidigungen fiihren.

Falls ein Designer System® Acetal-Forderband in Brand gerét, wird man eine kaum sichtbare blaue Flamme
sehen und nur wenig oder kein Rauch wird erzeugt. Unterbrechen Sie in einem Brandfall sofort den Betrieb
des Forderbandsystems. Das Feuer kann dann mit Wasser, Schaum, CO, oder einem trockenen, chemischen
Loscher geloscht werden. Informieren Sie unmittelbar die zutreffende Feuerwehr und das
Betriebsleitungspersonal. Nehmen Sie den Betrieb des Forderbands nicht wieder auf, solange alle
Reparaturen nicht vorgenommen wurden.

Maximale Ladung und Geschwindigkeit

Die maximal eingestufte Ladekapazitét eines Designer System® Forderbands ist eine Funktion der gesamten
Ladung (Summe der Gewichte der Kette und der libertragenen Produkte) in Abhéngigkeit von der

Geschwindigkeit. Nehmen Sie mit Span Tech Kontakt auf, um weitere Informationen zu den Ladekapazitéiten
zu erhalten.

Ubertreffen Sie nicht die Span Tech-Richtlinien beziiglich der maximalen Ladung und
Geschwindigkeit der Forderbdnder und der zugehérigen Ausriistung. Eine Nichtbefolgung kann
zu einer friihzeitigen Abnutzung und einem Betriebsausfall des Forderbands fiihren.
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Bedienung des Designer Systems®

A WARNHINWEIS

Vor der Bedienung eines Designer System® Forderbands sollten Sie dieses Handbuch lesen und
verstehen. Eine Nichtbeachtung dieser Anweisungen und Sicherheitsvorkehrungen kann zu
schwerwiegenden Verletzungen, Tod oder Sachbeschdidigung fiihren.

Nur ausgebildete Mitarbeiter sollten die Erlaubnis haben, ein Designer System® Forderband zu bedienen. Das
Personal sollte darauf vorbereitet sein, dass Forderband sicher und angemessen unter normalen Bedingungen
und in Notféllen zu bedienen.

Alle Mitarbeiter, die in der Néhe des Forderbands arbeiten, sollten tiber den Ort und der Bedienung der
normalen und der Notausvorrichtungen informiert werden. Im Falle eines Notaus sollten die
Forderbandkontrollen so eingerichtet werden, dass ein manueller Neustart oder Start von dort aus
unternommen werden muss, wo das Forderband gestoppt wurde.

Das Forderband sollte nicht in Gang gebracht werden, solange das gesamte Personal im Bereich nicht durch
ein Signal oder einer dazu beauftragten Person darauf aufmerksam gemacht wurde. Wenden Sie die
Sicherheitskontrollliste vor der Inbetriebnahme auf Seite 43 immer an, wenn das Forderband gestartet
oder neu gestartet werden muss. Setzen Sie das Forderbandsystem an der Vorrichtung oder dem Ort, an der
es gestoppt wurde, wieder in Gang.

Das System sollte nur gestartet werden, wenn alle Sicherheitsvorrichtungen, Sicherheitsfunktionen und
Sicherheitsetiketten sich in gutem Zustand am richtigen Ort befinden.

Halten Sie das Forderband frei, wenn die Ausriistung aktiviert wird; das Férderband kann zu jeder Zeit in
Gang gesetzt werden.

Halten Sie jegliche Hindernisse von allen Bereichen entfernt in denen das Forderband beladen oder entladen
wird.

Stecken Sie keine Gegenstéinde oder Extremitéten in die Kette oder den Rahmen des Forderbands, wihrend
dieses in Betrieb ist.

Befestigen Sie jegliche loose Kleidung oder Haar; entfernen Sie den gesamten Schmuck, Fingerringe,
Schliisselringe, usw.

Suchen Sie nach Punkten mit niedrigem Freiraum und Objekten, die potentiell von oben auf jemanden fallen
kénnen.



Sicherheitssignalworter — Definitionen

Weiter unten werden die Signalwdrter aufgefiihrt, die in diesem Handbuch und auf den Sicherheitsetiketten
angewendet werden, um verschiedene Risikolevel zu kennzeichnen.

» GEFAHR deutet auf eine gefdhrliche Situation hin, die, wenn nicht vermieden, zu schweren
Verletzungen oder Tod fithren wird.

» WARNUNG deutet auf eine gefihrliche Situation hin, die, wenn nicht vermieden, zu schweren
Verletzungen oder Tod fiihren konnte.

» VORSICHT deutet auf eine gefihrliche Situation hin, die, wenn nicht vermieden, zu leichten oder
mittelméaBigen Verletzungen fiihren konnte.

« BEMERKUNG umfasst Vorgehensweisen, bei denen Sachbeschadigungen, ineffiziente Arbeitsverfahren

und keine Verletzungen mogliche Folgen sind.

* Das SICHERHEITSALARMSYMBOL (ein

Ausrufezeichen innerhalb eines gleichseitigen Dreiecks)
deutet daraufhin, dass wegen einer potentiell gefdhrlichen
Situation die komplette Aufmerksamkeit notwendig ist.

Sicherheitsetiketten

Sicherheitsetiketten sind nicht dafiir gedacht und sollten nicht als Ersatz von aggressiven
Sicherheitsvorkehrungen vor Ort behandelt werden.

Aufden folgenden zwei Seiten ist eine Erklarung der Sicherheitsetiketten abgebildet, die mit den
Forderbiandern von Span Tech LLC mitgeliefert werden. Auf Seite 11 werden Etiketten aufgefiihrt, die in den
Vereinigten Staaten angewendet werden; auf Seite 12 werden die internationalen Etiketten aufgefiihrt. Die
Etiketten werden mit der normalen Anwendung des Forderbands veralten; diese veralteten Etiketten sollten
schnellstens durch neue Etiketten ersetzt werden, die bei Span Tech erhéltlich sind.

Die Span Tech Ersatz-Sicherheitsetiketten (US-Versionen) werden als zwei Gruppenetiketten geliefert; eine
mit zwei Elementen und die andere mit drei Elementen. Die Artikelnummern der zwei Ersatz-
Sicherheitsetiketten sind:

L]

A WARNING

To prevent serious injury or death:

- Do not operate or maintain this
conveyor until you have read all
safety i in manual and

www.spantechllc.com

on labels.
« If manual is missing, obtain

¥

A WARNING

To prevent serious injury
or death, do not operate

with loose clothing, long
hair, or loose jewelry.

replacement from Span Tech.

ooooo

@,
OEE©)]

A WARNING

Fall Hazard

Do not stand on
conveyor.

A WARNING

Crush Hazard

+ Keep hands clear of moving
components.

* Equipment starts auto-
matically.

* Lock out / tag out equipment
before servicing.

Sny

i

A WARNING

Burn Hazard

If conveyor chain (acetal
plastic) catches on fire,
it burns with a very hot,
very faint flame.

uuuuu
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Artikelnummer (Etikette 1):
DS8008

Artikelnummer (Etikette 2):
DS8009
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Sicherheitsetiketten — Vereinigten Staaten

A WARNING

r

www.spantechllc.com

To prevent serious injury or death:

- Do not operate or maintain this
conveyor until you have read all
safety precautions in manual and
on labels.

- If manual is missing, obtain
replacement from Span Tech.

A WARNING

To prevent serious injury
or death, do not operate
with loose clothing, long
hair, or loose jewelry.

(0X0XO)©)

A WARNING

Fall Hazard

Do not stand on
conveyor.

A WARNING

Crush Hazard

* Keep hands clear of moving
components.

* Equipment starts auto-
matically.

* Lock out / tag out equipment
before servicing.

I,

A WARNING

Burn Hazard

If conveyor chain (acetal
plastic) catches on fire,
it burns with a very hot,
very faint flame.
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Sicherheitsetiketten — International

Die Artikelnummer der
F?:ﬁ @ internationalen Ersatz-

Sicherheitsetikette ist: DS8007

DDDDDD

‘L.N!_I\ Lesen Sie das Besitzerhandbuch

www.spantechllc.com

Verwicklungsgefahr.
S g Nicht mit looser Kleidung,
langem Haar oder loosem Schmuck bedienen.
Fallgefahr

Stellen Sie sich nicht auf das Forderband.
OO0,

Zerdrickungsgefahr
Halten Sie die Hinde von sich bewegenden
Komponenten weg.

Vor der Wartung sollten Sie Ausriistung gegen
Einschalten sichern und ein Verbotszeichen
anbringen.

12
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Montagehandbuch

Einfuhrung

Span Tech hat das Montagehandbuch als Auskunft konzipiert, um Sie bei der Montage Thres neuen Span Tech
Forderbandsystems zu unterstiitzen. Um einen lassigen und effizienten Montageablauf zu gewihrleisten ist es
wichtig, sich Zeit zu nehmen, um das Handbuch vollstédndig zu lesen und sich mit den Fachausdriicken und den
Férderbandkomponenten vertraut zu machen. Eine Uberpriifung der Ersatzteilabbildungen, die Sie erhalten
haben, wird Thnen auch dabei helfen, sich mit den verschiedenen Komponenten des Forderbands vertraut zu
machen und zu erfahren, wie diese miteinander in Beziehung stehen. Falls bei der Montage eine Frage
auftreten sollte, nehmen Sie fiir eine technische Unterstiitzung mit Span Tech Kontakt auf.
(Kontaktinformationen befinden sich auf der Riickseite.) Beachten Sie, dass jedes Span Tech
Forderbandsystem kundenspezifisch ist und zwei Installationen niemals dieselbe sind.

A WARNHNWES

Vor der Montage eines Designer System® Forderbands sollten Sie dieses Handbuch lesen und
verstehen. Eine Nichtbeachtung dieser Anweisungen und Sicherheitsvorkehrungen kann zu
schwerwiegenden Verletzungen, Tod oder Sachbeschdidigung fiihren.
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Bevor Sie beginnen

Bevor Sie mit der Montage beginnen miissen die folgenden zwei Vorsichtsmafinahmen beachtet werden.
Diese Vorsichtsmafinahmen sind sehr wichtig.

Beschddigungen wegen der Nichtbefolgung dieser zwei Vorsichtsmafinahmen unten werden nicht von
der Garantie des Span Tech Forderbandsystems iibernommen.

1. Umgebungsverunreinigungen Entfernen

Das Span Tech Forderbandsystem muss wihrend der Montage sauber gehalten werden, um einen
angemessenen Betrieb zu gewéhrleisten. Verunreinigungen der Umgebung kdnnen das Férderband
beschadigen. Beispiele einer Umgebungsverunreinigung sind Betonstaub, Sand, Papier und Holzstaub,
Metallsplitter, Glas und Keramikstaub. Eine Konstruktion in der Ndhe des Montagebereichs ist eine iibliche
Quelle dieser Verunreinigungsstoffe.

Vermeiden Sie eine Montage des Forderbandsystems, wenn in der Nahe des Montagebereichs eine
Konstruktion vorgenommen wird. Falls jegliche Konstruktionsarbeiten vorgenommen werden, nachdem das
Forderbandsystem montiert wurde, bedecken Sie das System komplett, um eine Verunreinigung zu vermeiden.

Platzieren Sie die Forderbandkomponenten nicht dort, wo sie Sonnenlicht ausgesetzt sind. UV-Licht wird
Plastik-Komponenten beeintrachtigen. Falls Komponenten im Freien gelagert werden miissen, miissen diese
sowohl von Verschmutzungen der Umwelt als auch vom Sonnenlicht geschiitzt werden.

2. Mit den Forderbandkomponenten Vorsichtig Umgehen

Span Tech Forderbandsysteme sollten niemals direkt mit einem Gabelstapler oder jeglichen anderen
Hubstaplern behandelt werden. Sie werden Ihr Férderband auf Gestellen erhalten. Diese Gestelle sollten so
nah wie moglich an den Montagebereich bewegt werden. Zwei oder mehr kriftige Personen sollten dazu
fahig sein, jegliche Komponenten des Forderbands und getrennte, zusammenfiigbare Abschnitte sicher zu
bewegen.
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NoTweENDIGE WERKZEUGE

Die folgenden Werkzeuge werden bei der Montage Thres Forderbandsystems notwendig sein:

] 1/2” (oder 13mm) Bohrmaschine

] 13/64”(.2040”) (5.5mm) Bohrkrone

] Ratsche mit einer 10mm Nuss und einer 1/2” (oder 13mm) Nuss

L] 1/2” (oder 13mm) Mehrfachschraubenschliissel

] Tragbarer Profilsenker oder 3/8”—1/2” (10mm — 13mm) Bohrkrone

L] Taschenlampe oder eine andere tragbare Lampe

L] Mindestens vier (4) Sigebdcke, die fiir die Hohe des zu installierenden Forderbands angepasst sind

[_] Filzschreiber

] Zentrierkdrner

] Flacher Schraubenzieher, klein
] Gummihammer

L] Hammer

E] MaBband

] Ausrichtungstool mit (5/32” [4mm] oder 3/16” [Smm]
als empfohlene Grofle—eine lange, kegelformige
Spitze hilft dabei, die Locher auszurichten)

Klinge & Amboss Scheren (4bbildung 14)

Nietgerit (4bbildung 1B)

*¢ Mit dem Span Tech Werkzeugkasten mitgeliefert

15

Abbildung 1A: Klinge & Amboss Scheren

Abbildung 1B: Nietgerat




Einstieg

Mit diesem Handbuch sollten Sie eine schematische Zeichnung des zu montierenden Foérderbandsystems
erhalten. Wenden Sie dieses Schema an, um den Montageort vorzubereiten und sich zu vergewissern, dass alle
notwendigen Komponenten vorhanden sind. Sorgen Sie fiir genligend Platz im Arbeitsbereich, damit die
Komponenten leicht zu handhaben sind. Nicht vergessen, je sauberer der Montageort desto besser der Betrieb

des Forderbands. Eine ausgiebige Vorbereitung im Voraus wird sich wihrend und nach der Montage auszahlen.

Span Tech Forderbandsysteme bendtigen mindestens zwei (2) Personen fiir die Montage. Sobald der
Montageort vorbereitet wurde und alle notwendigen Werkzeuge und Personen einsatzbereit sind, kann die
Montage beginnen. Span Tech Forderbandsysteme wurden so konzipiert und hergestellt, dass die Teile ohne

Miihe zusammengesetzt werden konnen.

Teile sollten niemals mit Gewalt zusammengesetzt werden. Wenn ein Problem aufireten sollte, rufen Sie
bitte die Technische Unterstiitzung von Span Tech an. Es ist besser, sich Zeit fiir einen Anruf zu
nehmen, als das Risiko einzugehen, das Forderbandsystem zu beschddigen.

VORMONTAGE-KONTROLLISTE

L Keine Gabelstapler oder Hubstapler werden (oder wurden) angewendet, um jegliche Teile des Forderbands
zu bewegen.

L Alle in der “Notwendigen Werkzeuge”-Liste (Seite 15) aufgefiihrten Werkzeuge wurden besorgt und sind
einsatzbereit.

L] Alle Dokumente des Forderbands stehen als Auskunft zur Verfligung.
L Alle Komponenten des Forderbands sind sauber.
L] Der Montageort ist gerdumig und sauber.

! Mindestens zwei qualifizierte Personen stehen fiir die Montagearbeiten zur Verfligung.
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SCHRITT 1 — Entnehmen Sie die Ladeflachenabschnitte aus der
Kiste und breiten Sie sie aus

* Breiten Sie die Ladeflichenabschnitte und Komponenten des Forderbands aus und befolgen Sie dabei den
Plan. Wihrend Sie dies tun miissen Sie sich vergewissern, dass alle Ladeflachenabschnitte und
Komponenten richtig herum und in der richtigen Richtung je nach Kettenlauf positioniert wurden, um
Verwirrung und Fehler bei der wirklichen Montage zu vermeiden.

Beachten Sie die Etiketten, die auf dem Seitenrand an den Enden der Ladefléchenabschnitte angebracht
wurden (Abbildung 2). Auf diesen Etiketten werden die Nummer des Ladeflichenabschnitts, die Nummer
der Verbindungsstelle, die Oberseite des Ladeflachenabschnitts und die Richtung des Kettenlaufs aufgefiihrt.
Die Nummer der Verbindungsstelle auf der Etikette eines Ladeflichenabschnitts wird mit der Nummer der
Verbindungsstelle auf der Etikette des angrenzenden Ladefldchenabschnitts iibereinstimmen. Diese Etiketten
sollten nach der vollstdndigen Montage entfernt werden.

Verbindungs- . Verbindungs-
stellenetikette stellenetikette
-~ ya
N 1 + O O 1 * /

aneyor No. Conveyor No.
Joint No. A TOP Joint No. A Top/
FLOW FLOW
(Remove After Assembly ) O O (Remove After Assembly )

Verbindungsstreifen

Abbildung 2: Ladeflachenabschnitt mit den Verbindungsstellenetiketten

“Kettenlauf” bedeutet die Richtung, in der sich die Kette auf der Oberseite des Forderbands bewegt. Bei den
meisten Forderbandern wird die Kette am Antriebsende gezogen, so dass die Kette von der Laufrolle zum
Antrieb lduft. Genau das Gegenteil geschieht bei Forderbéndern, bei denen die Kette am Antriebsende
“geschoben” wird. Die Richtung des Kettenlaufs sollte sowohl auf der schematischen Zeichnung als auch
auf der Etikette an jeder Komponente oder Ladeflachenabschnitt aufgefiihrt sein.

Es ist duferst wichtig, Ihr Span Tech Forderband sauber zu halten, um eine angemessene
Bedienung zu ermoglichen. Beachten Sie dies wdihrend Sie das System ausbreiten.

Forderbinder, die zur Verladung nicht auf ein Gestell passen, werden in mehrere Teile getrennt. Die
Abschnitte werden tliber vorher angepasste Verschleissstreifen, zentrale Tragschienen und anderes Zubehor
verfiigen. Diese Abschnitte miissen nur miteinander verbunden werden.

A WARNHINWEIS

Niemals sollten Sie sich vor, wihrend oder nach der Montage auf das Forderband stellen oder
darauf laufen. Dies kénnte zu schweren Verletzungen oder Beschddigungen des
Féorderbandsystems fiihren.
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SCHRITT 2 — Die Ladeflachenabschnitte Montieren

Beginnen Sie an einem Ende des Forderbands und arbeiten Sie bis zum anderen Ende voran. Wenn das System nicht
mit den Stiitzen versand wurde, montieren Sie die Ladeflichenabschnitte auf Ségebocken. Die Hohe der Sdgebocke
sollte das Forderband bis auf die endgiiltige Hohe anheben. Falls Sie ein relativ langes System montieren und nur tiber
eine begrenzte Anzahl an Ségebdcken verfligen, konnen Sie die Sdgebocke wihrend Sie fortfahren “liberspringen”.

Die angrenzenden Ladeflichenabschnitte miissen mittels der Verbindungsstreifen aus Stahl
zusammengebolzt werden.

* Ziehen Sie jegliche an den Enden der Ladefldchenabschnitte zuriickgebliebenen Verschleisstreifen vom

Seitenrahmen des Férderbands weg!, damit diese nicht bei der Verbindung der Ladefléichenabschnitte
storen (4bbildung 3).

1 HINWEIS — Wenn ein Verschleissstreifen versehentlich
entfernt wird, vergewissern Sie sich, dass dieser erneut
angebracht wird und wie bei SCHRITT 4 (ab Seite 22)
beschrieben am Seitenrahmen befestigt wird.

[

. ;,: 2
Verbindungsstreifen\

-

Abbildung 3: Ubersicht der Montage der Ladeflichenabschnitte

 Entfernen Sie die vier Schrauben vom losen Ende aller
Verbindungsstreifen.

* Ldosen Sie die vier verbleibenden, an jedem
Verbindungsstreifen befestigten Schrauben.
* Vereinen Sie die angrenzenden Enden der

Ladeflachenabschnitte, indem Sie die Seitenrdnder auf beiden
Seiten einreihen (4bbildung 4).

deflichen-

bschnitte 4 y -
»

Abbildung 4: Die Enden der
Ladeflachenabschnitte vereinigen
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SCHRITT 2 — Die Ladeflachenabschnitte Montieren (Fortsetzung)

* Schieben Sie Schrauben durch die Verbindungsstreifen und in
die Locher der Seitenrahmen. HINWEIS: Sie miissen ein
Loch offen lassen, damit Sie ein Ausrichtungstool anwenden
konnen, um die Rahmen auszurichten. Nach diesem Schritt
sollten vier Schrauben an einem Ende des Streifens und drei
Schrauben am anderen Ende angebracht sein mit einem -_—— %l Loch
offenen Loch (4bbildung 5). '

* Ziehen Sie mittels eines 1/2” (13mm) Schraubenschliissels die
Schrauben an einem Ende des Verbindungsstreifens fest
(Abbildung 5).

+ Fiigen Sie ein Ausrichtungstool in das offene Lochund zichen =~ Abbildung 5: Ziehen Sie die ersten vier
Sie die zwei Rahmen zusammen (4bbildung 6). Stellen Sie Schrauben fest.
sicher, dass die Rahmen in Linie gebracht wurden (4bbildung
7), indem Sie die Verbindung mit den Fingern abtasten.

* Ziehen Sie alle verbleibenden Schrauben fest. Fiigen Sie eine
Schraube in das leere Loch und ziehen Sie sie fest.

offenes |

* Driicken Sie die Verschleissstreifen auf die Lippen der
Seitenrahmen. Stellen Sie sicher, dass die Verschleissstreifen
gegen die Seitenrahmen angezogen sind.

* Wiederholen Sie die Montageprozedur mit allen verbleibenden
Ladenflachenabschnitten; iberpriifen Sie bei allen
Verbindungen eine korrekte und genaue Ausrichtung

(Abbildung 7). Abbildung 6: Wenden Sie das
Ausrichtungstool an (im offenen Loch), um
Ladeflachenabschnitte zusammenzuziehen

RICHTIG FALSCH
Ausrichtung der Seitenrahmen Ausrichtungen der Seitenrahmen

Abbildung 7: Darstellungen von falsch montierten Seitenrahmen
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SCHRITT 3 — Die Zentralen Tragschienen Montieren

Nachdem die Ladeflachenabschnitte zusammengeschraubt wurden konnen die Tragschienen montiert
werden. Die zentralen Tragschienen (T-Schienen) dienen der Abstiitzung der oberen Kette in der
Produktzone (Abbildung 8) und verhindern daher, dass die Kette wegen der Produktladung nach unten neigt.
HINWEIS: Als Daumenregel benotigen MonoSpan® Férderbdnder und MultiSpan® Forderbdnder, die
weniger als 13,21 Zoll (335,60 mm) breit sind, keine zentralen Tragschienen.

Diese ist eine typische Weise,
die zentrale Tragschiene fiir ein
Ende eines Ladeflachenabschnitts

zu montieren

Hinteres

Die T-Schiene wird in den
Kreuzschienenschlitz
eingefiigt und mit einem
Gummihammer richtig
positioniert. Die
selbstsperrende Klemme
wird die T-Schiene
befestigen.

Ly Zentrale
Y Tragschiene

Wie angezeigt

Kreuzschiene

Abbildung 8: Ubersicht der Montage der Zentralen Tragschiene

* Stecken Sie an den Enden die T-Schiene in den Kreuzschienenschlitz so nah wie moglich an der Kante des
Forderbands.

* Klopfen Sie mit dem Gummihammer auf die T-Schiene, um diese richtig in den Kreuzschienenschlitz zu
stecken. Die selbstsperrende Klemme wird die T-
Schiene befestigen (siehe Abbildung 8).

* Fiigen Sie die T-Schiene bei der ndchsten Kreuzschiene in
den zweiten Schlitz ein, so dass die T-Schiene leicht
gekrimmt wird. Klopfen Sie mit dem Gummihammer, um
die T-Schienen im Schlitz zu positionieren.

* Schieben Sie die T-Schiene weiter abwechseln durch
diese beiden Schlitze der Kreuzschienen, bis die gesamte
T-Schiene richtig positioniert ist.

* Wiederholen Sie diesen Schritt mit allen anliegenden T-
Schienen, so dass die Schienen ein “welliges” Muster auf / gacacy M ¢
qem gefamter.l F(?rderband erzeugen (Abbzld'ung 9). Abbildung 9: Typischer Aufbau der

* Uberpriifen Sie die gesamte zentrale Tragschiene, um Zentralen Tragschiene
sich zu vergewissern, dass sie angemessen montiert und
an jeder Kreuzschiene gut befestigt wurde.
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SCHRITT 3 — Die Zentralen Tragschienen Montieren (Fortsetzung)

Zentrale Tragschienen sollten sich durch das gesamte Forderband durchschléngeln, um eine Abniitzung an einem
bestimmten Punkt zu vermeiden (Abbildung 9). Das Streifenende einer Schiene sollte iiber das Fiihrungsende der
nichsten Schiene herausragen (wie in Abbildung 8 dargestellt), damit die Abstiitzung nicht unterbrochen wird. Als
allgemeine Daumenregel wird sich bei MaxiSpan® Forderbander eine zentrale Tragschiene unter jeder zentralen
Verbindung der Kette durchweben. MultiSpan® Forderbinder werden eine unterschiedliche Anzahl an zentralen
Tragschienen bendtigen, je nach dem bestimmten Kettenmuster. Die Anzahl an zentralen Tragschienen fiir Thr
System wurde wihrend des Kaufs angegeben und sollte auf der schematischen Darstellung angegeben werden.

Eine zentrale Tragschiene sollte niemals unter Hochreibungs- oder Rollerverbindungen positioniert
werden. Wenn die Kette Hochreibungs- oder Rollerverbindungen beinhilt sollte die Schiene nur unter
den Acetal-Zentralverbindungen laufen. Dies wird verhindern, dass die Schiene mit Hochreibungs-
oder Rollerverbindungen in Kontakt gerdt — ein Umstand, der fiir iibermdfiges Ziehen und einer
vorzeitigen Betriebsstorung des Forderbands sorgen kann.

Falls es notwendig ist, eine zentrale Tragschiene zu zerschneiden und zu kiirzen, halten Sie das hintere Ende an der
richtigen Stelle und markieren Sie es an der Stelle, an der der Schnitt durchgefiihrt werden soll (siehe Abbildung
8). Wenden Sie Amboss Scheren an, um die zentrale Tragschiene an der Markierung zu zerschneiden. Frisen Sie
das Ende der Schiene ab und montieren Sie die Schiene wie oben aufgezeichnet und beschrieben.
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SCHRITT 4 — Verschleissstreifen Montieren und Uberpriifen

Der Verschleissstreifen ist einer der wichtigsten Bestandteile der Span Tech Designer System® Forderbénder. Die Kette
des Forderbands verfligt tiber Beine an den duf3eren Verbindungen, die um die Lippen des Seitenrahmens des Forderbands
haken. Die Lippen des Seitenrahmens verfiigen iiber einen Spanlon Verschleissstreifen, der tiber diese liegt. Die Kette des
Forderbands beriihrt diesen Verschleissstreifen, was zu einem reibungslosen Kettenlauf, einer niedrigeren Belastung des
Motors und der Vermeidung von Beschadigungen fiihrt, die durch einen direkten Kontakt der Kette mit dem Metall-
Seitenrahmen hervorgerufen werden. Mit besonderer Sorgfalt miissen die Verschleissstreifen montiert werden.

Ein Nichtlesen und eine Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu Beschddigungen des Férderbandsystems fiihren.

Verbindung von vorher zurechtgeschnittenen Verschleissstreifen

Wenn das montierte Forderbandsystem aus Transportgriinden in Teile getrennt wurde, wurden die Verschleissstreifen an den
Enden schon angemessen je nach Richtung des Kettenlaufs und der Umgebung, in der das System eingesetzt wird,
angepasst. In diesem Fall driicken Sie die Verschleissstreifen richtig in die Rahmenlippen und fahren Sie mit den
zutreffenden Verschleissstreifen-Montageschritten auf Seite 24 fort.

Bevor Verschleissstreifen gekiirzt werden (falls notwendig)

Vier Umsténde miissen vor den Kiirzungen beachtet werden: Temperatur, Schnittwinkel, Schnittrichtung und
Schnittstelle.

TemPERATUR: Sowohl die Temperatur, bei der der Verschleissstreifen an einem Forderband montiert wird, als auch die
Temperatur, bei der das Forderband normalerweise in Betrieb sein wird, miissen beachtet werden, bevor die
Verschleisstreifen zerschnitten und gekiirzt werden. Kiihlere Betriebstemperaturen sorgen dafiir, dass die Verschleissstreifen
sich zusammenziehen oder verkiirzen. Wiarmere Betriebstemperaturen sorgen dafiir, dass die Verschleissstreifen sich
ausdehnen oder verlangern.

Bei Span Tech werden die Forderbénder an einer Temperatur von ungefihr 70° F (21° C) vormontiert. Wenn das
Forderband an einem Ort montiert wird, an dem die Durchschnittstemperatur 20° F (- 6.7° C) betragt, wird sich der
Verschleissstreifen natiirlich zusammenziehen. Wenn sich der Verschleissstreifen zusammenzieht werden die Liicken
zwischen den anliegenden Teilen breiter. Wenn die Liicke zu breit wird konnte die Kette des Forderbands vom System
herunterfallen. Wenn dagegen das Forderband an einem Ort montiert wird, an dem die Durchschnittstemperatur 100°C F
(37,8° C) betragt, wird sich der Verschleissstreifen ausdehnen, was fiir eine kleinere Liicke zwischen den anliegenden Teilen
sorgt. Ein Verschleissstreifen konnte sogar iiber den néchsten tiberlappen, was das Forderband beschadigen konnte.

Die Liicke zwischen anliegenden Verschliessstreifen sollte ungefahr 1/4”” (6.35mm) breit sein. Die Verschliessstreifen-
Liickentabelle (unten) weist auf die Liicke hin, die bei verschiedenen Montagetemperaturen zwischen anliegenden
Verschliessstreifen freigelassen werden soll hinsichtlich der verschiedenen Temperaturen, bei denen das Foérderband in
Betrieb sein wird. Beispiel: Wenn die Verschleissstreifen bei einem Forderband bei einer Raumtemperatur von 60° F
(15.5° C) montiert werden, das Forderband aber normalerweise bei 100° F (37.8° C) in Betrieb sein wird, sollten Sie eine
Liicke von 3/8” (9.5mm) zwischen den montierten Verschleissstreifen freilassen.

VERSCHLIESSSTREIFEN-LUCKENTABELLE

NORMALE BETRIEBSTEMPERATUR
0° - 20°F 21° - 40°F 41° — 60°F 61° — 80°F 81° — 100°F | 101° — 120°F
-17.8° — -6.7°C| -6.1° — 4.4°C | 5.0° — 15.5°C |16.1° — 26.7°C|27.2° — 37.8°C|38.3° — 48.9°C
0° — 20°F 1/14” 5/16” 7/16” 1/2” 9/16” 5/8”
o |17.8° — 6.7°C 6.4mm 7.9mm 11.1mm 12.7mm 14.3mm 15.9mm
2| 21° - 40°F 3/16” 1/14” 5/16” 3/8” 1/2” 9/16”
Verschleiss- | <] 61°_44°c | 4.8mm 6.4mm 7.9mm 9.5mm 12.7mm 14.3mm
streifen &l 41° - 60°F 1/8” 3/16” 1/4” 5/16” 3.8” 1/2”
Liicke =15.0° - 15.5°C 3.2mm 4.8mm 6.4mm 7.9mm 9.5mm 12.7mm
| 61° - 80°F 1/16” 1/8” 3/16” 1/14” 5/16” 3/8”
g 16.1° — 26.7°C 1.6mm 3.2mm 4.8mm 6.4mm 7.9mm 9.5mm
z 81° — 100°F 0" 1/16” 1/8” 3/16” 1/14” 5/16"
=|27.2° — 37.8°C Omm 1.6mm 3.2mm 4.8mm 6.4mm 7.9mm
101° — 120°F 0” 0” 1/16” 1/8” 3/16” 1/4”
38.3° — 48.9°C Omm Omm 1.6mm 3.2mm 4.8mm 6.4mm
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SCHRITT 4 — Verschleissstreifen Montieren und Uberpriifen (Forts.)

ScanirTwiINKEL: Die Enden der angrenzenden Verschleissstreifen sollten in 60° Winkeln gekiirzt werden, wie bei
Abbildung 10 geschildert. Dieser Winkel und die Richtung, in der die Winkel geschnitten werden (unten behandelt),
ermoglicht es der Kette, reibungslos iiber die Verschleisstreifen-Verbindungsstelle zu laufen.

ScHNITTRICHTUNG: Die Richtung, in der die
Kette des Forderbands lauft, gibt die
Richtung an, in der die Verschleissstreifen

Die Enden des
Verschleissstreifen
sollten im Winkel von 60°
zerschnitten werden

zerschnitten werden miissen. Abbildung
10 erlautert die korrekten Winkel im
Verhiltnis zur Richtung des Kettenlaufs.
Wihrend Sie Schnitte vornehmen sollten Sie
beachten, dass die Kette des Forderbands
an der Unterseite des Rahmens in der
entgegengesetzten Richtung lauft.

Bei Forderbdndern in zwei Richtungen sollten
die  Verschleissstreifen  rechtwinklig
geschnitten werden und End-zu-End
(beriihrend) positioniert werden.

Richtung des

Kettenlaufs
(Oberseite des _
Férderbands) _ £S5/

HINWEIS: Da der Kettenlauf
auf der Unterseite des
Forderbands riickwarts

verlauft, miissen die
Schnittwinkel des
2 Verschleissstreifens auch
ﬁ‘ umgekehrt verlaufen.
|

Richtung des

g Kettenlaufs
/ (Unterseite des
Forderbands)

Abbildung 10: Ubersicht der

Ein Schnitt der Verschliessstreifen im falschen Winkel, in der falschen Richtung oder mit einer falschen Liicke
konnte dazu fiihren, dass die Kette sich an der Verschleisstreifen-Verbindungsstelle verfingt und von dem
Forderband herunterfillt.

ScaniTTsTELLE: Verbindungsstellen von Verschleisstreifen und von Ladefldchenabschnitten des Forderbands
sollten sich niemals an der selben Stelle befinden (4bbildung 11). Der Verschleissstreifen sollte sich iiber die
Verbindungsstelle der Seitenrahmen erstrecken und den Seitenrahmen um mindestens 10” (254mm) {ibertreffen.
Stellen Sie stets sicher, dass der Verschleissstreifen fest gegen den Seitenrahmen gedriickt wurde (4bbildung 12),
besonders bei horizontalen und vertikalen Biegungsstellen.

Der Verschleissstreifen
sollte angemessen
Eine Verschleissstreifen- "Seltenrahmen d?s
Verbindungsstelle Forderbands gedriickt
N sollte sich nicht werden
am selben Ort
wie eine Verbindungsstelle
der Seitenrahmen
befinden, da dies
dazu fiihren kann,
dass die Kette herunterfillt. N E I N JA

Abbildung 11: Legen Sie keine Verschleissstreifen-Verbindungsstelle
an einer Verbindungsstelle von Ladeflachenabschnitte an
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Verbindung der
Seitenrahmen

Abbildung 12: Stellen Sie sicher, dass der
Verschleissstreifen fest positioniert ist



SCHRITT 4 — Die Verschleissstreifen Montieren und Uberpriifen (Forts.)

Montage der Verschleissstreifen

* Schneiden Sie einen Winkel von 60° auf der Schnittkante des
Verschleissstreifens (Abbildung 13). Machen Sie den ersten
Schnitt ein bisschen zu lang und kiirzen Sie darauthin falls notig.
Dadurch stellen Sie sicher, dass der Verschleissstreifen beim
ersten Schnitt nicht zu kurz geschnitten wird.

Stellen Sie sicher, dass die Winkel beziiglich der Richtung des
Kettenlaufs richtig geschnitten werden. Siehe Abbildung 10 auf
der vorherigen Seite.

» Schieben Sie den Verschleissstreifen in den Seitenrahmen des
Forderbands (4bbildung 14).

Fiir gerade Abschnitte muss jeder Verschleissstreifen-Abschnitt
ungefahr zwei Full lang sein. Beide Enden eines jeden
Verschleissstreifen-Abschnitts miissen in einem Winkel von 60°
geschnitten werden. Eine angemessene Liicke muss zwischen
aufeinanderfolgenden Teilen des Verschleissstreifens gelassen
werden; beachten Sie die Verschleissstreifen-Liickentabelle und
andere Informationen auf Seite 22.

* Sobald der Verschleissstreifen angemessen an dem
Seitenrahmen befestigt wurde, wenden Sie eine Taschenlampe
oder jegliche andere Lampe an, um das Montageloch des
Seitenrahmens ausfindig zu machen (4bbildung 15).

* Bohren Sie ein 13/64° (5,5mm) Loch durch die vordere Kante
des Verschleissstreifens (Abbildung 15).

 Laden Sie das Nietgerit mit einer der mitgelieferten
Plastiknieten (4bbildung 16), und befestigen Sie den
Verschleissstreifen mit der Niete am Seitenrahmen (4bbildung
17). Esistnur eine Niete fiir jeden Zwei-Ful3-Abschnitt des
Verschleissstreifens notwendig.

* Stellen Sie sicher, dass die Niete richtig und fest gegen die
Oberflache des Verschleissstreifens angebracht ist.

v

- i

-—--.1 -
3 .
. )
- ‘“ a—
Verschleiss if(en . ’,-’ : .

o Bohrer *

Abbildung 15: Licht anwenden, um Abbildung 16: Plastikniete in
das Loch ausfindig zu machen; ein das Nietgerit laden
Lochin den Verschleissstreifen bohren
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Scheren

!
Abbildung 13: Den Verschleissstreifen
in einem 60° Winkel schneiden

Abbildung 14: Verschleissstreifen in
den Seitenrahmen schieben

Nietgerat

Abbildung 17: Niete anbringen,
um den Verschleissstreifen zu
befestigen
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SCHRITT 5 — Fuhrungsschiene und Tragschiene der Rucklaufigen
Kette Montieren

Wenn das montierte Férderbandsystem Fiihrungsschienen und/oder Stiitzschienen fiir die riicklédufige Kette
beinhaltet, ist eine kontinuierliche und ebene Schienenverbindung notwendig.

Fiihrungsschiene

Eine Fiihrungsschiene hat den Zweck, das Produkt zu fithren, wihrend es entlang der Férderbandkette gleitet.
Bei den Enden der Abschnitte verbinden Sie die Schienen mit einer Verbingungshiille (4bbildung 18). Diese
Hiille umbhiillt das metallische Ende beider Schienen. Um eine Fiihrungsschiene zu entfernen, sobald die
Verbindungshiille angebracht wurde, schieben Sie die Hiille wenn notwendig entlang der Schiene.

Um die
Fuhrungsschiene zu
entfernen, schieben Sie
die Verbindungshiille

weg.

Schieben Sie die Verbindungshiille
auf das Ende von einer der

Fiihrungsschienen. Richten Sie dann
die angrenzenden Abschnitte

miteinander aus und schieben Sie die
Hiille Giber die andere Schiene.

Abbildung 18: Verbindungshiille anbringen und entfernen

Durch Abfrasen der Vorderkante der Fiihrungsschiene bei jeder Verbindungsstelle (Figure 19) wird die
Moglichkeit einer Blockierung durch die Produkte gemindert.

Vorderende frasen

k
e”e”/a
ur

Abbildung 19: Vorderkante der Fiihrungsschiene frasen
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SCHRITT 5 — Fuhrungsschiene und Tragschiene der Ruicklaufigen
Kette Montieren (Fortsetzung)

Tragschiene der Riickldufigen Kette

Eine Tragschiene (4bbildung 20) wird bei Forderbandern fiir die riickldufige Kette angewendet, wenn diese
iiber 24 (609mm) breit sind. Diese stiitzt das Gewicht der riicklaufigen Kette (auf der Unterseite des
Forderbands), um zu vermeiden, dass diese herabhéngt. Wenn eine riickldufige Kette notwendig ist werden
mindestens zwei Stiitz-Kreuzschienen fiir die riicklaufige Kette auf dem Forderband vorhanden sein. Jegliche
Verbindungsstellen sollten bei der riicklaufigen Kette so nah wie moglich an einer Stiitze vorgenommen
werden. Die Enden der Abschnitte werden genauso verbunden wie die Fithrungsschiene. Die Darstellung
Abbildung 20 zeigt an, wie Tragschienen fiir die riicklaufige Kette standardméfig montiert werden.

Runde
Fiihrungsschiene
(durch Edelstahl

gestiitzt) -

Winkel der ...
Stﬁtzklammer
der riicklaufigen Ke!

L Sechskantschraube |
Stiitz- ~ &
Kreuzschiene der E &

T riicklaufigen

Abbildung 20: Ubersicht der Montage der Tragschiene der riicklidufigen Kette
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SCHRITT 6 — Abstlitzungsstrukturen Montieren

Um Verklemmungen und méchliche Beschidigungen des Férderbandsystems zu vermeiden,
befestigen oder verankern Sie keine Stiitzstrukturen am Boden, bis das gesamte
Férderbandsystem montiert und richtig positioniert wurde.

Der konkrete Vorgang der Montage der Stiitzstruktur hingt von der Art von Struktur ab, die fiir das zu
montierende Forderband bestimmt ist. Zwei tibliche Stiitzstrukturen werden unten aufgefiihrt (4bbildung
21). Die Entfernung zwischen Stiitzstrukturen sollte niemals 12 ft (3.66m) iibertreffen.

g
&
4

)

2” x 2” Edelstahl Aluminium Decke
Stahlrohrstiitze Kanalstiitze Stitze

Abbildung 21: Stitzstrukturstile

Die Stiitzstruktureinheiten, egal um welchen Stil es sich handelt, werden bei den Rahmen der Ladefldche des
Forderbands an die Kreuzschienenstellen geschraubt. Vor der Lieferung wurden iibereinstimmende Paare an
numerierten “Stiitz”-Etiketten (4bbildung 22) an der Ausriistung als Montagehilfe befestigt. Eine Etikette
wird an jeder Stiitzstruktur befestigt; die dazugehdrige numerierte Etikette wurde an dem Seitenrahmen des
Forderbands befestigt, um die korrekte Stelle zur Befestigung der Stiitze anzugeben.

SUPPORT

1

SpanTech \ SpanTech /

£ SUPPORT
7 1

(remove after assemt)))\ A’emove after assembly)

/
Die Nummer auf der Stiitzstruktur wird libereinstimmen mit der
Nummer auf dem Seitenrand des Forderbands

¢

Abbildung 22: “Stiitz”-Etiketten
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SCHRITT 6 — Abstutzungsstrukturen Montieren (Fortsetzung)

Nach Abschluss der Stiitz-Strukturmontage stellen Sie sicher, das das Forderbandsystem eben ist. Jegliche
notwendige geringe Hohenanpassungen (normalerweise aufgrund eines unebenen Bodens) konnen mittels der
anpassbaren Fii3e der Stiitzstruktur des Forderbands unternommen werden. 4bbildung 23 stellt manche
Beispiele von anpassbaren Fiilen dar. Falls grof3ere Hohenanpassungen erforderlich sind, konnte es
notwendig sein, die Stiitzfiile wirklich zu kiirzen oder verldngern.

Abbildung 23: Anpassbare FuRtypen

Schwenkbare Stiitzbalken

Die Anzahl an notwendigen schwenkbaren Stiitzbalken wird von dem Design des konkret zu montierenden
Forderbandsystems abhingen. Der Ort der schwenkbaren Stiitzbalken ist auf der schematischen Darstellung zu
sehen (Draufsicht). Das bei Abbildung 24 aufgefiihrte Symbol zeigt den Ort eines diagonalen schwenkbaren
Stiitzbalkens an. Alle schwenkbaren Stiitzbalken und die notwendige Hardware, um diese an den
Stiitzstrukturen zu befestigen, werden mit dem System mitgeliefert. Ein Ende des schwenkbaren Stiitzbalkens ist
an dem Seitenrahmen des Forderbands angeschraubt; das andere Ende ist an der Abstellstiitze angeschraubt.

Symbol Diagonaler
des Diagonalen Schwenkbarer
Schwenkbaren Stiitzbalkens Stitzbalken

Abbildung 24: Symbol und Beschreibung des Schwenkbaren Stiitzbalkens
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SCHRITT 7 — Forderbandkette Montieren

Allgemeine Hinweise beziiglich der Forderbandkette

Die Kette wurde entsprechend den Angaben bei Span Tech montiert. Um die Bedienerfreundlichkeit zu
maximieren wurde die Kette in Léngen von hochstens 15 ft (4.57m) verpackt.

Packen Sie die Kette nicht aus, bis Sie zu deren Montage bereit sind, um eine mogliche
Aussetzung gegeniiber schddlichen Schadstoffen zu vermeiden.

Thr Span Tech Férderband wird normalerweise mit einer MonoSpan®, MultiSpan® oder MaxiSpan® Forderbandkette
ausgestattet sein. Der Kettentyp hangt von der Anwendung, fiir die das Fordersystem bestimmt ist, ab. Bevor Sie es
versuchen, eine Span Tech Forderbandkette zum ersten Mal zu montieren, wird empfohlen, dass Sie sich ein wenig
Zeitnehmen, um sich mit den Kettenverbindungen und wie diese voneinander abhéngen vertraut zu machen. Die drei
grundlegenden Kettentypen werden unten bildlich dargestellt (Abbildungen 25, 26, 27). Wenden Sie die
Informationen der Abbildungen an, um die Richtung der Ketten und des Kettenlaufs zu bestimmen.

Richtung des /Kettenvelbindung

Kettenlaufs ‘

Kettenstab

Sperrstreifen/ﬂ
Abbildung 25: MonoSpan® Kettenmontage

Kettenstab Kettenstab

Richtung des Richtung des
Kettenlaufs . é ot Kettenlaufs'

Sperrstreifen/E& Sperr- y Kettenverbindung
streiﬁn—ﬂ

Abbildung 26: MultiSpan® Kettenmontage Abbildung 27: MaxiSpan® Kettenmontage

Die Ketten bestehen aus zusammenhéngende Verbindungsstiicke. Die Verbindungsstiicke werden auf Stiben
montiert, die je nach angegebener Kettenbreite zurechtgeschnitten wurden. Die Stibe wurden durch Sperrstreifen
befestigt, die in Schlitze bei den Verbindungen auf der Seite der Kette passen. Die Abbildungen oben zeigen das
Verhéltnis der verschiedenen Kettenkomponenten an.

Die Kette muss wie alle die anderen Komponenten des Forderbands wdihrend der Montage sauber

gehalten werden, um einen angemessenen Betrieb zu gewdhrleisten. Staub und

Umgebungsverunreinigungen kénnen die Kette beschddigen und die Garantie ungiiltig machen.
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SCHRITT 7 — Forderbandkette Montieren (Fortsetzung)

Kettenmontage

* Bevor Sie die Kette montieren, suchen Sie jegliches vormontiertes Zubehor auf dem Forderband auf
(Fiihrungsschienen, usw.), dass die Ladung der Kette erschweren konnte, und entfernen Sie dieses wenn
notwendig. Eskonnte auch notwendig sein, den Getriebemotor vom Antriebsschaft auszukuppeln, damit die Kette
um die Antriebsritzel gelangt (siche SCHRITT 8 — Getriebemotore Montieren / Entfernen).

 Beginnen Sie bei der Montage der Kette mit dem “Laufrollen”-Ende des Forderbands (4bbildung 28).

« Ziehen Sie die nicht verankerten Enden der Verschliessstreifen-Abschnitte in der Nahe der Laufrolle von dem
Rahmen weg. Dadurch werden beide Lippen der Seitenrahmen auf der Oberseite des Forderbands enthiillt und

fiir gentigend Platz gesorgt, um die Kette zu montieren.

* Vergewissern Sie sich, wahrend Sie anfangen, die Kette in die freiliegenden Lippen des Seitenrahmens einzufligen
(von dem Vorderende aus), dass Sie dies mit der richtigen Seite nach oben und in der richtigen Richtung tun.
Sorgen Sie dafiir, dass die Streifenbeine nach unten auf die Lippen auf dem Seitenrahmen gelangen, indem Sie die

Kette von einer Seite zur anderen schieben.

 Sobald die Kettenbeine die Seitenrahmen umschlief3en, driicken Sie die Kette nach vorne auf den
Verschleissstreifen. Wenn Sie mit einer breiten Kette arbeiten konnte dieser Vorgang zwei Personen bendtigen.

Die Montage der Kette sollte keine tiberméaflige Gewalt erfordern.

Richtung des Kettenlaufs
In Richtung der 2. Montieren Sie die
Antriebseinheit des o N\ Kette hier, indem
Férderbands Q &}i =5 G diese von Seite
=)D S zu Seite bewegen
und weiter nach
vorne einfiigen.

1. Ziehen Sie die nicht
verankerten Enden der
obersten Verschleissstreifef.
in der Nahe der g
Laufrolleneinheit weg, um
den Seitenrahmen des
Forderbands zu enthiillen.

HINWEIS

Wenn ein Verschleissstreifen
versehentlich entfernt wird,
montieren Sie diesen wieder und
stellen Sie dabei sicher, dass der

Sperrstreifen des

Verschleissstreifens diesen fest
an den Seitenrahmen befestigt.

TIPP:
Fiigen Sie einen Kettenstab durch die
Nase der vorderen Verbindungen,
bevor Sie einen Abschnitt der Kette
montieren. Dies wird vermeiden,
dass die zentralen Verbindungen auf
den Ladeflaichenabschnitt fallen und
bei den Kreuzschienen

herunte"ty$

Abbildung 28: Kettenmontage

» Wenn die erste Kettenrolle das Antriebsende des Forderbands nicht erreicht, driicken Sie es nach vorne und laden
Sie eine andere Kettenrolle. Nachdem die zweite Kettenrolle aufgeladen wurde, vereinen Sie die zwei Abschnitte
mittels eines Kettenstabes und bringen Sie die Sperrstreifen der Kette an (siche Abbildungen 31 und 32 auf Seite

31).

 Fahren Sie mit dem Laden der Kettenabschnitte fort, bis das Vorderende den Antrieb erreicht.

 Sobald die Kette das Antriebsende des Forderbands erreicht hat, rasten Sie die Kette mit den Antriebsritzeln ein
(Abbildungen 29 und 30 auf Seite 31). Stellen Sie sicher, dass die Kettenverbindungen und Zdhne des Ritzels

bei der gesamten Breite der Kette ausgerichtet sind.

Fiir MonoSpan® oder MultiSpan® Ketten:

*« Die Kette sollte direkt in die Zéhne des Ritzels hinter einem Verbindungsstab eingerastet werden.

Fiir MaxiSpan® Ketten.:

¢ Die Kette sollte direkt in die langeren Zdhne des Ritzels hinter einem Verbindungsstab eingerastet werden.
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SCHRITT 7 — Forderbandkette Montieren (Fortsetzung)

Richtung des
Kettenlaufs

Richtung des
Kettenlaufs

Y

rogd (oo [(oog [(e] [(oo]

- J e _J L

& — ‘:--_”-:5_\\':6'_\\
:O) = ;O:‘ Ef' lqoy 0.
Abbildung 29: In einem Ritzel eingerastete Abbildung 30: In einem Ritzel eingerastete
MonoSpan® oder MultiSpan® Kette MaxiSpan® Kette

* Geben Sie die Kette um den Antrieb herum ein, indem Sie (A) das Ende der Kette um dieses herumziehen
oder (B) den Antriebsschaft manuell drehen. Driicken Sie die Kette NICHT in die Antriebsritzel, da die
zusammengedriickte Kette nicht richtig in die Ritzel einrastet. Wenn dies richtig durchgefiihrt wird, wird
die Kette reibungslos eingegeben.

 Fahren Sie mit der Ladung fort und vereinen Sie alle verbleibenden Abschnitte der Kette.

* Driicken Sie die Verschleissstreifen, die herausgezogen wurden hinein.

e« Geben Sie die Kette um das Kettenrad der Laufrolle herum ein und vereinen Sie hierauf die Enden der
Kette, um den Kreis folgendermalien zu schlieflen:

e Fiigen Sie den Kettenstab auf einer Seite ein und verbinden Sie erneut jede Verbindung, indem Sie den
Stab hindurchschieben (4bbildung 31).

e« Wenn Sie eine Hochreibungs-Kette verbinden konnte es hilfreich sein, ein bisschen seifiges Wasser auf
dem Kettenstab anzuwenden, damit dieser einfacher durchgleitet.

e« Sobald der Stab befestigt wurde fligen Sie die Sperrstreifen in die Seitenverbindungen ein (4bbildung
32). Die Sperrstreifen miissen nach oben in die Kettenverbindung einrasten. Die Sperrstreifen
werden leicht in das Loch der Kette gleiten, wenn diese in einem leichten Winkel eingefiigt werden.

Kettenstabe

Seitenverbindung

Sperrstreifen

Sperrstreifen
(montiert)

Abbildung 31: Fiigen Sie den Kettenstab durch Abbildung 32: Fiigen Sie den Sperrstreifen ein
die Verbindungen
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SCHRITT 7 — Forderbandkette Montieren (Fortsetzung)

A\ WARNHINWEIS

Entfernen Sie jegliche Fremdobjekte so wie Werkzeuge oder Hardware von der Kette und den
Ladeflichenabschnitten, bevor Sie das Forderband einschalten oder betdtigen. Eine
Nichtbefolgung kann zu schweren Verletzungen oder Sachbeschddigung fiihren.

Kettenschlupf

Wenn der Kettenschlupf richtig ist, sollten Sie dazu fahig sein, gerade vor der Antriebseinheit auf der
riicklaufigen Kette drei Reihen an Verbindungen mit [hrem Daumen oder Zeigefinger zusammenzuziehen
(Abbildung 33). Wenn Sie keine drei Reihen zusammenziehen konnen ist die Kette zu stramm. Wenn Sie
mehr als drei Reihen zusammenziehen konnen ist die Kette zu locker.

Der Kettenschlupf wird durch Ergénzen oder Entfernen von Verbindungen folgendermaflen angepasst:

o Unterbrechen Sie den Kettenkreis mittels
eines kleinen, flachen Schraubenziehers,

1r.1dem Sie den Sperrstreifen bei jedem Ende | FUR “GEzoGENE” KETTEN I
eines Kettenstabs entfernen.

» Entfernen Sie den Kettenstab. Angespannte Kette

* Driicken Sie die Kette zur Seite und
entfernen Sie die Verschleissstreifen wie bei
dem “Kettenmontage”-Verfahren (Seite
30) beschrieben.

* Ergédnzen oder entfernen Sie je nach Bedarf
eine Reihe an Kettenverbindungen.

* Bringen Sie die Verschleissstreifen wieder
an.

 Verbinden Sie den Kettenkreis wieder.
» Wiederholen Sie je nach Bedarf den

Vorgang oben bis der Kettenschlupfrichtig | FUR “GEDRUCKTE” KETTEN I
ist. Es konnte notwendig sein,

Kettenschlupf zu entfernen, nachdem das Loser Kettenabschnitt (riicklidufige Kette)
System einmal gestartet wurde. <

Abbildung 33: Ansicht des Kettenschlumpfes, fiir
“Gezogene” und “Gedriickte” Ketten
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen

Span Tech Forderbéndersysteme sind im Allgemeinen mit SEW Eurodrive Getriebemotoren ausgestattet. Allgemeine Anweisungen
hinsichtlich der Montage und Entfernung von SEW Eurodrive Getriebemotoren sind in diesem Abschnitt zu finden.

Anlasseinrichtungen, Antriebsmaschinen und angetriebenes Zubehor sollten unter Beachtung der
OSHA-Verordnungen vor der Montage, Wartung oder Reparaturarbeiten bei dem
Forderbandsystem gesperrt und etikettiert werden. Nur trainiertes oder qualifiziertes Personal,
dass die gesamten Sicherheitsrisiken kennt und diese zu vermeiden weif3, sollte die Erlaubnis
haben, Wartungsarbeiten vorzunehmen. FEine Nichtbefolgung kann zu schweren Verletzungen,
Tod oder Sachbeschddigung fiihren.

Getriebemotoren sind schwer! Zwei Personen sollten bei jeglicher Entfernung oder Montage

eines Getriebemotors anwesend sein. Eine Nichtbefolgung kann zu schweren Verletzungen oder
Sachbeschddigung fiihren.

Benutzer von anderen nicht SEW
Eurodrive Motoren sollten die
Herstellerdokumentationen zum Motor

Schafthiille
(wenn
notwendig)

Eurodrive

Antriebsschaft

Auszieher
(Interner

Flache Getriebezieher)

Scheibe\
o

@M' tHalterungsscheibe
>

Halterungsschraube

Abbildung 34: Montage des SEW Eurodrive Getriebemotors

Montage des Eurodrive
Getriebemotors

Schiliissel
* Montieren Sie die Komponenten

folgenderweise; siche die
auseinandergezogene Ansicht Abbildung 34.
= Geben Sie eine gewisse Anzahl an
Anti-Klemm-Mischung auf die
AuBenseite des Antriebsschafts
(Abbildung 35).
e Stellen Sie sicher, dass der Schliissel
richtig auf dem Antriebsschaft
angebracht ist (4bbildung 35).

Abbildung 35: Anti-Klemm-Mischung aufgeben
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen (Fortsetzung)

+« Fiigen Sie den Auszieher in das selbe Ende des
Getriebekastens ein, in dem der Antriebsschaft
eingefiigt wird (Abbildung 36). Die
Auszieherschraube sollte auf dem Stiitzring im
Getriebekasten “abgefedert” werden.

*» Schieben Sie den Getriebekasten langsam auf den
Antriebsschaft und richten Sie die Nuten aus. Der
Getriebekasten sollte ganz bis zur Klammer der o
Drehmomentstiitze gleiten (Abbildung 37).

+» Montieren Sie die Halterungsschraube am Ende des Adgzieher
Schafts und ziehen Sie sie fest (4bbildung 38).

e Montieren Sie die vier Schrauben, die den
Getriebemotor an der Halterungsschraube befestigen,
und ziehen Sie diese fest (4bbildung 39). Abbildung 36: Auszieher einfiigen

s Montieren Sie den Plastik-Enddeckel, der das Ende
des Antriebsschafts schiitzt.

) 2

Getriebekasten

Halterungsschraube

K
I'd

Klammer der
Dfehmomentstiitze

P

Getriebekasten

Schaft

—

Abbildung 37: Getriebekasten auf den Abbildung 38: Halterungsschraube
Antriebsschaft schieben montieren und festziehen

{.
lammer der

Drehmomentstiitze

—
Abbildung 39: Vier Montierungsschrauben
montieren und festziehen
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen (Fortsetzung)

Entfernung des Eurodrive Getriebemotors

« Entfernen Sie den Plastik-Enddeckel von dem
Getriebekasten, um das Ende des Antriebsschafts zu
enthiillen (4bbildung 40).

« Entfernen Sie mittels eines 13mm Schraubenschliissels
die vier Schrauben, die den Getriebemotor an der
Halterungsschraube befestigen (Abbildung 41).

* Entfernen Sie mittels einer 1/2” (13mm) Nuss die
Halterungsschraube am Ende des Schafts
(Abbildung 42).

» Wenn der Getriebekasten nicht herausgleitet, fligen Sie
die Halterungsschraube (siehe Tabelle A unten) in den
Getriecbekasten-Auszieher, der sich am Ende des
Antriebsschafts befindet (4bbildung 43).

* Drehen Sie weiterhin diesen Stab mit Gewinde, bis der
Getriebekasten aus dem Antriebsschaft entfernt wurde.

Halterungsschraube

Getriebekasten/

Klammer
der i
Drehmom- Kette des '
mentstitze § ' g ] ~Forderbands
- k e —

—
I = Getriebekasten
| — -— .
e — '- .
Abbildung 41: Vier Montierungsschrauben Abbildung 42: Halterungsschraube entfernen

entfernen

MOTOR | AUSZIEHER AUSZIEHER
GRORE | (METRISCH) | (ENGLISCH)
WA20 M12x1.75x 75 1/2-13 x 3"
WA30 M12x1.75x 75 1/2-13 x 3"

SA37 [M12x1.75x140 | 1/2-13 x 5-1/2”
SA47 M20 x 2.5 x 150 3/4-10 x 6”
SA57 M20 x 2.5 x 150 3/4-10 x 6”
SA67 M20 x 2.5 x 190 3/4-10 x 7-1/2”
Tabelle A: GroBRen der Ausziehschraube

(HINWEIS: die Motorgrofien beziehen sich auf SEW
Eurodrive Motoren)

Abbildung 43: Asziehschraube einfiigen um
den Getriebekasten vom Schaft zu entfernen
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen (Fortsetzung)

Fiir verschliisselte Antriebe: siche Abbildung 44

Stellen Sie sicher, dass der Schliissel die richtige
Grofe hat und fest in dem Antriebsschaft und der
Getriebekastennute befestigt ist.

Stellen Sie sicher, dass der Antriebsschaft ganz durch
das Getriebekastengehduse durchldiuft.

Stellen Sie sicher, dass der Schliissel richtig
positioniert wurde.

Antriebsschaftnute

Getriebekastennute

Getriebekastengehause

Abbildung 44: Veranschaulichung der verschliisselten Montage des Antriebs
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen (Fortsetzung)

Angemessene Ausrichtung des Getriebekastens auf dem Antriebsschaft bei entfernt gelegenen
Antrieben: siche Abbildung 45

Entfernter Kasten

Angetriebenes Ritzel (22 Zihne)

Auflagewinkel Kette

Laufrollenritzel

—
|

o
& [
\ Y
\ Y
\ Y
\ Y
\ Y
'
1
' LAntriebsritzeI
' (19 Zihne)
'

- - -
L4 >
i Das Antriebsritzel, Angetriebenes Ritzel I
. und Laufrollenritzel miissen alle )

ausgerichtet sein, sonst wird die Kette
nicht in die Ritzel einrasten.
Angetriebenes
Ritzel
Laufroenrtzeﬁ
Antriebsritzel i

Abbildung 45: Darstellung der Ausrichtung des entfernten Antriebs
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen (Fortsetzung)

Montagepositionen des Getriebekastens

Ein Getriebekasten (Getriebemotor) kann auf verschiedener Weise beziiglich des Forderbands orientiert
montiert werden. Lesen Sie immer die zutreffenden Dokumente fiir eine angemessene Montageorientierung.
Auf den folgenden Fotografien und Darstellungen (4bbildungen 46, 47, 48) werden verschiedene
Montagepositionen zur Schau gestellt.

Der Getriebemotor darf nur in der auf den ~ ~  Kettedes - - . - -
mit dem Forderband mitgelieferten ~ - ~Férderbands — - " - "
Betriebsaufzeichnungen abgebildeten , '™ *
Montageposition montiert werden. Die
Olkontrolle, Ablassschraube und das
Entliiftungsventil miissen unbehindert
zugdnglich sein. Uberpriifen Sie auch, dass .
die Olfiillung mit dem fiir die v
Montageposition angegebenen Wert
tibereinstimmt. SEW-Eurodrive beliefert
Getriebe, die mit dem notwendigen
Olvolumen gefiillt sind und an denen das
Entliiftungsventil angebracht ist, welches fiir
die konkrete Montageposition aktiviert
wurde. Passen Sie das Volumen an
Schmiermittel und die Position des
Entliiftungsventils im Falle, dass die

Montageposition gedndert werden muss, an.  Abb. 46: Hohlwellen-Antriebsmotor, horizontal montiert

\’w";‘
Abbildung 47: Hohlwellen-Antriebsmotoren, auf einem vertikalen Antriebsschaft
montiert (Keilforderband)
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SCHRITT 8 — Getriebemotor Montieren / Entfernen (Fortsetzung)

Entfernter
Kasten

Angetriebenes
Ritzel 22 Zahne

/ Kette
]

/ Laufrollenritzel

Auflagewinkel

LAntriebsritzeI 19 Zahne

Abbildung 48: Montagepositionen des entfernten Getriebekastens (typisch)

Ort des Entliiftungsventils des
Getriebekasten (Entliiftungsstopsel)

Ein Entliftungsventil (4bbildung 49) sollte immer
an dem dafiir bestimmten Ventil auf der nach
oben gerichteten Fliche des Getriebekastens
angebracht werden.

Beim Getriebekasten wird Ol austreten
wenn das Entliiftungsventil nicht
angebracht wurde oder wenn sich dieses
an der falschen Stelle befindet.

39



SCHRITT 9 — Uberladebriicke Montieren: Rollenbahn

Montage der Rollenbahn-Uberladebriicke: siche Abbildung 50

* Montieren Sie den Rollenbriicken-Bausatz, damit die Montagerohre der Briicke in den Nuten der
Seitenplatten verbleiben.

* Entfernen Sie die Schraube, die das Sicherheitskabel an der Seitenplatte befestigt.

* Fiigen Sie die Schraube durch die Sicherheitskabeldse ein und montieren Sie sie an der urspriinglichen Stelle.

+ Wiederholen Sie die Schritte oben auf der anderen Seite des Ubergangs.

HINWEIS

Das bewegliche Design ermoglicht es der
Briicke, bei einem  Produktstau
herauszuplatzen, um eine Beschddigung der »
Ausriistung zu vermeiden. Dieses Design ist

auch eine Sicherheitseinrichtung, die

Mitarbeiter vor Verletzungen schiitzt, falls Briicken-
diese zwischen den Uberladerollen und dem  Montagestébe
Forderband eingeklemmt werden.

Uberlade- N

Nuten de@ !
Sicherheitskabel S Bruckenplatte /

Montage der
Rollenbriicke

A VORSICHT
/ Das Sicherheitskabel wurde konzipiert, um ein
SN Fallen der Einheit zu verhindern, wenn die
N Briicke vom Rahmen verdrdngt wird.
Uberladeseitenplatte Bedienen Sie die Einheit nicht, wenn das
\

: Sicherheitskabel nicht angemessen befestigt

: wurde. Eine Nichtbefolgung kann zu schweren
!
/

%\Sicherheitskabel-

D
?

Sicherheitskabeldse

Verletzungen oderSachbeschdidigung fiihren.

P schraube

Abbildung 50: Darstellung der Montage der Uberladebriicke - Rollenbahn
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SCHRITT 10 — Uberladebriicke Montieren: MicroSpan Ubergang

Montage MicroSpan Uberladebriicke: siche Abbildungen 51, 52, 53

* Montieren Sie den MicroSpan Briickenbausatz. Die Seitenplatten des Briickenbausatzes (dunkelgrau in der
Abbildung unten) werden auflerhalb der Seitenplatten des Rahmenbausatzes positioniert (siche Einsatz “A”).

dem montierten

orderansicj J Vorderansicht - mit

Briicke HL “A” I

-
j Montage der EINSATZ Brickenbausatz

Montage der
Briicke A

B ) = A =
) ‘ :=:[‘ _]:=: f—
| e : =
E é i 1
H Montage des | | = = | Y

. H Montage des ] E

Ubergangsrahmens | f Ubergangsrahmens | =
. a8 Hp

Ergreifen Sie
den
Briickenbausatz

b mittels
aufklappende

Griffe

Montage des
Ubergangsrahmens

Abbildung 51: Montage der Uberladebriicke - MicroSpan-Bahn
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SCHRITT 10 — Uberladebriicke Montieren: MicroSpan Ubergang
(Fortsetzung)

» Vergewissern Sie sich, dass die
Stiitzstébe der Briicke richtig in

den Ablagefachern montiert Stabnifgﬁmﬁl;’%lemme
wurden (4bbildung 52). hilt die Uberladebriicke

in der richtigen Position

Falls der eigentliche MicroSpan
Ubergangsbausatz nicht mit den
Darstellungen der Abbildungen 51,
52 und 53 iibereinstimmt, miissen die
Seitenplatten des Ubergangs
angepasst werden, damit die
Ubergangsbriicke korrekt aufgelegt
wird.

Seitenplatte
(Stahl)
Stitzt das Gewicht der
Uberladebriicke

m Abbildung 52: Montage der Uberladebriicke - Ablageficher

Es sollten Imm (0.04”) Freiraum

zwischen der oberen Fliche eines
Ritzels und der unteren Fldche des
Ritzels, mit dem es auf dem Gegenrad
ineinandergreift (siehe Abbildung 53
detailiert) freigelassen werden.

1mm (0.04”)
Abstand

Abbildung 53: Einzelheiten des MicroSpan Ubergangs-Antriebsgetriebebausatzes
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The _
Designer

ysLem.

Zur Seite Biegsame Kontinuierliche Férderbdander

SICHERHEITSKONTROLLE VOR DER INBETRIEBNAHME

Datum: Projekt-Nr.
Zeit: Forderband-Nr.
Einschéatzer:

Fragen zur Sicherheitsbeurteilung

JA

NEIN*

n/v

1. Sind alle Sicherheitsvorrichtungen montiert und in gutem Zustand?

2. Sind alle Sicherheitsetiketten und Anschlage wo notwendig montiert und in gutem
Zustand? (bestellen Sie mehr falls notwendig)

3. Sind alle Kontrollstationen in betriebsfahigem Zustand und an Stellen platziert,
von denen aus das Forderband sichtbar ist?

4. Sind Notfallstops / -stationen in betriebsfahigem Zustand?

5. Sind Warnsignale oder -vorgange, die dem Personal mitteilen, dass das
Forderband in Gang gebracht wird, in betriebsfahigem Zustand?

6. Sind die Kettenverbindungen des Forderbands in betriebsfahigem Zustand,
ohne zerbrochene Verbindungen?

7. Wurden alle Sperrstreifen der Forderband-Kettenverbindungen richtig angebracht?

8. Sind alle Verschleissstreifen (und dazugehorigen Komponenten) in gutem Zustand?

9. Ist die Forderbandkette richtig geolt?

10. Stimmt die Stromstarke des Antriebmotors?

11. Ist die Stltzstruktur in gutem Zustand (und verankert wenn zutreffend)?

12. Wurde das gesamte Personal des Forderbandbereichs angemessen
hinsichtlich der Notaus-Stellen und -Vorgange trainiert?

Zusatzliche Kommentare:

* Alle mit “Nein” markierten Elemente bendtigen eine fehlerbehebende Mallnahme.
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diese Seite wurde mit Absicht leer gelassen
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Vorbeugende Wartung und Fehlersuche

Sicherheitsrichtlinien

und Informationen

A\ WARNHINWEIS

Ein nicht Einhalten dieser Sicherheitsvorkehrungen und Anweisungen in diesem Handbuch kann
zu schwerwiegenden Verletzungen, Tod oder Sachbeschddigung fiihren.

* Lesen und befolgen Sie alle Betriebs- und Produktsicherheits-Anweisungen

* Lesenund tiberpriifen Sie alle Sicherheitsetiketten und Warnhinweise.

» Wenden Sie vor der Wartung des Forderbandsystems angemessene Sperr- und Auf3erbetriebnahmeprozeduren an.
* Wenden Sie nur Teile an, die von Span Tech LLC geliefert oder genehmigt wurden.

* Wenden Sie in einem Brandfall nur Wasser, Schaum, CO, oder trockene, chemische Loscher an.

* Klettern oder laufen Sie niemals auf dem Forderbandsystem, au3er wenn dies notwendig ist und fiir
Wertungszwecke genehmigt wurde.

* Nur autorisiertes und trainiertes Personal kann die Wartung auf einem elektrischen Bedienfeld des Forderbands
vornehmen.

* Schalten Sie das Forderband nicht ein, bis das gesamte Personal von diesem Abstand genommen hat.

* Halten Sie das Forderband frei, wenn die Ausriistung aktiviert wird; das Forderband kann zu jeder Zeit in Gang
gesetzt werden.

* Stecken Sie keine Gegensténde oder Extremitéten in die Kette oder den Rahmen des Forderbands, wihrend
dieses in Betrieb ist.

* Befestigen Sie jegliche loose Kleidung oder Haar; entfernen Sie den gesamten Schmuck, Fingerringe,
Schliisselringe, usw.

* Entfernen Sie keine Sicherheitfunktionen und Vorrichtungen, auler wenn dies notwendig ist und fiir
Wartungszwecke genehmigt wurde.

* Setzen Sie das Forderbandsystem an der Vorrichtung oder dem Ort, an dem es gestoppt wurde, wieder in Gang.

* Suchen Sie nach Punkten mit niedrigem Freiraum und Objekten, die potentiell von oben auf jemanden fallen
konnen.

* Halten Sie die du3ersten Enden frei von Scherpunkten und Forderbandkette.

» Wenden Sie keine Designer System® Forderbéander in verbotenen Umgebungen an. (Siehe Seite 8 fiir
Informationen beziiglich verbotener Umgebungen. Siehe Seite 46 fiir Informationen beziiglich scheuernder
Materialien und Schadstoffe.)
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RoutinemafBlige Vorbeugende Wartung

Jedes Forderbandsystem sollte hinsichtlich der folgenden Vorgehensweisen untersucht werden und die Ergebnisse
der Untersuchungen sollten auf der “Kontrollliste der Vorbeugenden Wartung” auf Seite 53 verzeichnet werden.
Wihrend das Designer System® Forderband ein duf3erst komplexes System ist, kann die Routinewartung in nur
sieben (7) elementaren Schritten durchgefiihrt werden. Jedes dieser Elemente sollte {iberpriift werden, um eine
lange Lebensdauer des Forderbands sicherzustellen. Falls Sie Fragen zu jeglichen Themen oder Problemen haben,
die nicht in diesem Handbuch beachtet werden, wenden Sie sich an Span Tech® flir technische Unterstiitzung.

Eine konsistente vorbeugende Wartung ist eine notwendige Sicherheitsmafinahme. Regelmafig vorgenommene
vorbeugende Wartungsmafinahmen konnen eine Beschadigung der Ausriistung und Verletzungen des Personals
verhindern.

AA\WARNHINWEIS

Anlasseinrichtungen, Antriebsmaschinen und angetriebenes Zubehor sollten unter Beachtung der
OSHA-Verordnungen vor Wartungs- oder Reparaturarbeiten bei dem Forderbandsystem gesperrt
und etikettiert werden. Nur trainiertes oder qualifiziertes Personal, dass die gesamten
Sicherheitsrisiken kennt und diese zu vermeiden weifs, sollte die Erlaubnis haben, Wartungsarbeiten
vorzunehmen. Eine Nichtbefolgung kann zu schweren Verletzungen, Tod oder schweren
Sachbeschddigung fiihren.

1. Uberpriifung der Umgebungsverunreinigung — EINMAL IM MONAT

* Untersuchen Sie das Forderband und dessen Komponenten auf Verunreinigungen durch Abfallen in der
Umgebung. Falls eine Verunreinigung vorhanden ist, bedienen Sie das Férderband nicht, bis eine griindliche
Sauberung vorgenommen wurde, um diese Verunreinigung zu entfernen.

Manche Komponenten eines Forderbands, besonders Kette und Verschleissstreifen konnen durch raue oder
scheuernde Materialien verschmutzt werden. Mit der Zeit konnen sich kleine scheuernde Partikel in
Plastikteilen des Forderbands verlagern. Dies fiihrt zu einer iibermifBigen Reibung zwischen Kette und
Verschleissstreifen, was letztendlich die Leistung reduzieren kann. Eine tibliche Quelle von rauen
Verunreinigungen ist eine Konstruktion in der Néhe eines freiliegenden Forderbands. Bohren, Schleifen,
Sagen, Besandung und andere Vorgénge erzeugen scheuernden Staub, der sich auf dem Forderband sammeln
kann.

Die folgenden sind Beispiele von scheuernden Materialien:

» Keramikstaub * Papier-/Holzstaub * Glassplitterpartikel
 Metallsplitter  Sand * Kriimel

* Betonstaub * Medizinischer Tablettenstaub * Getreidemehl

» Zucker

Die folgenden sind mdgliche Schmutzquellen:

* Konstruktion * Luftforderung * Herstellungsvorginge
* Zersplittern von Produkten ~ « Verschiittung von Produkten  * Ausriistung tiber dem Forderband

Die am meisten scheuernden Verschmutzungen konnen durch Abwischen der Ober- und Unterseite der
Verschleissstreifen mit einem mit Reinigungsalkohol befeuchteten Lappen entfernt werden.
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2. Uberpriifung der Kette und des Verschleissstreifens — EINMAL IM MONAT

Der Verschleissstreifen ist einer der wichtigsten Bestandteile der Span Tech Forderbandsysteme. Die Kette des
Forderbands verfiigt iber Beine an den duf3eren (seitlichen) Verbindungen, die um die Lippen des Seitenrahmens
des Forderbands haken. Normalerweise wird ein Spanlon Verschleissstreifen {iber die Lippen des Seitenrahmens
gesteckt. Die Kette des Forderbands beriihrt den Verschleissstreifen, was zu einem reibungslosen Kettenlauf, einer
niedrigeren Belastung des Motors und der Vermeidung von Beschiddigungen fiihrt, die durch einen direkten Kontakt
mit Metall hervorgerufen werden. Eine Kette entgleist am ehesten aufgrund von Verschleissstreifenprobleme.

Man muss besonders bei der Montage, Wartung und Reparatur der Verschleissstreifen aufpassen.

» Uberpriifen Sie die Forderbandkette auf zerbrochene Verbindungen. Eine Beschédigung der Kette durch Fallenlassen
eines schweren Elements auf die Kettenverbindungen oder durch einem Stau. Ersetzen Sie so schnell wie moglich
zerbrochene Verbindungen. Die Verbindungen direkt vor oder nach den zerbrochenen Verbindungen sollten auch
ersetzt werden wegen einer moglichen Materialermiidung.

+ Uberpriifen Sie die Sperrstreifen der Kettenverbindungen. Es ist sehr
wichtig, zu tiberpriifen, dass die Sperrstreifen der Kettenverbindungen
richtig angebracht sind. Wenn nicht zerbrochen, rasten Sie jegliche
losen Streifen wieder mit einem flachen Schraubenzieher ein. Wenn
zerbrochen, sofort ersetzen.

+ Uberpriifen Sie die Abniitzung von Bein- und FuBstreifen der
Seitenverbindungen. Siehe Abbildungen unten. Falls die Bein-
und FuBstreifen kleiner als die Grof3enordnungen der rechts
aufgefiihrten Spalten sind, ist die Verbindung iiberméafig abgeniitzt.

B b e
Uberpriifen Sie die Kette auf
zerbrochene Verbindungen

Normale Seitenverbindung m/
Seitenverbindung abgenutzem Bein ﬁ\ ——
|
|
| L
‘ | PN
< 7,80mm MonoSpan < 6,85mm v
8,40mm MultiSpan < 7,15mm .
8,40mm  MaxiSpan < 7.45mm Uberpriifen Sie, dass die Sperrstreifen der

Kettenverbindungen richtig angebracht wurden

Normale Seitenverbindung m/ » Uberpriifen Sie die Verschleissstreifen, um
Seitenverbindung  abgenutzem FuBstreifen sicherzustellen, dass alle vor Ort und angemessen
montiert wurden. Die Verschleissstreifen diirfen nicht
iiberlappen. Die Enden der Verschleiss-

L | o streifenabschnitte miissen im richtigen Winkel fiir die

) Richtung des Kettenlaufs geschnitten werden und die
T T Liickenbreite muss je nach Temperatur angepasst
LU0 LI E < 2,00mm werden. HINWEIS: Bei Forderbindern in zwei
4,00mm MultiSpan < 2,00mm Richtungen sollten die Verschleissstreifen rechtwinklig
4,15mm MaxiSpan < 2,15mm geschnitten werden und End-zu-End (beriihrend)
positioniert werden.

 Priifen Sie die Verschleissstreifen auf eine
Uberhitzung.
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3. Uberpriifung des Antriebs-/ Laufrollen-Verschleissstreifens und
der Seitenplatte — EINMAL IM MONAT

* Priifen Sie die Antriebs- / Laufrollenverschleissstreifen (oft “Hufeisen” genannt) auf tiberméaBige
Abniitzung. Stellen Sie sicher, dass die Antriebs- / Laufrollen-Verschleissstreifen richtig zerschnitten,

vollstéindig gegen die Seitenplatten gedriickt und angemessen befestigt wurden. Die Verschleissstreifen
miissen nicht von den Enden der Seitenplatten ausgekuppelt werden.

* Priifen Sie die Seitenplatten auf Beschadigung oder tibermafige Abniitzung.

* Priifen Sie auflosene oder fehlende Befestiger bei den Antriebs- und Laufrolleneinheiten.

Der Antriebs- / Laufrollen-Verschleissstreifen ist ein sehr wichtiges Element bei dem Design der Antriebs-

und Laufrolleneinheiten. Dieser gekriimmter Verschleissstreifen fiihrt die Kette um die Seitenplatten und
tragt die Ladung wihrend die Kette um die Ritzel l4uft.
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4. Uberpriifung der Stérungen durch Fremdobjekte — EINMAL IM
MONAT

Storungen durch Fremdobjekte sind eine Hauptursache der tibermaBigen Abniitzung der Kettenoberfléche.
Die Storung kann auch zu zerbrochenen Kettenverbindungen und Stében fiihren und die Antriebs- und
Laufrollenritzel beschédigen. Falls der Widerstand grof3 genug ist wird der Motorstrom ansteigen und die
Seitenplatten konnen versagen. Storungen konnen durch Entfernen aller Fremdobjekte aus der Nédhe des
Forderbands und durch Anpassen jeglicher Komponenten oder Zubehor, die mit der Kette in Kontakt geraten
konnen, verhindert oder behoben werden.

» Untersuchen Sie die Kette auf jegliche Fremdobjekte, die den Kettenlauf behindern konnten. Anliegende
Maschinen oder Forderbénder diirfen nicht mit der sich bewegenden Kette in Kontakt geraten.

* Stellen Sie sicher, dass keine Storungen an den Lade- oder Entladepunkten des Forderbandsystems
auftreten.

» Uberpriifen Sie die Uberladeausstattungen, um sicherzustellen, dass Komponenten (Uberladeplatten,
Uberladefinger usw.) nicht die sich bewegende Férderbandkette beriihren.

« Stellen Sie sicher das alle Fithrungsschienen, Halterungen der Fiihrungsschiene, errichtete Seitenwénde,
Tragschienen der Kette, Halterungen der Abtropfschale und anderes Zubehor und Komponenten nicht die
Kette des Forderbands beriihren.

+ Untersuchen Sie das Férderband auf Schrauben, Befestigungsmittel, Werkzeuge und anderes Uberbleibsel.
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5. Uberpriifung des Kettenschlupfes und der Einrastung des
Ritzels — EINMAL IM MONAT

Mit der Zeit kann eine normale Abniitzung und Verlangerung der Kettenverbindungen zu einem langeren
Kettenschlupfbeitragen. Ein unangemessener Schlupfin der Kette kann zu einem erh6hten Motorstrom
fithren. Es kann auch dazu fiihren, dass die Kette dafiir sorgt, dass bei den Ritzeln “Zahne abspringen”. Der
Kettenschlupf kann durch Entfernen oder Ergéinzen von Reihen von Kettenverbindungen angepasst werden.

+ Uberpriifen Sie den gesamten Kettenschlupfin der Kette (ein Zusammenpressen von 3 bis 4 Verbindungen
wird empfohlen).

* Untersuchen Sie den erhohten Kettenschlupf gleich neben den Antriebsritzeln.

* Stellen Sie sicher, dass die Ritzelzédhne nicht in Hochreibungs-Kettenverbindungen greifen oder diese
bertihren.
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6. Uberpriifung der Schmierung und der Schmiervorrichtung —

ALLE 15 TAGE

Forderbandsysteme MIT Schmiervorrichtungen:

« Uberpriifen Sie die Regulierung der Verschleissstreifen-
Schmiervorrichtungen.

« Uberpriifen Sie den Stand des Schmierbehilters; geben
Sie je nach Bedarf Schmiermittel hinzu.

Forderbandsysteme OHNE Schmiervorrichtungen:

* Schmieren Sie die Verschleissstreifen folgendermaf3en
manuell ein:

s Immer wenn es [hr Betrieb und Produkt erméglicht,
wenden Sie SpanLube Silikon6l an (Span Tech
Artikelnummer DS0000). SpanLube reduziert
erheblich die Kettenspannung und mindert die Reibung
durch Schmierung des Bereichs, an dem sich
Verschleissstreifen und Seitenverbindungen begegnen.

«« Bei ANGEHALTENEM Forderband leicht Ol auf den
Bereich traufeln, wo sich Forderbandkette und
Verschleissstreifen auf der Unterseite des Forderbands
begegnen. Die Kette wird darauthin gentigend
Schmierdl auf dem Rest des Systems verteilen.

*» Wenden Sie kein Silikondl an, wenn dieses Thr Produkt
verschmutzen wird. Sobald das Silikonol aufgetragen
wurde ist dieses sehr schwer entfernbar.

Motorisch angetriebene Rollenbahnen:

» Uberpriifen Sie das Olstand-Schauglas auf dem

Olbehilter des Ubergangsgehiuses. Fiillen Sie dieses je
nach Bedarf' mit Schmierdl auf.

Schmierung des Getriebemotors:

« Uberpriifen Sie den Stand des Schmieréls in dem Motor-

Getriebekasten, indem Sie die vom Hersteller
empfohlenen Richtlinien befolgen. Siehe die
Dokumentierung des Herstellers.
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7. Messung des Motorstroms — EINMAL IM MONAT

* Messen Sie den Strombedarf aller 3-Takt AC-
Antriebsmotoren. Vergleichen Sie den gemessenen Wert
mit dem Wert auf der Vorgabeplatte des Motors.
Vermerken Sie die gemessenen Werte.

Eine zu hohe Stromstirke deutet auf ein Problem im
System hin, dass schnellstens von qualifiziertem
Personal diagnostiziert und behoben werden muss.
Eine Nichtbefolgung kann zu Sachbeschddigungen
und einer Ausfallzeit des Systems fiihren.
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Kontrollliste der Vorbeugenden Wartung

[ Uberpriifung der Umgebungsverunreinigung (SEITE 46).

] Uberpriifung von Kette und Verschleissstreifen (SEITE 47).

] Uberpriifung des Antriebs-/ Laufrollen-Verschleissstreifens und der Seitenplatte (SEITE48).
J Uberpriifung der Storungen durch Fremdobjekte (SEITE 49).

] Uberpriifung des Kettenschlupfes und der Einrastung des Ritzels (SEITE 50).

! Uberpriifung der Schmierung und der Schmiervorrichtung (SEITE 51).

[ Messung des Motorstroms (SEITE 52).
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Wartungsverfahren

Der folgende Abschnitt (Seiten 54 bis 90) bietet komplette Informationen fiir 24 konkrete Wartungsaufgaben
und Themen. Siehe Inhaltsverzeichnis (Seite 4) fiir eine Liste der 24 Verfahren.

A\ WARNHINWEIS

Anlasseinrichtungen, Antriebsmaschinen und angetriebenes Zubehor sollten unter Beachtung der
OSHA-Verordnungen vor Wartungs- oder Reparaturarbeiten bei dem Forderbandsystem gesperrt
und etikettiert werden. Nur trainiertes oder qualifiziertes Personal, dass die gesamten
Sicherheitsrisiken kennt und diese zu vermeiden weif, sollte die Evlaubnis haben,
Wartungsarbeiten vorzunehmen. Eine Nichtbefolgung kann zu schweren Verletzungen, Tod oder
schweren Sachbeschdidigung fiihren.

Teil A: Vermeidung der Umgebungsverunreinigungen

Manche Komponenten eines Forderbands, vor allem Kette und Verschleissstreifen konnen durch raue oder
scheuernde Materialien verschmutzt werden. Mit der Zeit konnen sich kleine scheuernde Partikel in der
Kette und dem Verschleissstreifen des Forderbands verlagern. Dies fiihrt zu einer iiberméBigen Reibung
zwischen Kette und Verschleissstreifen, was letztendlich fiir Leistungsprobleme sorgen kann.

Eine Konstruktion im Bereich eines freiliegenden Forderbands ist eine iibliche Quelle dieser scheuernden
Verunreinigung. Bohren, Schleifen, Sidgen, Besandung, usw. erzeugen scheuernden Staub, der sich auf

naheliegenden Forderbandern sammeln kann.

Folgende sind Beispiele von scheuernden Materialien:

» Keramikstaub * Metallsplitter * Betonstaub * Getreidemehl
* Papier-/Holzstaub * Sand * Medizinischer » Zucker
* Kriimel * Glassplitterpartikel Tablettenstaub

Falls eine Konstruktion in der Néhe eines Forderbands vorgenommen werden muss, entfernen Sie zuerst die
Kette des Forderbands und bewahren Sie sie in einem luftundurchléssigen Plastikbeutel auf. Sobald die
Konstruktion beendet wurde, sdubern Sie alle Bereiche des Forderbandrahmens. Wenn moglich, waschen Sie
den Forderbandrahmen mit Wasser ab. Montieren Sie dann erneut die Kette.

Wenn der durch die Konstruktion erzeugte Staub nicht vom Forderband abgerieben wurde, kann dieser sich in
der Kette und/oder Verschleissstreifen ablagern, was zu einem dauerhaften Schaden fiihren kann.

Verunreinigungen konnen sich auch aus unerwarteten Verhéltnissen in der Umwelt ergeben, sowie eine
Anhédufung von Riickstdnden des Kundenprodukts, usw.

Einer Aussetzung des Forderbands gegeniiber bestimmte raue Chemikalien kann auch die Komponenten des
Forderbands verschmutzen. Siehe die Chemische Kompatibilititstabelle (Seiten 90-97), um Angaben beziiglich
der Effekte von mehreren Chemikalien auf Plastikkomponenten des Forderbands zu erhalten. Siehe auch Teil W
auf Seite 87 fuir zusétzliche Informationen.

Bringen Sie kein Forderband in Gang, dass verschmutzenden Materialien ausgesetzt wurde. Das Forderband
sollte griindlich gereinigt werden, um die Verunreinigungen zu entfernen. Eine Nichtbefolgung kann zu
Sachbeschddigungen fiihren. (Siehe Teil B, Seite 55 fiir empfohlene Sdiuberungsverfahren.)
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Teil B: Reinigung

Forderbander Reinigen

Die Komponenten der Designer System® Produkte bestehen aus einer Vielzahl von Metall-, Plastik- und
Verbundmaterialien. Schmutz sollte mit Vorsicht mit dem am wenigsten dtzenden Reinigungsmittel entfernt
werden. EsistduBerst wichtig, [hr Span Tech Férderband sauber zu halten, um eine angemessene Bedienung
zu ermoglichen.

Eine Anwendung von Reinigungsmittel in einer hoheren, nicht empfohlenen Konzentration hat
keine Vorteile und konnte das Férderbandsystem beschddigen.

Allgemeine Empfohlene Siuberungsverfahren fiir Forderbander:

1. Wasser ist der wichtigste Wirkstoff zur Reinigung. Es sollte angewendet werde, um 85% - 90% aller
Fremdmaterialien auf einem Forderbandsystem zu entfernen. Fiir beste Ergebnisse bei der Losung von
Schmutz sollte die Wassertemperatur bei 90°F - 135°F (32°C - 57°C) liegen.

2. Falls notwendig sollte das Forderbandsystem mit einem gehemmten alkalischen Reinigungsmittel in der
richtigen Konzentration beschdumt, geschruppt oder durchnisst werden. Anlagen, die die USDA-
Anforderungen erfiillen miissen, werden taglich dieses Reinigungsmittel anwenden. Alle anderen Anlagen
sollten das Forderband alle drei Monate mit Reinigungsmittel saubern.

3. Es konnte notwendig sein, die Kette zu 6ffnen und Schmutz von den Verschleissstreifen des Forderbands,
zentralen Tragschienen und Tragschienen fiir die riickldufige Kette durch Handwésche zu entfernen.

4. Entfernen Sie die Kette vom Forderband um Hochdruckspriihmittel anzuwenden.
5. Sorgen Sie dafiir, dass die Reinigungsmittel niemals auf dem Foérderband trocknen.

6. Schmutz und Reinigungsmittel sollten komplett vom Forderband mit viel Wasser abgespiilt werden. Zur
Spiilung sollte die Wassertemperatur bei 70°F - 90°F (21°C - 32°C) liegen.

7. Anlagen, die die USDA-Anforderungen erfiillen, sollten einmal pro Monat eine empfohlene Konzentration an
milder Zitronensiure anwenden, um jegliche getrocknete Seifen- oder Mineralablagerungen vom System zu
entfernen. Spiilen Sie die milde Zitronensdure mit reichlich Wasser vom System weg.

Siehe die Chemische Kompatibilititstabelle (Seiten 90-97), um den Resistenzwert von
Komponenten gegeniiber bestimmten Chemikalien zu bestimmen.

Komponenten aus Acetal- und Nylonmaterialien sind nicht resistent gegen organische oder
mineralische Sduren sowie Phosphorsdure, Schwefelsdure, Salpetersdure, Salzsdure, usw.

Komponenten aus Acetalmaterialien sind nicht resistent gegen Hypochloritlosungen.

Ein Kontakt mit nicht resistenten Materialien durch Sduren oder Hypochloritlosungen kann zu
eine Beschddigung der Komponenten und einer Ausfallzeit des Systems fiihren.
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Sauberung Motorisch Angetriebener Einheiten

Reinigung des Gehauses:

1. Entfernen Sie die Uberladebriicke vom Geh&use.

2. Machen Sie den verschmutzten Bereich des Gehduses leicht nass. Es kann heiles Wasser angewendet werden.

Wenden Sie niemals Hochdruckspriihmittel an, um das Gehdiuse einer Ubergangseinheit zu
sdaubern. Ein Lagerschaden wird auftreten.

3. Wenden Sie eine weiche - borstige Biirste an, um Reinigungsmittel aufzutragen. Ein mildes
Geschirrspiilmittel wird empfohlen.

4. Spiilen Sie das Reinigungsmittel weg, bevor dieses trocknet.
5. Betitigen Sie die Ubergangseinheit, bis diese komplett trocken ist.

Reinigung der Uberladebriicke:

1. Entfernen Sie die Uberladebriicke vom Gehause.

2. Machen Sie den verschmutzten Bereich der Briicke leicht nass. Es kann hei3es Wasser angewendet
werden.

Wenden Sie niemals Hochdruckspriihmittel an, um die Briicke einer Ubergangseinheit zu
sdubern. Ein Lagerschaden wird auftreten.

3. Wenden Sie eine weiche - borstige Biirste an, um Reinigungsmittel aufzutragen. Ein mildes
Geschirrspiilmittel wird empfohlen.

4. Spiilen Sie das Reinigungsmittel weg, bevor dieses trocknet.

5. Montieren Sie die Uberladebriicke wieder an der richtigen Stelle und betitigen Sie die Ubergangseinheit,
bis diese komplett trocken ist.
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Teil C: Montage des Verschleissstreifens

Der Verschleissstreifen ist einer der wichtigsten Bestandteile der Span Tech Designer System® Forderbander. Die Kette
des Forderbands verfligt {iber Beine an den du3eren Verbindungen, die um die Lippen des Seitenrahmens des Forderbands
haken. Die Lippen des Seitenrahmens verfligen liber einen Spanlon Verschleissstreifen, der tiber diese liegt. Die Kette
des Forderbands beriihrt diesen Verschleissstreifen, was zu einem reibungslosen Kettenlauf, einer niedrigeren Belastung
des Motors und der Vermeidung von Beschadigungen fiihrt, die durch einen direkten Kontakt der Kette mit dem Metall-
Seitenrahmen hervorgerufen werden. Mit besonderer Sorgfalt miissen die Verschleissstreifen montiert werden.

Ein Nichtlesen und eine Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu Beschddigungen des
Forderbandsystems fiihren.

Verbindung von vorher zurechtgeschnittenen Verschleissstreifen

Wenn das montierte Forderbandsystem aus Transportgriinden in Teile getrennt wurde, wurden die Verschleissstreifen an
den Enden schon angemessen je nach Richtung des Kettenlaufs und der Umgebung, in der das System eingesetzt wird,
angepasst. In diesem Fall driicken Sie die Verschleissstreifen richtig in die Rahmenlippen und fahren Sie mit der
Ausrichtung zur Anheftung der Verschleissstreifen fort.

Bevor Verschleissstreifen gekiirzt werden (falls notwendig)

Vier Umstinde miissen vor den Kiirzungen beachtet werden: Temperatur, Schnittwinkel, Schnittrichtung und
Schnittstelle.

TempPERATUR:  Sowohl die Temperatur, bei der der Verschleissstreifen an einem Forderband montiert wird, als
auch die Temperatur, bei der das Forderband normalerweise in Betrieb sein wird, miissen beachtet werden, bevor
die Verschleisstreifen zerschnitten und gekiirzt werden. Kiihlere Betriebstemperaturen sorgen dafiir, dass die
Verschleissstreifen sich zusammenziehen oder verkiirzen. Warmere Betriebstemperaturen sorgen dafiir, dass die
Verschleissstreifen sich ausdehnen oder verlangern.

Bei Span Tech werden die Forderbander an einer Temperatur von ungeféhr 70° F (21° C) vormontiert. Wenn das
Forderband an einem Ort montiert wird, bei dem die Durchschnittstemperatur 20° F (=7° C) betragt, wird sich der
Verschleissstreifen natiirlich zusammenziehen. Wenn sich der Verschleissstreifen zusammenzieht werden die Liicken
zwischen den anliegenden Teilen breiter. Wenn die Liicke zu breit wird kénnte die Kette des Férderbands vom System
herunterfallen. Wenn dagegen das Forderband an einem Ort montiert wird, bei dem die Durchschnittstemperatur 100° F
(38° C) betragt, wird sich der Verschleissstreifen ausdehnen, was fiir eine kleinere Liicke zwischen den anliegenden Teilen
sorgt. Ein Verschleissstreifen konnte sogar tiber den néchsten tiberlappen, was das Forderband beschadigen konnte.

Die Liicke zwischen anliegenden Verschleissstreifen sollte ungefahr 1/4” (6,4mm) breit sein. Die Verschleissstreifen-
Liickentabelle (unten) weist auf die Liicke hin, die bei verschiedenen Montagetemperaturen zwischen anliegenden
Verschleissstreifen freigelassen werden soll hinsichtlich der verschiedenen Temperaturen, bei denen das Forderband in
Betrieb sein wird. Beispiel: Wenn die Verschleissstreifen bei einem Forderband bei einer Raumtemperatur von 60° F
(15.5° C) montiert werden, das Forderband aber normalerweise bei 100° F (38° C) in Betrieb sein wird, sollten Sie
eine Liicke von 3/8” (9.5mm) zwischen den montierten Verschleissstreifen freilassen.

VERSCHLIESSSTREIFEN-LUCKENTABELLE

NORMALE BETRIEBSTEMPERATUR
0° — 20°F 21° — 40°F 41° — 60°F 61° — 80°F 81° — 100°F | 101° — 120°F
17.8° — -6.7°C| -6.1° — 4.4°C | 5.0° — 15.5°C |16.1° — 26.7°C|27.2° — 37.8°C|38.3° — 48.9°C
0° — 20°F 1/14” 5/16" 7/16” 1/2" 9/16” 5/8”
o |17.8° — 6.7°C 6.4mm 7.9mm 11.1mm 12.7mm 14.3mm 15.9mm
2| 21° - 40°F 3/16” 1/14” 5/16" 3/8” 1/2” 9/16”
g .-6.1° —4.4°C 4.8mm 6.4mm 7.9mm 9.5mm 12.7mm 14.3mm
&l 41° - 60°F 1/8” 3/16” 1/4” 5/16” 3.8” 1/12”
=15.0° — 15.5°C 3.2mm 4.8mm 6.4mm 7.9mm 9.5mm 12.7mm
| 61° - 80°F 1/16” 1/8” 3/16” 1/14” 5/16" 3/8”
g 16.1° — 26.7°C 1.6mm 3.2mm 4.8mm 6.4mm 7.9mm 9.5mm
z 81° — 100°F 0” 1/16” 1/8” 3/16” 1/14” 5/16"
=|27.2° — 37.8°C Omm 1.6mm 3.2mm 4.8mm 6.4mm 7.9mm
101° - 120°F 0” 0” 1/16” 1/8” 3/16” 1/4”
38.3° — 48.9°C Omm Omm 1.6mm 3.2mm 4.8mm 6.4mm
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Schnittwinkel
Die Enden der angrenzenden Verschleissstreifen sollten in 60° Winkeln gekiirzt werden, wie bei Abbildung 10
geschildert. Dieser Winkel und die Richtung, in der die Winkel geschnitten werden (unten behandelt), ermdglicht es
der Kette, reibungslos iiber die Verschleisstreifen- Verbindungsstelle zu laufen.

S
Die Enden des
Verschleissstreifens
sollten im Winkel von 60°
zerschnitten werden

Schnittrichtung

Die Richtung, in der die Kette des

Forderbands lauft, gibt die Richtung an, in )
Richtung des

der die Verschleissstreifen zerschnitten Kettenlaufs
werden. Abbildung 1 erldutert die (Oberseite des
Forderbands)

korrekten Winkel im Verhaltnis zur
Richtung des Kettenlaufs. Wéhrend Sie
Schnitte vornehmen sollten Sie beachten,
dass die Kette des Forderbands an der
Unterseite des Rahmens in der
entgegengesetzten Richtung lauft.

<A

HINWEIS: Da der Kettenlauf auf Q N :

der Unterseite des Forderbands \l"al! RIChtung des
riickwirts verlauft, miissen die Kettenlaufs

R .. . e Schnittwinkel des (Unterseite
Bei Forderbdndern in zwei Richtungen sollten |, Verschleissstreifens auch des

die Verschleissstreifen  rechtwinklig N - "mge;ehnve"a"fe"' Férderbands)
geschnitten werden und End-zu-End

(beriihrend) positioniert werden.

Abbildung 1: Ubersicht der Verschleissstreifen-Montage

Ein Schnitt der Verschliessstreifen im falschen Winkel, in der falschen Richtung oder mit einer falschen
Liicke kénnte dazu fiihren, dass die Kette sich an der Verschleisstreifen-Verbindungsstelle verfingt und von
dem Forderband herunterfdllt.

Schnittstelle
Verbindungen von Verschleisstreifen und von Ladefldchenabschnitten des Forderbands sollten sich niemals an
der selben Stelle befinden (4bbildung 2). Der Verschleissstreifen sollte sich tiber die Verbindungsstelle der
Seitenrahmen erstrecken und den Seitenrahmen um mindestens 10” (254mm) iibertreffen. Stellen Sie stets

sicher, dass der Verschleissstreifen fest gegen den Seitenrahmen gedriickt wurde (Abbildung 3), besonders
bei horizontalen und vertikalen Biegungsstellen.
werden

Verbi n Eine
erijgflung B -..\ Verschleissstreifen-
. A 1 e Verbindungsstelle

= . sollte sich nicht
N am selben Ort
N - o wie eine
o e Verbindungsstelle
TN der Seitenrahmen
befinden, da dies N E I N JA
y dazu fiihren kann,
dass die Kette
herunterféllt.

Abbildung 11: Legen Sie keine Verschleissstreifen-Verbindungsstelle Abbildung 3: Stellen Sie sicher, dass der
an einer Verbindungsstelle von Ladeflachenabschnitte an Verschleissstreifen fest positioniert ist
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Verschleissstreifen Ersetzen

Wenn Verschleissstreifen abgenutzt oder beschidigt werden, sollten diese ersetzt werden.

AWARNHINWEIS
Anlasseinrichtungen, Antriebsmaschinen und angetriebenes Zubehdr sollten unter Beachtung der
OSHA-Verordnungen vor Wartungs- oder Reparaturarbeiten bei dem Férderbandsystem gesperrt
und etikettiert werden. Nur trainiertes oder qualifiziertes Personal, dass die gesamten
Sicherheitsrisiken kennt, sollte die Erlaubnis haben, Wartungsarbeiten vorzunehmen. Eine
Nichtbefolgung kann zu Verletzungen des personals, Tod oder schwerer Sachbeschddigung fiihren.

+ SCHALTEN SIE DAS FORDERBAND AUSund VERSPERREN SIE es.
* Entfernen Sie die Kette von dem Bereich, an dem der Verschleissstreifen ersetzt werden soll.

» Entfernen Sie die Nieten von dem Verschleissstreifen, der ersetzt werden soll.

» Ziehen Sie den Verschleissstreifen von der Lippe des Seitenrahmens des Forderbands und montieren Sie
einen neuen Verschleissstreifen, indem Sie die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Verfahren befolgen.

Verschleissstreifen bei geraden Ladeflachenabschnitte ersetzen

Jeder Verschleissstreifen sollte bei geraden Ladefldchenabschnitten 24 (610mm) lang sein. Jeder
Verschleissstreifen-Abschnitt sollte mit zwei Nieten an dem vorderen Ende befestigt werden. Das Ende, mit
dem die laufende Kette zuerst in Kontakt gerét, ist das Vorderende. Wenden Sie eine 13/64 (5.5mm)
Bohrkrone an, um je nach Bedarf Locher fiir die Verschleissstreifen-Nieten zu bohren.

Verschleissstreifen bei Horizontalen Kurven ersetzen

Jeder Verschleissstreifen sollten bei horizontalen Kurven durchgéngig
ohne Briiche verlaufen. Falls die Kurve dafiir zu lang ist,
wenden Sie zwei Verschleissstreifenabschnitte an und
vereinen Sie diese in der Mitte der Kurve. Die Enden der
Verschleissstreifen sollten mindestens 10” (254mm) auf den
geraden, an der Kurve befestigten Ladeflachenabschnitten
hinaustreten. So wie bei Abbildung 4 geschildert werden
alle Verschleissstreifen bei horizontalen Kurven mit einzelnen
Plastiknieten befestigt.

Es ist entscheidend, dass vor allem bei Kurven die

Verschleissstreifen komplett gegen den Seitenrahmen gedriickt Abbildung 4
werden, bevor diese befestigt werden. Der folgende Abschnitt

beschreibt durch und durch die beste Methode, Verschleissstreifen bei

horizontalen Kurven zu montieren.
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Verschleissstreifen bei Horizontalen Kurven
montieren

1. Befestigen Sie die Nieten im geraden
Ladeflachenabschnitt, der an der Kurve befestigt ist,
mittels des mitgelieferten Nietgeréts (Innenseite,
AuBenseite, Oberseite und Unterseite). Siche
Abbildung 5.

2. Sobald Schritt 1 abgeschlossen wurde, driicken Sie den
Verschleissstreifen in das Innere der Kurve, bis der
Verschleissstreifen komplett auf dem Seitenrahmen

aufsitzt. Siehe Abbildung 6. 7, / / — ,
T\ ) o~
EINSATZA S I o S
N Y \ B —
\\\\ - ) J

) \\ = s riicken Sie den Verschleissstreifen von

N AN diesem Ende aus in die Kurve (wie
~ dargestellt) wéhrend Sie diesen auch in die
Krimmung schieben, um sicherzustellen,
N E I N A dass der Verschleissstreifen angemessen

- in der Kurve an dem Seitenrahmen

befestigt ist (siche EINSATZ A links).

Abbildung 6

3. Sobald der Verschleissstreifen komplett gegen den
Seitenrahmen aufsitzt, wenden Sie eine Spannvorrichtung

an, um ihn an der richtigen Stelle zu halten. Siehe
Abbildung 7.

Abbildung 7
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4. Driicken Sie die Verschleissstreifen Richtung Auflenseite
der Kurve, bis der Verschleissstreifen komplett gegen
den Seitenrahmen aufsitzt. Siehe Abbildung 8. .

EINSATZA
- Ziehen Sie an dem Verschleissstreifen in
der angegebenen Richtung, wahrend Sie
N E I N JA diesen in die Kurve driicken,
um sicherzustellen, dass er in der Kurve
angemessen an dem Seitenrahmen
befestigt ist
(siehe EINSATZ A links).
Abbildung 8

5. Sobald der Verschleissstreifen komplett gegen den
Seitenrahmen aufsitzt, wenden Sie eine Spannvorrichtung
an, um ihn an der richtigen Stelle zu halten. Siehe
Abbildung 9.

6. Eine einzige Verschleissstreifen-Niete muss in jedem
Loch durch die Kurve angebracht werden. Bohren Sie
die notwendigen Locher (13/64” [5.5mm] Bohrkrone) im
Verschleissstreifen und bringen Sie die
Verschleissstreifen-Nieten an. Siehe Abbildung 10.
Entfernen Sie die Spannvorrichtungen nachdem alle
Nieten angebracht wurden.

Abbildung 10

61



Teil C: Montage des Verschleissstreifens

7. Kiirzen Sie die Enden der horizontalen Kurven-
Verschleissstreifen, um die angemessene Liicke und
Winkel beziiglich der Enden der Verschleissstreifen der
geraden Abschnitte zu formen. Bohren Sie alle Locher
fiir die Verschleissstreifen-Nieten in den

Verschleissstreifen. Um die Arbeit abzuschliefen, A ; e
bringen Sie die Verschleissstreifen-Nieten an. Siehe -y ':,;;,—,
Abbildung 11. = -\
A Urzen Sie alle
e T TS \ Verschleissstreifen
/';; - \/
Bohren Sie alle Locher im
Verschleissstreifen und bringen Sie
alle Verschleissstreifen-Nieten an
Abbildung 11
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Teil D: Uberhitzte Verschleissstreifen

Verschleissstreifen konnen sich unter anderem aus folgenden Griinden {iberheizen: das Férderband ist iiberladen;
die Lippe-zu-Lippe Breite des Forderbands wird nicht toleriert, besonders in den Kurven; das Forderband
wurde verunreinigt; die Verschleissstreifen haben sich ausgedehnt und iiber andere iibergegriffen.

Uberhitzte Verschleissstreifen bei Horizontalen Kurven

Die Verschleissstreifen tiberheizen sich bei einer Kurve normalerweise in einem Bereich, den wir den “heif3en Punkt”
nennen. Wéhrend die Kette des Forderbands in einer Kurve lauft kann die Reibung Hitze erzeugen, die sich um den
duleren Radius der Kurve sammelt. Der heille Punkt ist der

Bereich, an dem die meiste Reibung erzeugt wird.

HeiBer

“Gezogene” Forderbander
Der heifle Punkt in der Kurve des “gezogenen” Forderbands
befindet sich oben auflerhalb der Kurve, an einem Fleck,
kurz bevor die Kette die Kurve verlat (4bbildung 12).

. . Abbild
“Gestolene” Forderbinder ridung

Der heiBe Punkt in der Kurve des “gestoBenen” Forderbands
befindet sich unten aullerhalb der Kurve, an einem Fleck, an
dem die Kette die Kurve gerade verlaBt (4bbildung 13).

HeiBer

Sobald sich im Verschleissstreifen Hitze ansammelt, fangt
dieser an zu schmilzen. Die laufende Kette wird den
geschmolzenen Verschleissstreifen nach vorne zu einem
kiihleren Bereich des Verschleissstreifens weiter verteilen. Es
handelt sich hierbei um einen graduellen Vorgang, aber die
Folgen werden mit der Zeit sichtbar sein.

Abbildung

Der Verschleissstreifen wird langsam gelb werden. Dies ist ein anderes bemerkbares Anzeichen, dass sich der
Verschleissstreifen iiberheizt.

Behebung eines Uberhitzten Verschleissstreifens

Ein Uberhitzter Verschleissstreifen ist normalerweise die
Folge eines groBeren Problems am Forderband. Dieses
muss auffindig und behoben werden, damit die neuen
Verschleissstreifen sich nicht {iberheizen.

Plastik-Verschleissstreifen fangen an, sich bei
140° - 150° F (60° C - 65.5°C) zu iiberheizen.
Uberhitzte Verschleissstreifen kénnen einen
Kettenabwurf, eine Verkriimmung oder ein
Schmelzen des Verschleissstreifens oder einen
anderen Schaden erzeugen. Jegliche Abschnitte,
die auf eine Uberhitzung hindeuten, sollten ;
vollstindig durch einen neuen Abschnitt an Abbildung 14: Beispiele iiberhitzter
Verschleissstreifen ersetzt werden. Verschleissstreifen
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Montage der ANTRIEBS- / LAUFROLLEN-EINHEITEN mit
EDELSTAHL-“HUFEISEN”

(Standard ab Oktober 2004):

Antriebs-

Hufeisen aus Seitenplatte
Edelstahl

Santoprene-

Deckel der Sichel-Ring
Antriebsseite Schaft
0D &
\\\
9
\ \ \ Auflagerung
W O-Ring

Geschlitzter FHS
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Neue (Edelstahl) Antriebs-/ Laufrollen-Verschleissstreifen
“Hufeisen” montieren

1. Wéhrend Sie die Antriebs-Seitenplatte mit der Innenseite nach Ihnen gerichtet halten (4bbildung 15), fangen Sie
rechts an und arbeiten Sie sich im Uhrzeigersinn um die Kurve herum, wéhrend Sie das Hufeisen an der Platte
montieren (falls Sie Linkshénder sind, sollten Sie dies in der anderen Richtung tun). Stellen Sie sicher, dass die vier
Streifen mit der versenkten Nute am Ende der Antriebs-Seitenplatte in Linie gebracht wurden (4bbildung 16).

Arbeiten Sie im Uhrzeigersinn
weiter um die Kurve

Innenseite N
der Antriebs-
Seitéhphatte

Fangen
Sie hier
- an

:‘ t_:‘"‘ #4 ooy
Innerer Streifen

e e

Abbildung 15

Abbildung 16

2. Sobald das Hufeisen auf der Antriebs-Seitenplatte montiert ist, bringen Sie eine Klampe an, um es an der
richtigen Stelle zu positionieren (4bbildung 17).

3. Bohren Sie mittels einer 7/64” (3mm) Bohrkrone zwei vorgebohrte Locher in die Antriebs-Seitenplatte und
durch die vorhandenen Locher am Montageohr des Hufeisens (4bbildung 18).

Antriebs- > AN

Seitenplatte ! \°
H JORR

(Iﬁenensene) bz\

*®
il .

Abbildung 17

Montageohr
des
a9 Hufeisens

Abbildung 18

4. Fiigen Sie zwei Phillips Flachkopfschrauben in die vorgebohrten Locher ein und ziehen Sie diese fest
Entfernen Sie die Klampe.
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5. Montieren Sie das Hufeisen manuell um die Kurve der Antriebs-Seitenplatte (4bbildung 19).

6. Passen Sie das Hufeisen manuell an und stellen Sie dabei sicher, dass die zwei duf3eren Streifen auf einer
Seite und die zwei inneren Streifen auf der anderen Seite positioniert wurden (4bbildung 20).

h.

- [

Versenkte \
\ Kerbe

Innere Streifen

AuRere Streifen

Innenseite
der
Antriebs-
Seitenplatte

Abbildung 19 Abbildung 20

7. Wenn das Hufeisen angebracht ist, klemmen Sie das Montageohr an der Antriebs-Seitenplatte.

8. Platzieren Sie ein Stemmeisen in einem Winkel gegen das geklemmte Montageohr (4bbildung 21) und
klopfen Sie darauf mit einem Hammer, um fiir eine bestmogliche Ubergangspassung zwischen der Kurve des
Hufeisens und dem Ende der Antriebs-Seitenplatte zu sorgen.

Abbildung 21

Abbildung 22
9. Bohren Sie mittels einer 7/64” (3mm) Bohrkrone zwei vorgebohrte Locher in die Antriebs-Seitenplatte und
durch die vorhandenen Locher am Montageohr des Hufeisens.

10. Fiigen Sie zwei Phillips Flachkopfschrauben in die vorgebohrten Locher ein und ziehen Sie diese fest.
Entfernen Sie die Klampe.

11. Uberpriifen Sie den kompletten Bausatz (4bbildung 22).
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Teil F: Anpassung der Schmiervorrichtung

Das Schmiermittel Hinzufligen

Fiillen Sie die Schmiervorrichtung an der Oberseite des
Behilters wie bei Abbildung 23 aufgefiihrt. Span Tech
empfehlt die Anwendung von SpanLube (Span Tech
Artikelnummer DS0000).

Die Vorschubgeschwindigkeit der
Schmiervorrichtung anpassen

Ubermitteln Sie die FlieBgeschwindigkeit des
Schmiermittels durch Betétigung der Anpassungsgriffe
oben am Zufuhrventil (4bbildung 24). Ein Drehen des
Griffs im Uhrzeigersinn vermindert die
FlieBgeschwindigkeit. Ein Drehen des Griffs gegen den
Uhrzeigersinn erhoht die FlieBgeschwindigkeit.

Richtlinien der
Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub-

geschwindigkeit
Anpassung

Hebel

Wo das Schmiermittel auf die AuBlenseite einer Kurve
aufgetragen wird, stellen Sie den Olfluss auf einen Tropfen
alle flinf Minuten ein.

Wenn das Schmiermittel auf die Innenseite einer Kurve
aufgetragen wird, stellen Sie den Olfluss auf eine Abgabe
von einem Tropfen alle flinfzehn Minuten ein.

Abbildung 24

Bei der Einschmierung eines geraden Forderbands sollte
die FlieBgeschwindigkeit bei einer Auftragung von einem
Tropfen Schmiermittel alle zehn bis fiinfzehn Minuten
liegen, je nach Lange des Forderbands. Im Allgemeinen
ist die FlieBgeschwindigkeit des Schmiermittels grof3er, je
langer das Forderband ist.
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Teil G: Motorisch angetriebene Ubergangssschmierung

Den Olstand kontrollieren

Kontrollieren Sie regelmiBig den Olstand bei jeder angetriebenen
Ubergangseinheit. Siehe Abbildung 25.

Stellen Sie sicher, dass der Ubergang nicht in Betrieb ist, wihrend Sie den
Olstand kontrollieren. Der im Schauglas angezeigte Olstand konnte nicht
der Wirklichkeit entsprechen, wenn der Ubergang in Betrieb ist.

Suchen Sie das Olstand-Schauglas (A) auf der Innenseite des
Ubergangsgehiuses auf.

Wiihrend Sie direkt durch das Olstand-Schauglas schauen, sollte die Linie
des Olstands (C) mit dem kleinen Punkt (B) auf einer Linie stehen, der an
der linken Seite des Schauglas gestempelt wurde.

Abbildung 25

Ol Hinzufligen

Falls sich die Olstandlinie unterhalb des Punktes befindet, sollte Ol hinzugefiigt werden.

Schrauben Sie den Entliiftungsstopsel (D) neben der linken Seite des Schauglas oben mittels eines */, Zoll
Schraubenschliissels heraus.

Span Tech wendet SpanLube Food Grade Forderband-Schmiermittel (Span Tech Artikelnummer DS0000)
bei allen motorisch angetriebenen Ubergiingen an.

Fiigen Sie geniigend Ol durch das offene Loch hinzu, um den Olstand bis zum Punkt zu erhdhen.

Setzen Sie den Entliiftungsstdpsel auf und fahren Sie mit dem normalen Uberladebetrieb fort.
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Teil H: Amperezahl des Motors & Temperatur des
Getriebegehauses

3-Takt AC Motorstrom

A WARNHINWEIS

Nur trainiertes und autorisiertes Personal sollte dieses Verfahren durchfiihren. Eine
Nichtbefolgung dieser Anweisungen und Sicherheitsvorkehrungen kann zu schwerwiegenden
Verletzungen oder Tod fiihren.

Wenden Sie ein festgeklammertes
Mehrfachmessgerét an, um die Betriebsstromstérke
eines 3-Takt AC Motors zu messen.

Halten Sie die Klampe um jeder der drei Stromzufiihrungen
des Motors (mit Ausnahme der Grundzufiihrung) einzeln
herum, wie bei Abbildung 26 aufgefiihrt. Vermerken Sie
die Stromstérke fiir jede Zufiihrung. Sie sollten den selben
Wert fiir jede der drei Zufiihrungen erhalten.

Vergleichen Sie die jetzige oben gemessene
Stromstirke mit dem maximalen Amperewert des Abbildung 26
Motors. Der maximale Amperewert ist auf dem
Motorleistungsschild eingraviert (4bbildung 27).

Der Motor ist {iberlastet, wenn die gemessenen Werte
den maximalen Amperewert {ibertreffen, wie es fett
gedruckt bei Abbildung 28 geschildert wird.

Ein iibertriebener Kettenzug kann den Motor -
iiberlasten. Machen Sie die Probleme des Forderbands Abbildung 27
ausfindig, die fiir einen iibertriebenen Kettenzug sorgen

konnen, und beheben Sie sie. Uberprl'ifen Sie erneut p N
die Motorstirke, um zu sehen, ob die Fehlerbehebung
das Messergebnis wieder in den Bereich gebracht hat \ \
(unter dem maximalen Amperewert).

BEMERKUNG -
Wenn ein Forderband mit 125 FPM (38.1 MPM) oder ‘ ‘ ‘ |
schneller luft und nicht durch einen Wechselrichter Abbildung 28

oder elektrischen Weichstart kontrolliert wird, sollte

die Z-Fan-Option auf dem SEW FEurodrive

Getriebemotor angewendet werden. Der Z-Fan ist

ein Ventilator aus Eisen, der den normalerweise auf

dem Getriebemotor montierten Plastikventilator

ersetzt. Der Z-Fan steigert die Masse der

Motorarmatur, was dazu fiihrt, dass der Motor sich

langsamer bis auf die volle Geschwindigkeit

beschleunigt, wenn dieser angelassen wird. Der Z-

Fan ermdéglicht es, den anfinglichen Stofy auf das

Férderband beim Anspringen zu vermindern.
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Teil H: Amperezahl des Motors & Temperatur des
Getriebegehauses

Temperatur des Getriebegehauses

Messen Sie die jetzige Betriebstemperatur des
Getriebegehduses. Richten Sie ein Infrarot-Pyrometer
auf die Oberflache des Getriebekastens wihrend Sie das
Thermometer ungefihr 1 ft. (30cm) entfernt halten, wie
bei Abbildung 29 aufgefiihrt. Ein Laserstrahlvisier
steht zur Verfiigung, damit Sie den exakten Punkt, auf
den das Pyrometer gerichtet ist, ermitteln kénnen.
Driicken Sie einfach auf den zutreffenden Knopf am
Griffund halten Sie diesen gedriickt.

Falls der Getriebekasten schwarz bemalt ist, sollte das
bei Abbildung 30 aufgefiihrte mit dem Pyrometer
gemessene Strahlungsvermogen bei 1,00 liegen. Wenn

der Getriebekasten weil3 oder mit einer sehr hellen Farbe
bemalt ist, sollte das Strahlungsvermodgen bei 0,80 liegen.
Falls Ihr Infrarot-Pyrometer iiber eine

Strahlungsvermogen-Einstellung verfiigt, passen Sie das Derzeitiges
Strahlungsvermégen g

Strahlungsvermogen nach Bedarf an.

Vergleichen Sie diese Temperatur mit dem minimalen oder maximalen Temperaturwert
fiir den Getriebekasten. Der Hersteller des Getriebekastens verfiigt tiber diese
informationen. Halten Sie diese Informationen auf dem Schild des Getriebemotors
(Abbildung 31) bereit, bevor Sie mit dem Hersteller Kontakt aufnehmen.

Falls die jetzige Betriebstemperatur des Getriebekastens iiber dem Maximum oder
unter dem Minimum liegt, ist ein Betriebsausfall des Getriebekastens unvermeidlich,
sofern diese nicht in den Bereich gebracht wird.

" Anpassung”’des =

Eine der Folgenden konnte die Ursache des Problems sein: Svahlungsvermogens

+  Ubertriebener Kettenzug, was zu extrem hohen Drehmoment-
Anforderungen fithrt. Machen Sie die Probleme des Forderbands
ausfindig, die fiir einen iibertriebenen Kettenzug sorgen konnen, und
beheben Sie sie. Uberpriifen Sie erneut die Betriebstemperatur des
Getriebekastens, um zu sehen, ob die Fehlerbehebung die
Temperatur wieder in den Bereich gebracht hat.

. Es konnte Ol aus dem Getriebekasten auslaufen oder dieser
leer sein. Vergewissern Sie sich, dass der Entliiftungsstopsel ; il
richtig angebracht ist. Abbildung 31

. Die Umgebungstemperatur kdnnte iiber oder unter

N

den Betriebsparametern der Einheit liegen. Stellen Sie
SEW - EURODRIVE, INC.

sicher, dass die Umgebungstemperatur zwischen den R

minimalen und maximalen Umgebungstemperaturen o]

liegt, die auf dem Schild des Getriebekastens

eingraviert sind (fett gedruckt bei Abbildung 32).

\

‘ e

\ | e
. Der Getriebekasten konnte ausfallen oder irgendwie \

beschidigt werden. L .

See Operafing Insiructions for Lubrication Details

-
Abbildung 32
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Teil I: Ausrichtung der Ritzel

MonoSpan und MultiSpan

Die Kette wird angemessen in MonoSpan und
MultiSpan Ritzel (4bbildung 33) einrasten, wenn
diese in irgendeine Richtung gedreht werden.

Richtung des

Der MonoSpan Ritzel kann in beiden Kettenlaufs

Richtungen am Schaft montiert werden.

Ein MultiSpan Forderband ist normalerweise
mit mehr als einem Ritzel pro Schaft
ausgestattet. Alle Ritzel an einem Schaft
sollten in der selben Richtung angebracht
werden, damit die Zdhne des Ritzels sich in
einer Linie um den Antrieb / Laufrolle
aufstellen (siehe Abbildung 35).

Die mit dem MultiSpan® Férderband
angewendeten Ritzel bestehen aus je zwei
Ritzelhélften, die auf den Antriebs- und
Laufrollenschiften vereinigt und montiert
werden. Da der Ritzel iiber eine ungerade
Anzahl an Zahnen (21) verfiigt, sind die beiden
Ritzelhélften nicht symmetrisch. Die
Ritzelhélften miissen orientiert werden, um die
halben Zéhne angemessen zu vereinen
(Abbildung 334) damit diese richtig
zusammenpassen.

MaxiSpan

MaxiSpan Ritzel (4bbildung 34) sind nicht
symmetrisch und die Kette wird nicht richtig
einrasten, wenn diese nicht in der richtigen
Richtung montiert werden.

Die Zihne sind auf einem MaxiSpan Ritzel
paarweise angeordnet, wobei jedes Paar iiber
einen kleineren und einen grofleren Zahn verfiigt.

Die Ritzel sollten so montiert werden, dass die
Kette zuerst in den kleineren Zahn einrastet und
dann in den gréBeren.

Abbildung 34

Alle Ritzel an einem Schaft sollten so angebracht
werden, dass die Zihne des Ritzels sich in einer
Linie um den Antrieb / Laufrolle aufstellen (siche
Figure 36)
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Teil J: Koordinierung der Ritzel

Stellen Sie sicher, dass die Zéhne aller Ritzel eines Schafts in einer Linie angeordnet sind.

Abbildung 35: Korrekte MultiSpan Koordinierung der Ritzel bei Antriebs-/
Laufrollen-Schifte

Abbildung 36: Korrekte MaxiSpan Koordinierung der Ritzel bei Antriebs-/
Laufrollen-Schafte
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Teil K: Montage der Ritzel

Hinweise zur Montage der Ritzel

Stellen Sie sicher, dass die Hélften der Ritzel auf der
Verstarkungsplatte und Ritzelschliissel befestigt
werden. Diese sollten sich angemessen vereinen,
sobald die Schrauben angezogen werden.

Stellen Sie sicher, dass der Scherungsbolzen in dem
dafiir bestimmten Schlitz in der Verstérkungsplatte
befestigt wurde. Der Ritzel sollte sich nicht drehen
oder seitwirts an dem Schaft bewegen.

Sobald die Ritzel montiert wurden, stellen Sie sicher,
dass diese perpendikuldr zum Schaft liegen.

Vergewissern Sie sich, dass die d&ufleren Ritzel nicht
die Antriebs- / Laufrollen-Seitenplatten bertihren.

Tauschen Sie jegliche Ritzel aus, die sich sehr
verkriimmt haben. Sie konnen diese leicht ausfindig
machen, indem Sie den Schaft mehrere Male drehen
und dabei direkt nach unten in den Antrieb / die
Laufrolle schauen.

Stellen Sie sicher, dass der halbe Zahn auf der
oberen Ritzelhalfte mit dem halben Zahn auf der

unteren Ritzelhélfte iibereinstimmen (4bbildung
334).

Stellen Sie sicher, dass alle Ritzel in der richtigen
Drehrichtung montiert sind.

Stellen Sie sicher, dass die Ritzel des Antriebs- /
Laufrollenschafts in einer Linie stehen.

Sechskant Ritzel
schraube \? ( Scherungsbolzen

&

Flache /

Scheibe

MonoSpan / MultiSpan
Oberer Teil des Ritzels

Keystock

Ritzel
Verstarkungsplatte

< MonoSpan / MultiSpan
Unterer Teil des Ritzels

Abbildung 37 Bausatz der MonoSpan /
MultiSpan Ritzel

Sechskant

schraube
h Ritzel
ﬁ Scherungsbolzen
. ( i
/ ﬁ & MaxiSpan
Flache < Oberer Teil des Ritzels
A

Scheibe

Ritzel
Verstarkungsplatte

MaxiSpan
Unterer Teil des Ritzels

Abbildung 38 Bausatz der MaxiSpan Ritzel

Wenden Sie ein schwaches Loctite (#222) an, wdhrend Sie den Scherungsbolzen montieren.
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Teil L: Kette-zu-Ritzel-Einrastung und Ketten-
Montagerichtung

Die Kettenverbindungen sollten immer in den Zahnen der Ritzel eingerastet sein, wie bei Abbildung 39 und
40 dargestellt. Die Nase der Kettenverbindungen sollte immer in die Richtung des Kettenlaufs zeigen.

Richtung des
Kettenlaufs

SBR[ [ [a] [oF [T ]

Richtung des
Kettenlaufs

Fo ="

Der Kettenstab wird
zwischen dem kleinen und grofRen
Zahn des Ritzels mit dem
kleineren Zahn an erster Stelle
ergriffen.

Richtung des

Richtung des
Kettenlaufs

Kettenlaufs

Abbildung 39: MonoSpan / MultiSpan Kette-zu-

Abbildung 40: MaxiSpan Kette-zu-Ritzel-
Ritzel-Einrastung

Einrastung

Hochreibungs-Kettenverbindungen sollten nicht in Ritzel eingerastet werden oder diese beriihren, wie bei
Abbildung 41 dargestellt.

Kontaktrollen oder Rohre sollten nicht in die Ritzel eingerastet werden, wie bei Abbildung 42 dargestellt.

Abbildung 41

Abbildung 42
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Teil M: Seitenplatten Reibende Ritzel

Ritzel sollten nicht die Seitenplatten der Antriebs- / Laufrollen-Seitenplatten beriihren (4bbildung 43).

Um Scheuerungen ausfindig zu machen, drehen Sie den Antriebs- / Laufrollenschaft mit der Hand. Falls ein
Ritzel irgendwo gegen die innere Oberfléche von einer oder beiden Antriebs- / Laufrollen-Seitenplatten
scheuert, sollten Sie dies sehen, fiihlen und/oder héren konnen.

Wie bei Abbildung 44 aufgefiihrt sollte eine minimale Liicke von 0.075” (2mm) zwischen der Oberflachen
der duBeren Ritzel und den Antriebs- / Laufrollen-Seitenplatten gelassen werden.

Es sollte eine minimale Lucke

— von 2mm zwischen den l—

Oberflachen auf jeder Selt
NEIN gelassen werden.

55

Abbildung 43: Veranschaulichung eines Ritzels, Abbildung 44: Korrigieren Sie die Liicke
das gegen eine Antriebs- / Laufrollen- zwischen Ritzel und Antriebs- / Laufrollen-
Seitenplatte scheuert Seitenplatten
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Teil N: Gefesselter oder Gesperrter Laufrollenschaft

Ein gefesselter oder gesperrter Laufrollenschaft steigert bei einem Forderband die notwendige Drehkraft,
damit es in Betrieb verbleibt. Letztendlich flihrt dies zu Motoriiberlastung und Ausfall.

Mogliche Ursachen eines Gefesselten oder Gesperrten
Laufrollenschafts

* Die dufleren Ritzel scheuern gegen die Seitenplatten.
* Halterungsdefekte.

Gefesselte oder Gesperrte Laufrollenschafte beheben

* Losen Sie die Schrauben im Ritzel, das gegen die Seitenplatte scheuert. Positionieren Sie eine 0.075” (2mm)
Dichtscheibe zwischen Seitenplatte und Ritzel, wie bei Abbildung 45 aufgefiihrt, und ziehen Sie die
Ritzelschrauben fest. Entfernen Sie die Dichtscheibe. Wiahrend Sie den Schaft mehrere Male drehen,

stellen Sie sicher, dass das Ritzel nicht mehr gegen die Seitenplatte scheuert. Wenn das Problem so nicht
gelost wird, ersetzen Sie das scheuernde Ritzel durch ein neues.

* Halterung ersetzen.

Abbildung 45
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Teil O: Zerbrochene oder Verbogene Kettenstibe

Verbogene Kettenstibe wie die bei Abbildung 46 aufgefiihrten, sind oft die Folge von schweren, in der Mitte der
Kette konzentrierten Ladungen. Dies kann die Kette verzerren und dndern, wie die Seitenverbindungen mit den
Verschleissstreifen in Verbindung stehen. Sehr verbogene Kettenstéibe werden fiir eine beschleunigte Abniitzung
des Verschleissstreifens und auch der Seitenverbindungen der Kette sorgen. Verbogene Kettenstéibe konnen auch
die notwendige Drehkraft steigern, um das Forderband anzutreiben, was gleichzeitig den Motor des Forderbands
iiberfordern kann.

Abbildung 46 Abbildung 47

Obwohl dies selten der Fall ist, kdnnen bestimmte Einsatzweisen dafiir sorgen, dass die Kettenstibe des
Forderbands nach oben gebogen werden, wie bei Abbildung 47 aufgefiihrt. Dies kann bei Laufrollen- oder
Oberrohr-Ketten geschehen, bei denen ein Freiraum zwischen aufeinanderfolgenden Kettenstdben vorhanden ist.
Wenn ein Produkt so auf dem Forderband positioniert wird, dass dessen Kante sich unter den Laufrollen der Kette
oder Rohren verfangen kann, wie bei 4bbildung 48 aufgefiihrt, kann die Kette nach oben angehoben werden.
Dies kann eventuell zu Verbiegungen oder Briichen der Kettenstébe fiihren.

Abbildung 49 ist ein fotografiertes Beispiel von verbogenen Kettenstdben.

Produkte, die von einer Neigung aus
47,', auf das Forderband platziert werden,
& kénnen sich momentan zwischen

Laufrollen / Rohren verfangen und so
die Kettenstabe
verbiegen.

<«——— Kettenlauf

NG @ © © SRR

Laufrollen- oder Oberrohr-Kette Abbildung 49: Verbogene
Kettenstabe

Abbildung 48
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Teil P: Montage der Kette

Die Abbildungen 50, 51 und 52 zeigen an, wie jede Designer System® Kette montiert wird.

Richtung des

Kettenlaufs
Richtung des /Kettenverbindung &

Kettenlaufs

<A

Abbildung 50: Montage der MonoSpan Kette Abbildung 51: Montage der MultiSpan Kette
.. . . . . Richtung des

Bei jeder Seitenverbindung einer Forderbandkette Kettenlaufs /

sollte ein Sperrstreifen vorhanden sein. )

Der Sperrstreifen wird in die Offnung in der
Seitenverbindung eingefiigt, sobald der Kettenstab wie
bei Abbildung 53 aufgefiihrt montiert wurde.

Priifen Sie Thre Forderbandkette immer aufjegliche }
fehlende, zerbrochene oder lose Sperrstreifen und @
ersetzen Sie diese.

Abbildung 52: Montage der MaxiSpan Kette

'<\\\
|

|

|

|~l

RRAR

Abbildung 53: Zusammenbau des Abbildung 54
Sperrstreifens der Kette

\N T/

Abbildung 54 ist ein fotografiertes Beispiel von abgenutzten Sperrstreifen, die ersetzt werden sollten.
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Teil Q: Zentrale Tragschiene

Die zentralen Tragschienen dienen der Abstiitzung der oberen Kette in der Produktzone und verhindern daher,
dass die Kette wegen der Produktladung nach unten neigt.

In der Regel benétigen alle Breiten der MaxiSpan Forderbander zentrale Tragschienen.

MultiSpan Forderbinder, die 13.217 (335.6mm) breit oder breiter sind bendtigen zentrale Tragschienen.
MonoSpan Forderbander benétigen keine zentralen Tragschienen.

Allgemeine Anmerkungen zu den Zentralen Tragschienen

* Zentrale Tragschienen sollten sich wie bei den
Abbildungen 55 und 56 aufgefiihrt durch das gesamte
Forderband durchschldngeln, um eine Abniitzung an
einem bestimmten Punkt zu vermeiden.

Abbildungen 55 und 56 werden als typische
Beispiele dargestellt; die wirkliche Anordnung und
das Aussehen der zentralen Tragschienen kann fiir
konkrete Anwendungsweisen anders ausfallen.

Zentrale Tragschienen
sollten sich (wie
dargestellt) durch das
gesamte Forderband

durchschlangeln. So wird

/
\
\ die Abnutzung eines
l

einzigen Punkts der Kette
verhindert.

* Alsallgemeine Daumenregel wird sich bei MaxiSpan
Forderbéander eine zentrale Tragschiene unter jeder
zentralen Verbindung der Kette durchweben.

Abbildung 55

* MultiSpan Forderbénder werden eine unterschiedliche
Anzahl an zentralen Tragschienen bendtigen, je nach
dem bestimmten Kettenmuster und der Breite. In
diesem Fall sollten Sie die zutreffenden Dokumente
beachten, um die Anzahl und den Ort der zentralen
Tragschienen festzustellen.

Eine zentrale Tragschiene sollte niemals unter
Hochreibungs- oder Rollerverbindungen
positioniert werden. Wenn die Kette Hochreibungs-
oder Rollerverbindungen beinhdlt sollte die
Schiene nur unter den Acetal-Zentralverbindungen
laufen. Dies wird verhindern, dass die Schiene
mit Hochreibungs- oder Rollerverbindungen in
Kontakt gerdt— ein Umstand, der fiir iibermdfsiges
Ziehen und einer vorzeitigen Betriebsstorung des
Férderbands sorgen kann.

Bei den Enden der Abschnitte sollte das Streifenende
einer zentralen Tragschiene iiber das Fiihrungsende
herausragen, wie es bei Abbildung 57 erldutert wird,

damit die Abstiitzung nicht unterbrochen wird. Abbildung 57: Zentralen Tragschiene bei den
Enden der Abschnitte

79



Teil Q: Zentrale Tragschiene

Montage der Zentralen Tragschiene

1. Halten Sie das Streifenende der zentralen Tragschiene in der
richtigen Position und markieren Sie sie an der Stelle, an der
sie zerschnitten werden soll.

L Zentrale
fur Tragschiene

2. Wenden Sie Amboss Scheren an, um die zentrale

Tragschiene an der Markierung zu zerschneiden. geﬁ?stEcvci’: n
3. Mittels der Amboss Scheren frésen Sie das Ende der Schiene ab. clegl n';lzl;gtii ; V
4. Stecken Sie an den Enden die T-Schiene in den
Kreuzschienenschlitz so nah wie mdglich an der Kante des /
Forderbands.

Kreuzschiene

5. Klopfen Sie mit dem Gummihammer auf die T-Schiene, um

diese richtig in den Kreuzschienenschlitz zu stecken. Die

4 g . ) Abbildung 58
selbstsperrende Klemme wird die T-Schiene befestigen
(Abbildung 59).
6. Uberpriifen Sie die gesamte zentrale Tragschiene, um sich zu K Die T-Schiene wird in den
R . A i reuzschienenschlitz eingefiigt
vergewissern, dass sie angemessen montiert und an jeder und mit einem Gummihammer
Kreuzschiene gut befestigt wurde. richtig positioniert. Die

selbstsperrende Klemme wird die
T-Schiene befestigen.

Wenn die zentrale Tragschiene nicht vollstindig in den {
Kreuzschienenschlitz eingefiihrt wurde, wird die

Schiene nach oben gegen die Kette gedriickt, was
verschiedene Probleme hervorruft sowie zusdtzlicher

Kettenzug, eine Abniitzung der Kettenverbindungen /\/
und einer iibertriebenen Abniitzung der
Verschleissstreifen. Abbildung 59
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Teil R: Tragschiene der Riickliufigen Kette

Eine Tragschiene (4bbildung 60) wird bei Forderbandern fiir die riicklaufige Kette angewendet, wenn diese iiber
247 (609mm) breit sind. Diese stiitzt das Gewicht der riicklaufigen Kette, um zu vermeiden, dass diese herabhingt.

Allgemeine Anmerkungen zu der Tragschiene der Riicklaufigen Kette

*  Wenn eine riickldufige Kette notwendig ist sollten mindestens zwei Stiitz-Kreuzschienenbausétze fiir die
ricklaufige Kette auf dem Forderband vorhanden sein.

» Bei der riickldufigen Schiene handelt es sich um eine simple, runde Fithrungsschiene, weshalb eine Verbindung
von aufeinanderfolgenden Schienen mittels Verbindungshiillen vorgenommen wird, wie bei den Verbindungen
zwischen Fiihrungsschienen. Verbindungshiillen sollten niemals lose sein.

» Jegliche Verbindungen sollten bei der riickldufigen Kette so nah wie moglich an einer Stiitzstruktur vorgenommen
werden.

» Sobald die riickldufige Schiene den Antrieb / die Laufrolle erreicht, sollte sie nach unten gewinkelt verlaufen und
dabei den Winkel unter den Antrieben / Laufrollen nachfolgen. Dies vermeidet eine Stérung zwischen
riickldufige Schiene und Kette.

e Alle Verbindungen sollten sauber und glatt sein, um Verfangpunkte zu vermeiden.
» Die riicklaufige Schiene sollte komplett an der Stiitzklammer fiir die riicklaufige Schiene befestigt werden.

» Die Stiitzklammer fiir die riicklaufige Schiene sollte die Schiene fest erfassen, um diese in der richtigen Position
festzuhalten.

* Stellen Sie sicher, dass die Stiitz-Kreuzschiene der riicklaufigen Schiene nicht verbogen oder beschadigt ist.

Runde
—...------ Flhrungsschiene

Durch Edelstahl /.
Gestuitzt

Winkel der
Stutzklammer
der Rucklaufigen

Sechskant 3 lickta
Stiitz-Kreuzschiene SChraube 3
der Rucklaufigen E V%QZ:;;\

Kreuzschiene

Nylocmutter

Abbildung 60: Montage der Tragschiene der Riicklaufigen Kette
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Teil S: Ausrichtung der Ladeflachenabschnitte

Bei der Montage eines Ladefldchenabschnitts
bei einem Forderband sollten die oberen Lippen
der Kreuzschienen in Richtung Kettenlauf
gekriimmt sein, wie bei Abbildung 61
aufgefiihrt.

Wenn die oberen Lippen der Kreuzschienen bei
einem Ladefldchenabschnitt in die
entgegengesetzte Richtung des Kettenlaufs
gekriimmt sind, wird der Ladefldchenabschnitt
riickwirts montiert, wie bei Abbildung 62
aufgefiihrt. Hierbei ist die einzige Ausnahme
ein Forderband, dass in beide Richtungen laufen
wird.

Die oberen Lippen der Kreuzschienen

sind in Richtung Kettenlauf gekrimmit,

wenn der Ladeflachenabschnitt richtig
montiert wurde

Abbildung 61: In der richtigen Richtung
montierte Ladeflachenabschnitte

Falls die oberen Lippen der
Kreuzschienen entgegen der Richtung
des Kettenlaufs gekrimmt sind, wurden
die Ladeflachenabschnitte
rickwarts montiert.

Abbildung 62: In der falschen Richtung montierte
Ladeflachenabschnitte
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Teil T: Ausrichtung der Seitenrahmen

Untersuchen Sie die Bereiche des Forderbands, an denen die Ladeflachenabschnitte sich vereinen. Die Enden der
Seitenrahmen sollten wie bei Abbildung 63 aufgefiihrt ausgerichtet sein, um einen reibungslosen Ubergang der
Plastik-Verschliessstreifen iiber die anliegenden Lippen zu ermdglichen.

Abbildung 64 stellt Beispiele von falsch ausgerichteten Seitenrahmen dar wo sich Ladeflachenabschnitte vereinen.
Falls eine falsche Ausrichtung auffindig gemacht wurde, 16sen Sie die acht Schrauben am Verbindungsstreifen.
Richten Sie die anliegenden Seitenrahmen neu aus und ziehen Sie die Schrauben der Verbindungsstreifen wieder fest.

Abbildung 63: Korrekte Ausrichtung der Seitenrahmen

Abbildung 64: Beispiele eines falsch ausgerichteten Seitenrahmens
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Teil U: Ausrichtung der Horizontalen & Vertikalen
Kriummung zur geraden Ladefliche

Abbildung 65 zeigt an, wie horizontale Kurven mit geraden Ladeflachenabschnitten verbunden sind.

Untersuchen Sie die Bereiche, an denen die Ladefldchenabschnitte sich vereinen. Die Enden der Seitenrahmen
sollten wie bei Abbildung 63 (vorherige Seite) aufgefiihrt ausgerichtet sein, um einen reibungslosen Ubergang
der Plastik-Verschleissstreifen iiber die anliegenden Lippen zu ermdglichen.

Abbildung 64(vorherige Seite) stellt Beispiele von falsch ausgerichteten Seitenrahmen dar wo sich
Ladeflachenabschnitte vereinen. Falls eine falsche Ausrichtung auffindig gemacht wurde, 16sen Sie die acht
Schrauben am Verbindungsstreifen. Richten Sie die anliegenden Seitenrahmen neu aus und ziehen Sie die
Schrauben der Verbindungsstreifen wieder fest.

Abbildung 66 zeigt an, wie vertikale Kurven mit geraden
Ladefldchenabschnitten verbunden sind.

Abbildung 66
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Teil U: Ausrichtung der Horizontalen & Vertikalen
Kriummung zur geraden Ladefliche

Zusitzliche Uberpriifungstipps:

Vergewissern Sie sich, dass alle Schrauben der Verbindungsstreifen angebracht und festgezogen wurden.

Stellen Sie sicher, dass die Lippe-zu-Lippe Breite im gesamten Forderband bei den Verbindungsbereichen
aufrechterhalten wird.

Stellen Sie sicher, dass der Ubergang bei den Seitenrahmen-Verbindungen glatt ist.

Stellen Sie sicher, dass die Seitenrahmen der vertikalen Plastikkurven im richtigen Winkel durchschnitten
werden.

Stellen Sie sicher, dass die richtigen Verbindungsstreifen verwendet werden.

Stellen Sie sicher, dass Sie die korrekte Anzahl an Kreuzschienen in dem vertikalen Kurvenbereich montiert
haben. Siehe Abbildung 67 fiir Informationen beziiglich Kreuzschienen bei vertikalen Kurven.

Stellen Sie sicher, dass alle zentralen Tragschienen in dem Bereich der vertikalen Kurve angeheftet und
befestigt sind. Bei dem Bein der zentralen Tragschiene konnte eine Einkerbung nétig sein, um es an den
Kurvenwinkel anzupassen, damit es angemessen im Kreuzschienenschlitz angebracht wird.

FORDERBAND VERTIKALER ANZAHL AN LAGE DER
ART(EN) KURVENWINKEL} KREUZSCHIENEN KREUZSCHIENEN
MonoSpan, MultiSpan, MaxiSpan Alle Winkel 0 nv
MonoSpan, MultiSpan, MaxiSpan 0°-19° 0 nv
MonoSpan, MultiSpan, MaxiSpan 20° - 39° 2 Eine Kreuzschiene sollte am Ende eines jeden angebrachten

geraden Ladeflachenabschnitts vorhanden sein.

Eine Kreuzschiene sollte am Ende eines jeden angebrachten
MonoSpan, MultiSpan, MaxiSpan 40° - 59° 3 geraden Ladeflachenabschnitts vorhanden sein und eine
Kreuzschiene in der Mitte der vertikalen Kurve.
Eine Kreuzschieﬂr)‘e solite am Ende eines jeden angebrachten
MonoSpan, MultiSpan, MaxiSpan 607 - 90 4 e s or voesa Korve B By ey raren
Ochem positioniert sein sollten.

Abbildung 67: Kreuzschienen einer Vertikalen Kurve
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Teil V: Kreuzschienen

Uberpriifen Sie die Kreuzschienen des Forderbands. Ersetzen Sie jegliche gekriimmte, beaschidigte oder
fehlende Kreuzschienen.

Beachten Sie die entsprechenden Dokumente, bei denen Thr Forderband auf einem Plan sichtbar ist, um die

korrekte Anzahl und Lage der Kreuzschienen festzustellen. Abbildung 68 erldutert, wie Kreuzschienen bei den
Dokumenten dargestellt werden.

Plastikkreuzschiene
H (Nicht Mehr
Angewendet) _——

T/

Auf der Draufsicht (Lageplan) markieren EdelStahl'
diese verborgenen Linien, die die Kreuzschiene
Breite des Férderbands umfassen, die
Lage einer jeden notwendigen Kreuzschiene.

Abbildung 68 Abbildung 69

Abbildung 69 erlautert die zwei Kreuzschienen-Arten, die bei den Ladefldcheabschnitten eines Forderbands
vorhanden sein konnten. Die Plastik-Kreuzschienen wurden bei vorherigen Forderbandmodellen
montiert und werden heutzutage nicht mehr angewendet.

Vorherige Antriebs- / Laufrollen-Einheiten wurden wie bei Abbildung 70 erlautert mit zwei
Plastikkreuzschienen aufgebaut.

Antriebs- / Laufrolleneinheit

’ e . Bahn sollte
im alten Stil mit zwei bei MonoSpan
Plastikkreuzschienen Antriebs- /

Laufrolleneinheiten
immer auf die UP
gerichtet sein.

Abbildung 71

Abbildung 70

Die Plastikkreuzschienen wurden durch einteilige
Edelstahl-Kreuzschienen ersetzt. Abbildung 71
erlautert die angemessene Montage der Kreuzschiene
in einer MonoSpan Antriebs- / Laufrolleneinheit.
Abbildung 72 erldutert die angemessene Montage der

Bahn sollte nach UNTEN gerichtet
sein, wenn zentrale Tragschienen

Kreuzschiene in MultiSpan und MaxiSpan Antriebs- / notwendig sind. Sonst wiirde die
Laufrolleneinheiten. Bahn auf die UP gerichtet sein.
Abbildung 72
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Teil W: Chemische Verunreinigung

Bestimmte raue Chemikalien konnen schnell die Plastikkomponenten beschidigen und fiir eine vorzeitige
Betriebsstorung sorgen. Verschiedene Chemikalien dndern die Eigenschaften der Plastikkomponenten auf
verschiedener Weise. Beispielsweise wird die den bestimmten Chemikalien ausgesetzte Kette nicht anders
aussehen, aber die Kette konnte sprode geworden sein, weshalb die Verbindungen leicht zerbrechbar sind. Eine
Aussetzung gegeniiber anderer Chemikalien konnte das Aussehen der Kettenverbindungen dndern.

Ein Forderbandsystem kann wéhrend des Reinigungsvorgangs oft rauen Chemikalien ausgesetzt werden. Nehmen
Sie mit einem Span Tech Kundendienst Kontakt auf, um die von Span Tech empfohlenen
Reinigungsvorgehensweisen ausfindig zu machen.

Plastikkomponenten kdnnen aus Polypropylen-Material gemoldet werden, welches eine Aussetzung gegeniiber
eines groferen Umfangs als manche der Standardmaterialien besteht, die in normalen Umgebungen angewendet
werden. Polypropylen-Komponenten werden oft angewendet, wenn das Produkt des Kunden raue Chemikalien
beinhaltet.

Um die Resistenz von mehreren bei Span Tech Forderbandsystemen angewendeten Kunstoffen gegeniiber
konkreten Chemikalien zu ermitteln, siche Chemische Kompatibilitdtstabelle (Seiten 90 bis 97).

Als Beispiel einer chemischen Verschmutzung, Abbildung 73 und 74 stehen Fotos zur Verfiigung, die eine
Antriebseinheit anzeigen, die Schwefelsiure (Batteriesdure) ausgesetzt und dadurch sehr beschadigt wurde.
Vergleichen Sie das Foto von Abbildung 75 mit Abbildung 76. Die Verbindung bei Abbildung 75 ist neu und
wurde keinen Schmutzstoffen ausgesetzt. Die Verbindung bei Abbildung 76 wurde eine Woche lang in einem
Bleichmittel eingetaucht, dass 5,5% Natriumhypochlorit enthielt. Beachten Sie den Schaden, den das Bleichmittel
verursacht hat.

Abbildung 74

Abbildung 75: Neue, Nicht Verunreinigte Abbildung 76: Mit Bleichmittel
Verbindung Verunreinigte Verbindung
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Teil X: Kettenabstand & Verlangerung

Ausgedehnte Kettenverbindungen

Die Kettenverbindungen einer Kette konnen nach einem langen Betrieb des Forderbands ausgedehnt werden.
Diese Ausdehnung ist gering und normalerweise bei kiirzeren Forderbandern nicht von Bedeutung.

Profil einer neuen Profil einer ausgedehnten

Trotzdem kann diese Ausdehnung bei ldngeren Kettenverbindung Kettenverbindung

Forderbandern fiir einen bedeutend hoheren

Kettenschlupf sorgen. Der Abstand von
aufeinanderfolgenden Kettenverbindungen kann sich <:> O <:> O

auch dndern, was wiederum beeinflusst, wie die

Kettenverbindungen miteinander verbunden sind und =
in die Ritzel eingreifen. Dadurch kann die Kette auf (Die Abbildung ist Ubertrieben, um den
Ritzelzéihnen springen und die Abniitzung der Ritzel Unterschied zu betonen)

beschleunigen. Abbildung 77

Abbildung 77 stellt einen iibertriebenen Vergleich
einer neuen Kette mit einer ausgedehnten Kette dar.

Kettenabstand

Mit Kettenabstand ist die Entfernung zwischen Kettonabstand
. . . > elienabstan
einem Punkt auf einer Kettenverbindung und dem selben Punkt

auf der néchsten Kettenverbindung gemeint, wenn die Kette C_ ) O O
komplett ausgebreitet ist (4bbildung 78).
Der Kettenabstand eines Forderbands kann sich mit der Zeit

andern. Verschiedene Umsténde konnen bei einer
Forderbandkette den Kettenabstand erhdhen. Die Anderungen Abbildung 78

des Kettenabstands hdngen normalerweise von dem vorhandenen

Kettenzug ab. Wird dieser Kettenzug erhoht, erhoht sich der Kettenabstand schneller und in groflerem Male.
Bei Forderbandern, die mit langsamen Geschwindigkeiten laufen und schwerer beladen werden, wird es zu
einer schnelleren Zunahme des Kettenabstands kommen. Ein Foérderband, dass iiber einen relativ komplexen
Aufbau verfiigt, mit horizontalen und/oder vertikalen Kurven, benétigt eine groflere Drehkraft, was auch den
Kettenabstand beeinflussen kann.

Wenn der Kettenabstand eines Forderbands sich bedeutend veréndert hat, ist das Ergebnis offensichtlich. Die
Ritzelzidhne werden liberméfig abgeniitzt oder zerbrechen, die Kette springt auf den Ritzelzdhnen, die
Antriebs-/Laufrollen-Verschleisstreifen konnten beschédigt werden oder die Kettenverbindungen kénnten
zerbrechen. Eine Behebung dieser Symptome wird das Problem im ganzen nicht 16sen. Die gesamte Kette
muss ersetzt werden. Um festzustellen, ob der Kettenabstand eines Forderbands sich au3erhalb des
erlaubten Bereichs befindet, muss der Kettenabstand richtig gemessen werden. Der Ketten-
Verldngerungsprozentsatz kann dann ermittelt werden und mit dem maximal erlaubten Wert verglichen
werden.
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Teil X: Kettenabstand & Verlangerung

Vorgehensweise, um einen Kettenverlangerungs-Prozentsatz
ausfindig zu machen

Ermitteln Sie die Lénge der Kette des Forderbands von mindestens zehn Verbindungen. Messen Sie den Abstand
von einem Ende dieser Abschnitts bis zum néchsten, indem Sie bei einem Punkt an der ersten Kettenverbindung
beginnen und bei dem selben Punkt auf der letzten Kettenverbindung authoren (siehe Abbildung 79).

@AOHOHOHOHOHOHOHOHOHOFO

Abbildung 79

Wenden Sie diesen Abstand an, um mittels der folgenden Formel den Kettenverlangerungs-Prozentsatz zu
ermitteln:

. Gemessener Abstand — (Normaler Abstand* x Anzahl an gemessenen Verbindungen)
% Verlidngerung = - 100
Normaler Abstand* x Anzahl an gemessenen Verbindungen

* Normaler Abstand fiir eine MonoSpan Kette =0.984” (25mm)
* Normaler Abstand fiir eine MultiSpan Kette = 0.984” (25mm)
* Normaler Abstand fiir eine MaxiSpan Kette = 1,969 (50mm)

Wenn der Verldngerungs-Prozentsatz grof3er als 4% fiir MonoSpan und MultiSpan Ketten oder 2% fiir
MaxiSpan Ketten ist, sollte die Kette des Forderbands ersetzt werden.
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Chemische Kompatibilitatstabelle

Die folgende, mehrseitige Tabelle (Seiten 90-97) bietet chemische Kompatibilitdtsinformationen fiir eine
Vielfalt von Materialien, die bei Designer System® Forderbandkomponenten angewendet werden. Die
Informationen beziehen sich auf Tests der Kompatibilitét der Komponentenmaterialien gegeniiber einer
grof3en Vielfalt von chemischen Reagenzien.

Die folgenden sind Materialien, die bei den Designer System® Forderbéandern angewendet werden:

* Acetal — Kettenverbindungen, MaxiSpan Kettenstibe, Sperrstreifen der Kette

* LDPE — Antriebs-/Laufrollen-Lochstopsel

* Nylon — Verschleissstreifen-Nieten

* Polypropylen — Antriebs-/Laufrollen-Seitenplatten, vertikale Kurven

* Polyurethane — Hochreibungs-Kettenverbindungen

* Santopren 55 — Hochreibungs-Kettenverbindungen

* Santoprene 87 — Hochreibungs-Kettenverbindungen, Antriebs-/Laufrollen-Halterungsschilder
* Spanlon — Verschleissstreifen

* Superfestes Nylon — Ritzel

* UHMW-PE — Zentrale Tragschienen, Fiihrungsschienen
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Fehlersuche
Diagnostiktabelle

Die folgende Diagnostiktabelle (Seite 99) wurde konzipiert, um als Fehlersuchhilfe bei der Behebung von
Problemen mit dem Forderbandsystem zu dienen. Manche klar ersichtlichen Defekte des
Forderbandsystems, wihrend das Forderband und die Umgebung untersucht werden, konnten nicht direkt in
der Tabelle aufgefiihrt werden. Die Behebungsmafinahme fiir diese Defekte sollte bei den Planen der
korrektiven Reparaturen miteinbezogen werden.

Falls Sie Problembeschreibungen und/oder mogliche Ursachen ermitteln, die bei dieser Tabelle erganzt
werden sollten, benachrichtigen Sie den Span Tech Kundendienstmanager dartiber, damit diese bei
zukiinftigen Tabellen miteinbezogen werden konnen.
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Fehlersuche-Diagnostiktabelle

Diese Tabelle beinhaltet zwar eine
umfangreiche Reihe an
Problembeschreibungen und moglichen
Ursachen, kann aber nicht eine
griindliche  Untersuchung und
Nachforschung der Forderbandsystems
ersetzen. Die Absicht dieser
Diagnostiktabelle ist es, der
fehlersuchenden Person zu helfen, die
Ergebnisse derer Untersuchung zu
tiberpriifen.

PROBLEMBESCHREIBUNG

Eine vom Seitenrahmen des Forderbands ausgerastete Kette

Verschleissstreifen wird von dem Seitenrahmen abgetrennt

Kette springt auf den Zahnen der Ritzel

Verschmutzung der Kette und/oder Verschleissstreifen

X | Das Produkt wird sich nicht neigen / abfallen

NN | UberméRige Abniitzung der inneren Kettenoberflache

NN | Ubermérige Abniitzung der duReren (Produkt) Kettenoberfldche

AN S\ | Keine Liicke zwischen Kette und Verschleissstreifen

NS | UbemirigeAbniitzung der Ketienbeine anden Seitenverbindungen

NN | UbemiRige Abniitzung der KettenfiiRe an den Seitenverbindungen

NN | Verschieissstreifen hat sich an der sueren Kante der Kurve verfarbt

NSNS A\ | N | Antriebs- und/ oder Laufrollenseitenplatten zerbrechen

NININTSNISNS TS TS TS SN [N | Antriebs- und/ oder Laufrollenritzel zerbrechen

NINTINTS TSNS TS IS TSN [N | | Kettenverbindungen zerbrechen
NISNTNINISNS IS IS TS S [N | Kettenstabe zerbrechen

NINTINTISNSTIN SIS S SN S | Motor lauft miteiner hohen Stromstarke

MOGLICHE URSACHEN

Stérungen durch Fremdobjekte Ve
Unangemessene Montage der Ritzel v
Fehlerhafte Ausrichtung der Ritzel v
Unangemessene Einrastung von Ritzel / Kette v
Ritzel der Laufrolle drehen sich nicht unbehindert VA4 v
Unangemessene Montage der Verschleissstreifen VA4 VArArArs
Uberlappender Verschleissstreifen v vard v
Beschadigter Verschleissstreifen VA 4A4 e I4 v
Beschadigter Antriebs-/ Laufrollen-Verschleissstreifen Va4 V44

Fehlender Verschleissstreifen v VA4

Zerbrochene Kettenverbindungen/ Stabe / Sperrstreifen Ve IV4 v v v/
Unangemessener Kettenschlupf v v v v
Umgekehrte Kettenmontage VAW ANV4

Unangemessene Montage der zentralen Tragschiene / / / / / /
Unangemessene Montage der Tragschiene der riickiéufigen Kette Va4 V4 Va4 v
Falsch ausgerichtete Ladeflachenabschnitte des Férderbands Va4 v v VeI 4 v
Seitenrahmen des Férderbands beschadigt Va4 Ve v Va4 v
Fehlende Kreuzschienen VA4 v v Va4 v
Gefessetter Laufrollenschaft VAN4AI4 V4 Va4
Lose und/ oder fehlende Befestigungsmittel I V4 Ve Va4 Va4
Chemische Verunreinigung VAWV AV A4 INA NG IV VA4 4 v
Kettenveridngerungs % libertroffen Va4 v
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