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Symbole, Sicherheit

Wichtige Information

Hinweis! Nichtbeachtung kann zu Sachbeschadigungen flinren

Warnung! Nichtbeachtung flihrt zum Tod, zu schweren Verletzungen und Sachbeschadigungen
Achtung! Nichtbeachtung kann zum Tod, zu schweren Verletzungen und Sachbeschadigungen fihren

Vorsicht! Nichtbeachtung kann zu Verletzungen und Sachbeschadigungen flihren

Wartung
Entsorgungshinweise beachten

Entsorgungshinweise beachten

Allgemeiner Gefahrenhinweis

Die Daten und Angaben der Montageanleitung dienen allein der Produktbeschreibung und dem Zusammenbau. Die Angaben
entbinden den Anwender nicht von eigenen Beurteilungen und Priifungen. Es ist zu beachten, dass unsere Produkte einem
natrlichen VerschleiB- und Alterungsprozess unterliegen.

Diese Anleitung enthalt wichtige Informationen, um das Produkt sicher und sachgerecht zu verwenden. Bei Verkauf, Verleih
oder sonstiger Weitergabe des Produkts muss die Montageanleitung mitgegeben werden.

Bei der Montage, Verwendung und Wartung des item Forderbandsystems ist sicherzustellen, dass alle beweglichen Elemente
der Gesamtkonstruktion gegen versehentliches Bewegen gesichert sind. Durch unkontrolliert bewegliche Teile entsteht Ver-
letzungsgefahr.

Lesen und befolgen Sie daher unbedingt nachstehende Sicherheitshinweise.
= Alle Arbeiten mit und am item Férderbandsystem sind unter dem Aspekt ,Sicherheit zuerst* durchzufihren.

= Vorsichtim Schwenk- und Arbeitsbereich der beweglichen Gesamtkonstruktion, wenn diese transportiert oder bereits im
Betrieb ist.

= Beachten Sie die giltigen Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum Umweltschutz im Anwenderland und am Arbeitsplatz.
= Verwenden Sie item-Produkte nur in technisch einwandfreiem Zustand.

= Prifen Sie das Produkt auf offensichtliche Mangel.

= Verwenden Sie die Fordersysteme ausschlieBlich im Leistungsbereich, der in den technischen Daten beschrieben ist.

= Stellen Sie sicher, dass alle zum Produkt gehorenden Sicherheitseinrichtungen vorhanden, ordnungsgeméB installiert und
voll funktionsfahig sind.
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= Sie diirfen Sicherheitseinrichtungen nicht in ihrer Position verdndern, umgehen oder unwirksam machen.

Die hier dokumentierten Férdersysteme entsprechen dem Stand der Technik und beriicksichtigen die allgemeinen Grund-
satze der Sicherheit zum Zeitpunkt der Drucklegung dieser Montageanleitung. Trotzdem besteht die Gefahr von Personen-
und Sachschéden, wenn Sie die grundsétzlichen Sicherheitshinweise und Warnhinweise in dieser Montageanleitung nicht
beachten. Flr daraus entstehende Schéaden ibernehmen wir keine Haftung.

Im Interesse der Weiterentwicklung behalten wir uns das Recht auf technische Anderung vor.

Bewahren Sie die Anleitung so auf, dass sie jederzeit flir alle Benutzer zugénglich ist. Beachten Sie die (ibergeordnete
Betriebsanleitung einer Anlage. Die allgemeinen Gefahrenhinweise beziehen sich auf den gesamten Lebenszyklus der
Bandfordertechnikanlage.

1. Beim Transport

Beachten Sie die Transporthinweise auf der Verpackung. Lagern Sie das Produkt bis zur Montage in der Originalverpackung
und schitzen Sie es vor Feuchtigkeit und Beschadigungen. Beim Transport kdnnen schwebende Lasten herunterfallen, wenn
Lastaufnahmemittel zu schwach dimensioniert oder falsch angeschlagen sind, dabei kdnnen schwere Verletzungen, auch mit
Todesfolge, auftreten. Nicht unter schwebende Lasten treten und Anschlagmittel mit ausreichend hoher Traglast verwenden
(Produktgewichte siehe Lieferpapiere). Anschlagmittel sorgfaltig befestigen und nur an ausreichend stabilen Stellen anschla-
gen. Die Verpackung entspricht den Anforderungen jeder vereinbarten Transportart. Vermeiden Sie Erschiitterungen oder
StoBe. Prufen Sie bei Erhalt der Lieferung unverziiglich alle Kartons und Verpackungen auf sichtbare Beschadigungen und auf
Vollstandigkeit der Lieferung anhand des Lieferscheins des Spediteurs. Melden Sie jegliche Mangel sofort dem Lieferanten.
Bei manuellem Transport beachten Sie die zumutbaren menschlichen Hebe- und Tragekrafte. Die Fordersysteme sind in der
Originalverpackung an trockenen Orten zu lagern und bis zur endgltigen Montage vor Schmutz und Wettereinwirkung zu
schiitzen. Vermeiden Sie extreme Hitze- oder Kalteeinwirkung. Vermeiden Sie zu lange Lagerzeiten (wir empfehlen max. ein
Jahr unter konditionierten Bedingungen) und prifen Sie vor der Installation die Lager und Dichtungen auf ihre ordnungsgema-
Be Funktion.

2. Wahrend des Betriebs

Erlauben Sie den Zutritt zum unmittelbaren Schwenk- oder Betriebsbereich der Anlage nur Personen, die vom Betreiber auto-
risiert sind. Dies gilt auch wahrend der Nutzungspausen. Bewegliche Teile diirfen nicht unbeabsichtigt in Gang gesetzt werden
konnen. Das item FGrderbandsystems ist nicht zum Transport von Personen geeignet.

3. Bei der Reinigung

Verwenden Sie keine aggressiven Reinigungssubstanzen. Verwenden Sie zur Reinigung keine Hochdruckreiniger.

4. Bei der Instandhaltung und Instandsetzung

Fihren Sie die vorgeschriebenen Wartungsarbeiten in den zeitlichen Intervallen durch, die in der Anleitung beschrieben sind.
Stellen Sie sicher, dass keine Verbindungen, Anschliisse und Bauteile geldst oder locker sind. Sichern Sie bewegliche Teile bei
der Wartung. Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung wahrend der Wartung.

5. Bei der Entsorgung

Entsorgen Sie das Produkt nach den nationalen und internationalen Bestimmungen lhres Landes.

BestimmungsgemaBe Verwendung

Das Forderbandsystem darf nur den technischen Daten und den Sicherheitsvorgaben dieser Dokumentation entsprechend
eingesetzt werden. Forderbandsysteme werden in vielen Anwendungsbereichen zu Transportzwecken und zur Bereitstellung
von Gutern eingesetzt. Die Verwendung ist nur im Innenbereich zuldssig, keine Verwendung im AuBenbereich.

Das Forderbandsystem ist eine unvollstandige Maschine im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG. Der Betrieb bleibt so
lange untersagt, bis die unvollstandige Maschine sicher in die Gesamtanlage eingebunden ist. Bei unsicherem und unsachge-
méBem Betrieb besteht die Gefahr von erheblichen Verletzungen durch fallende Lasten, Quetsch- und Scherstellen.

Die grundsétzlichen Sicherheitsbestimmungen der folgenden Regeln und Richtlinien wurden berticksichtigt.

= Maschinenrichtlinie 2006/42/EG - unvollstandige Maschine
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Fiir die elektrischen und elektronischen Komponenten wurden die grundsatzlichen Sicherheitsbestimmungen der folgenden
Regeln und Richtlinien berticksichtigt.

= EMV Richtlinie 2014/30/EU
= RoHS Richtlinie 2011/65/EU inklusive der Erganzung der Richtlinie (EU 2015/863)

Die innerbetrieblichen Vorschriften und die Richtlinien des Anwenderlandes miissen eingehalten werden. Eigenméchtige
bauliche Verdnderungen und Bearbeitungen am item Férderbandsystem sind nicht zul&ssig. Fr daraus entstehende Schaden
Ubernehmen wir keine Haftung.

Nicht bestimmungsgeméBe Verwendung

Als nicht bestimmungsgeméaBe Verwendung gilt, wenn Sie das Produkt anders verwenden als es in der Betriebsanleitung und
der bestimmungsgemaBen Verwendung autorisiert ist. Fir daraus resultierende Schéden Ubernehmen wir keine Haftung.

Das Forderbandsystem darf nicht verwendet werden als:

= Komponente zum Transport von nicht ausgelegten Lasten oder der Personenbeforderung,
= Komponente zum Transport von losen Materialien (Bsp. Sand, Schutt, usw.),

= Komponente zum Transport von heiBen oder scharfkantigen Gegensténden,

= Konstruktion zur Unterstiitzung statischer Aufgaben,

= Aufstiegshilfe.

Haben Sie Fragen, wenden Sie sich bitte an eine item-Niederlassung oder einen Vertriebspartner.

Besondere Sicherheitshinweise

ACHTUNG! Um eine zufriedenstellende Funktion der Anlage bei optimaler Leistung zu gewdahrleisten, ist es unbedingt erfor-
derlich, dass sich das Bedien- und Wartungspersonal sehr friih mit den Unterlagen vertraut macht.

= Beachten Sie, dass beim Positionieren und Betrieb keine Quetsch-, Fang-, Scher-, StoB- und Stolperstellen flir die Handha-
bung und das Umfeld entstehen diirfen.

= Kontrollieren Sie regelméBig und vor jeder Inbetriebnahme das Forderbandsystem auf Korrosion, VerschleiB, Risse, Ver-
formungen etc. Nur ein unbeschadigtes Geréat darf in Betrieb genommen werden.

= BeiBeschadigungen der Statik oder der elektrischen Komponenten, setzen Sie das Forderbandsystem sofort auBer Be-
trieb und wenden Sie sich an entsprechendes Fachpersonal, z.B. einem Mechaniker oder einer Elektrofachkraft.

= Benutzen Sie das Forderbandsystem nicht in R&umen mit hohem Staubgehalt, hoher Luftfeuchtigkeit und hohen Tempera-
turen. (Haben Sie Fragen, wenden Sie sich bitte an eine item-Niederlassung oder einen Vertriebspartner.)

= Die nahe Umgebung um das Forderbandsystem wird als unmittelbarer Sicherheitsbereich betrachtet. Dieser Sicherheits-
bereich ist wahrend des Betriebs zwingend freizuhalten um Beschadigungen an Personen, Materialien und Gebdude zu
vermeiden.

= Achten Sie darauf, dass keine Gegenstande, Kleidungsteile oder Korperteile wéhrend des Betriebes in das item
Forderbandsystem gezogen werden

= Esdirfen sich zwingend keine Personen unter dem Forderbandsystem oder dem vom Betreiber ausgewiesenen Sicher-
heitshereich wahrend des Betriebes befinden.

= Verdecken Sie niemals die Kiihlzone des Motors und sorgen Sie fiir ausreichend Luftaustausch

= Esdirfen keine Fllssigkeiten in die elektrischen Komponenten gelangen. Bei VerstoB, Energieversorgung trennen.
= Bei Transport oder Neuausrichtung nehmen Sie das Forderbandsystem vom Netz.

= BeiReinigung, Wartung oder Instandhaltung muss das Forderbandsystem vom Netz genommen werden.
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N

Montage, Inbetriebnahme und elektrische Installation dirfen nur durch geschultes qualifiziertes Fachpersonal vorgenom-
men werden.

Das Forderbandsystem sollte gemas den Anweisungen des Herstellers verwendet werden und nur fir die im Auftrag und
in der Auftragsbestatigung genannten Aufgaben oder Medien.

Planer, Hersteller, Betreiber und Bediener sind fiir die ordnungsgeméBe und sichere Montage sowie fur den sicheren
Betrieb verantwortlich. Sicherheitsvorrichtungen diirfen weder demontiert noch umgangen oder auer Funktion gesetzt
werden.

Um Quetsch- und Scherstellen zu vermeiden, ist zu benachbarten Gegensténden ein Mindestabstand von 50 mm
ginzuhalten.

Wird das Forderbandsystem unsachgemas betrieben, kdnnen Gefahren flr Personen und Sachgegenstande entstehen!
Der Gewdhrleistungsanspruch kann nur flir bestimmungsgeméaBen Gebrauch gewahrt werden.

Die Kippsicherheit eines mobilen Forderbandsystem muss gepriift und gewahrleistet sein. Das Befahren extremer Schré-
gen und hohe, nicht kontrollierbare Fahrgeschwindigkeiten missen vermieden werden.

Die Verwendung des Forderbandsystem in Umgebungen explosiver Gefahrdung ist untersagt.

Achten Sie auf die Gefahrdung durch Quetschen wahrend des Betriebes. Sollte diese Gefédhrdung nicht vermieden werden
konnen, ergreifen Sie die notwendigen MaBnahmen diese Gefahrdungsstelle entsprechend unerreichbar zu gestalten.

Beachten Sie die innerbetrieblichen Vorschriften und die Gesetze des Anwenderlandes.

Qualifikation des Personals

Die Montage, Inbetriebnahme und Bedienung, Demontage, Instandhaltung (inkl. Wartung und Pflege) erfordern grundlegende
mechanische Kenntnisse, sowie Kenntnisse der zugehorigen Fachbegriffe. Um die Betriebssicherheit zu gewahrleisten, dirfen
diese Tétigkeiten daher nur von einer entsprechenden Fachkraft oder einer unterwiesenen Person durchgefiihrt werden.

Nur dazu autorisierte Fachkréfte dirfen das Gerdt in Betrieb nehmen und Arbeiten an den elektrischen Komponenten aus-
flhren!

Sie dUrfen das Férderbandsystem nur Anwenden und Warten, wenn:

Das Forderbandsystem verwendungsgerecht und sicherheitsgerecht in die Umgebung integriert wird,
Sie die Anleitung sorgféltig gelesen und verstanden haben,

Sie geistig und gesundheitlich dazu in der Lage sind,

Sie von lhrer Organisation oder Arbeitgeber hierzu autorisiert sind,

Sie ausschlieBlich das Original-Zubehor des Herstellers verwenden.

ACHTUNG! Der Betreiber ist flr einen sachgerechten und sicheren Betrieb verantwortlich.
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Produktbeschreibung und Anwendung

Forderbander sorgen fiir einen kontinuierlichen Materialfluss ohne manuellen Eingriff des Personals. Je nach Bauart des
Forderbandes kdnnen Produkte in chaotischer Reihenfolge oder vorsortiert auf Werkstlicktragern sowie in Behaltern trans-
portiert werden. So lassen sich leichte Einzelteile ebenso weiterleiten wie schwere Baugruppen. Die Transportgeschwindigkeit
kann dabei den Erfordernissen des Arbeitsprozesses angepasst werden.

Aus spezialisierten Komponenten und Standardprofilen entstehen tausende mogliche Kombinationen, damit Sie die passende
Anlage fir jedes Transportgut erhalten:

= Finzelne oder parallele Transportbander und Zahnriemen

= Doppelgurt- oder Zahnriemenférderer bis zu 2400 mm Breite und 6000 mm Lange

= Elektromotoren mit integriertem oder separatem Getriebe

Das item Forderbandsystem ist kompatibel zu den Komponenten des item Systembaukastens und einfach integrierbar in
Maschinen und Schutzeinrichtungen.

Das item Forderbandsystem steht fiir geringen Wartungsaufwand und Langlebigkeit.
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Das item Férderbandsystem im Uberblick:

Gurtférderer 8 40 D

Durchgéngiges Transportband

= inacht Breiten bis 400 mm

= flir Stlickgut auch mit unregelmaBiger Auflageflache

= maximale Streckenlast 25 kg/m

= stauféhige Bander verfugbar

= bis zu 20° Steigung

= zwei Direktantriebe stehen zur Wahl

= Ldnge der Forderstrecke 500 bis 6000 mm

= Transportbandgeschwindigkeit von 2,5 bis 28,9 m/min

Doppelgurtférderer 8 40 D

Parallele Transportbander

= Forderbreite 40 oder 80 mm wahlbar

= Gesamtbreite bis 2400 mm

= flir eigenstabiles Transportgut

= maximale Streckenlast 25 kg/m

= stauféhige Bander verfigbar

= bis zu 20° Steigung

= zwei Direktantriebe stehen zur Wahl

= Lange der Forderstrecke 500 bis 6000 mm
= Transportbandgeschwindigkeit von 2,5 bis 28,9 m/min

Zahnriemenférderer 8 40 D

Verstarkter Zahnriemen

= Forderbreite 40 oder 80 mm wahlbar

= flir schweres Transportgut

= maximale Streckenlast 25 kg/m

= stauféhige Bander verfugbar

= bis zu 20° Steigung

= zwei Direktantriebe stehen zur Wahl

= Lange der Forderstrecke 500 bis 6000 mm

= Transportbandgeschwindigkeit von 2,8 bis 31,4 m/min
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Doppelzahnriemenférderer 8 40 D
Parallele, verstéarkte Zahnriemen

Forderbreite 40 oder 80 mm wahlbar

Gesamtbreite bis 2400 mm
fir hohe Transportgewichte

item

préaziser Lauf bei seitlich wirkenden Kraften

maximale Streckenlast 25 kg/m
staufdhige Bander verflighar

bis zu 20° Steigung

zwei Direktantriebe stehen zur Wahl

Lange der Forderstrecke 500 bis 6000 mm
Transportbandgeschwindigkeit von 2,8 bis 31,4 m/min

= Gesamtbreite Forderer:
= Max. Streckenlast:
= Antrigbsposition:

40, 80, 120, 160, 200, 240, 320, 400 mm

25 kg/m

0°,90°,180°, 270°

Betriebsdaten
Gurtforderer 8 40 D:

) Lo Max. Gesamtlastim | Max. Gesamtlast im
Fordersystem Transportbandgeschwindigkeit Esrderbetrieh Staubetrieb
Gurtforderer 8 40 D-40 2,5-28,9 m/min 15kg 4 kg
Gurtforderer 8 40 D-80 2,5-28,9 m/min 27 kg 8 kg
Gurtforderer 8 40 D-120 2,5-28,9m/min 38 kg 12 kg
Gurtférderer 8 40 D-160 2,5-28,9 m/min 51 kg 17 kg
Gurtférderer 8 40 D-200 2,5-28,9 m/min 63 kg 22 kg
Gurtforderer 8 40 D -240 2,5-28,9m/min 75kg 26 kg
Gurtforderer 8 40 D-320 2,5-28,9 m/min 100 kg 35kg
Gurtforderer 8 40 D-400 2,5-28,9 m/min 100 kg 45 kg

= Achsabstand: 500-6000 mm
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Doppelgurtférderer 8 40 D:

Fordersystem Transportbandgeschwindigkeit g;)é'e?bﬁﬁgm im l\SAtZ)l(J.bce;t? is;abmtlast im
Doppelgurtforderer 8 40 D-40 2,5-28,9m/min 30 kg 8 kg
Doppelgurtforderer 8 40 D -80 2,5-28,9m/min 55 kg 17 kg

= Achsabstand: 500-6000 mm

= Gesamtbreite Forderer: 172 -2400 mm

= Max. Streckenlast: 25kg/m

Antrigbsposition:

Zahnriemenférderer 8 40 D:

0°,90°,180°, 270°

Férdersystem Transportbandgeschwindigkeit g;ﬁ'e?biﬂzglas't m l\SAtz):J.bC:t? ;abmtlast m
Zahnriemenférderer 8 40 D -40 \ 28314 m/min \ 90 kg \ 45 kg
Zahnriemenforderer 8 40 D-80 ‘ 2,8-31,4 m/min ‘ 100 kg ‘ 50kg
= Achsabstand: 500-6000 mm
= Gesamtbreite Forderer: 40,80 mm
= Max. Streckenlast: 25kg/m

= Antrigbsposition:

Doppelzahnriemenférderer 8 40 D:

Férdersystem

0°,90°,180°, 270°

Transportbandgeschwindigkeit

Max. Gesamtlast
im Forderbetrieb

Max. Gesamtlast
im Staubetrieb

Doppelzahnriemenforderer 8 40 D -40

2,8-31,4m/min 90 kg 45kg
Doppelzahnriemenforderer 8 40 D -80 2,8-31,4 m/min 100 kg 50kg
= Achsabstand: 500-6000 mm
= Gesamtbreite Forderer: 172 -2400 mm
= Max. Streckenlast: 25kg/m

Antriebsposition:

0°,90°,180°, 270°

10
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item

Aufstellbedingungen und Umgebungsbedingungen

A

VORSICHT! Luftdruck > 84 kPa, entsprechen Aufstellhéhe < 1400 m tber NN. Bei Aufstellhdhen > 1400 m sind die Belas-
tungswerte um 15% zu reduzieren.

Durch Auswahl und Aufbau entsprechender Komponenten ist das Forderbandsystem bedingt geeignet flir den Einsatz in
elektrostatisch gefahrdeten Bereichen. Riicksprache mit Ihrer item-Fachvertretung oder Vertriebspartner wird empfohlen.

Das Forderbandsystem ist vorgesehen flr den ortsfesten Einsatz in wettergeschitzten Bereichen.

= Kein Auftreten von Schimmelwachstum und Schwamm sowie keine Nagetiere oder andere tierische Schadlinge.

= Aufstellung und Betrieb nicht in unmittelbarer Nachbarschaft von industriellen Anlagen mit chemischen Emissionen.
= Aufstellung und Betrieb nicht in der N&he von Sand- oder Staubguellen.

= Aufstellung und Betrieb nicht in Bereichen, in denen regelméBig StéBe mit hohem Energieinhalt auftreten, hervorgerufen
z. B. von Pressen oder Schwermaschinen.

= Bestdndig gegen viele im Fertigungsbereich Ubliche Medien wie Benetzung mit Wasser, Minerall, Fett, und Waschmitteln.
Bei Zweifel an der Widerstandsfahigkeit gegen bestimmte Chemikalien, z. B. bei Priifdl, legierten Olen, aggressiven
Waschsubstanzen, Losungsmitteln oder bei Bremsfllssigkeit empfehlen wir die Riicksprache mit Ihrer Fachvertretung.

= | dngerer Kontakt mit stark sauer oder basisch reagierenden Stoffen muss vermieden werden.
= Bei Betrieb in stark salzhaltiger Luft, Riicksprache mit Ihrer item-Fachvertretung oder Vertriebspartner halten.

Das Férderbandsystem muss filr einen einsatzgerechten Betrieb in Waage sein. Fehlerhaftes Aufstellen und falsche Inbe-
triebnahme verursachen Betriebsstorungen. Das Forderbandsystem kann beschadigt werden und die Lebensdauer kann
beeintrachtigt werden.

Weitere Bedingungen, welche die Lebensdauer beeinflussen kdnnen:

= Beim Aufbau ist darauf zu achten, dass das Gestell des Forderbandsystems in Waage, rechtwinklig und achsparallel auf-
gebaut wird.

= Belastung auf Biegung und Torsion vermeiden.
= Das Férderband nicht zusétzlich mit anderen Fiihrungselementen verbinden. (Zwangsfiinrung vermeiden)
= Den Stiitzabstand zwischen den Pfosten des Gestells gemaB den zu erwartenden Belastungen wahlen.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Allgemeine Vorarbeiten zum Aufbau und der Inbetriebnahme des Férderbandsystems

Egal welche Variante der Bandfordertechnik Sie wéhlen, zu Beginn missen die Profilenden der Antriebsseite bearbeitet
werden. An der Profilseite des Motors werden die Profilkernbohrungen gesenkt und anschlieBend ein Gewinde M8x20 ge-
schnitten.

Gurtférderer 8 40 D

Der Gurtforderer 8 40 D ist in acht Breiten bis 400 mm und in L&ngen bis 6000 mm verfligbar. Das durchgéngige Band
ermdglicht den effizienten Transport von Stlickgut jeder Art, auch mit unregelméBiger Auflageflache.

Gestell Gurtforderer 8 40 D

VORSICHT! Bevor die Arbeiten am Gurtférderer beginnen, muss das Grundgestell ausgerichtet werden. Die beiden parallel
laufenden Profile miissen exakt ausgerichtet sein. Der Parallelversatz der Schnittfldchen sollte kleiner als 0,17 mm
sein.

HINWEIS! Die Rechtwinkligkeit und die Parallelitat des Grundgestells sollte mit einem Winkel kontrolliert werden.
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Antriebsbeschlagsatz 8 40 Gurtférderer 8 40 D

Die beiden Flachkopfzylinderschrauben M8x14 werden bis zur Anlage eingeschraubt. Mit ihrer Hilfe wird ein Zughaken in
Position gehalten um die Antriebsbeschlagsatze 8 40 am Ende der Montage noch einzustellen.

Die Antriebsumlenkung muss zundchst zusammengesetzt und befestigt werden.

Dazu wird der Wellen-Spannring in den Antriebsbeschlag eingesetzt, welcher dem Motor spater gegentiberliegt. AnschlieBend
wird an der Motorseite die Positionierring von innen an der Befestigung durchgeschoben und verrastet.

HINWEIS! Der Positionierring zeigt abschlieBend nach auBen.

Die Lager der Antriebsrollen werden nun in die Antriebsbeschldge von Hand eingedrtickt und anschlieBend als vormontierter
Bausatz seitlich in die Nuten des Profils 8 bis zum Anschlag geschoben und handfest angezogen. Beim Einschieben muss
darauf geachtet werden, dass der Zughaken in der Endlage richtig positioniert ist und nicht verdreht oder verklemmt ist.
Hierzu dienen die Flachkopfzylinderschrauben M8x14.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Die abschlieBende Befestigung geschieht erst nach dem Spannen des Transportbandes.

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Antriebseinheit be-
trégt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.
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Umlenkbeschlagsatz 8 40 Gurtférderer 8 40 D

Die Montage des Umlenkbeschlagsatzes 8 40 dhnelt dem des Antriebsbeschlagsatzes 8 40. Die Profilbohrungen an dieser
Seite brauchen nicht bearbeitet zu werden.

Bevor der Umlenkbeschlagsatz 8 40 am Profil montiert werden, muss jeweils eine Feinjustierung 8 in die seitliche Nut der
Profile der Baureihe 8 geschoben.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Die Umlenkrolle wird von Hand in die Umlenkungsbeschldge gedriickt bis diese zur Anlage kommt.

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit betragt
1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.

Die Umlenkung wird nach der Vormontage in die seitliche Nut der Profile geschoben und anschlieBend festgezogen.
M,=10Nm

Die Feinjustierung fest an die Umlenkungen schieben und mit den Gewindestiften DIN 916-M6x12 festsetzen.
M, =4Nm
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Gleitblech Gurtforderer 8 40 D

Die L&nge des Gleitbleches wird im Vorfeld mit Hilfe des Konfigurators bestimmt. Die Gleitbleche werden auf Basis der Be-
rechnungen des Konfigurators ausgelegt und einbaufertig geliefert.

Die Gleitbleche sind flir die Senkschrauben vorgebohrt. Die Positionen der Senkungen sind im Konfigurators bestimmt und
auf das Gestell und die Positionen der Querstreben ausgerichtet. Zundchst wird das Blech auf die Profile gelegt und zu den
Langsseiten vermittelt. Die Positionen der Bohrungen werden auf dem Profil gekennzeichnet um anschlieBend die Nutenstei-
ne zu platzieren.

AnschlieBend wird das Gleitblech wieder entfernt, die Nutensteine platziert, dann wieder aufgelegt und leicht angeschraubt,
S0 dass sich das Blech noch bewegen lasst.

Nach der mittigen Ausrichtung zu den Langsseiten wird das Blech nun noch zu den Umlenkungen ausgerichtet. Der Ab-
stand zwischen der Achse der Umlenkrolle und der Blechkante betragt 20 mm. Das Blech wird hierzu an die Kante vom
Eingriffschutz des Umlenkbeschlags geschoben, sodass nur noch ein kleiner Spalt zwischen Blech und Umlenkrolle bleibt.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

AnschlieBend werden die Senkschrauben fest angezogen. M,= 5 Nm
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item Férderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Transportband Gurtférderer 8 40 D

Das vorverschweiBte Transportband tber die Rollen und das Chassis schieben.

item

HINWEIS! Wenn maglich legen Sie das Chassis auf die Seite und im Anschluss das Transportband um das Chassis.

Das Chassis wird wieder gedreht. Zum Spannen des Transportbandes muss der untere Teil des Transportbandes freiliegen,
um ein Spannen nicht zu behindern. Zum Aufbringen der notwendigen Vorspannung werden die Antriebsbeschlagsétze 8 40
zunachst wieder geldst.

Die Transportbandspannung ist maBgeblich entscheidend fiir die Funktionalitdt der Bandforderanlage. Der Wert, auf den das
Transportband gespannt werden muss, ist abhéngig von der Nennbreite der Forderanlage sowie dem Bandtypen und 1&sst
sich der nachfolgenden Tabelle entnehmen.

19

Transportband PVC, Transportband PUR ESD, Transportband PVC,
Nennbreite [mm] staufahig staufahig nicht staufahig
Vorspannung [%] Vorspannung [%] Vorspannung [%]
40 05 05 05
80 0,5 05 05
120 0,5 0,5 05
160 0,5 0,5 05
200 05 05 05
240 05 05 05
320 05 05 04
400 0,4 0,4 0,3



item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Wéhrend des Spannvorganges muss die vorliegende Transportbandspannung kontrolliert werden. Dies erfolgt mit Hilfe eines
Stahllineals. Das Transportband muss hierfur frei liegen und darf nirgends geklemmt sein. Mit Hilfe des Stahllineals wird eine
definierte Strecke auf dem Transportband markiert. Hierbei empfiehlt sich z.B. eine Strecke von 1000 mm, da die prozentuale
Dehnung gemaB Tabellenvorgabe einfacher zu kontrollieren und abzulesen ist.

Das Transportband wird durch Drehen der Spannschrauben fiir eine prozentuale Dehnung von z.B. 0,5% somit auf 5/1000
der gesamten Transportbandlange gespannt. Im Beispiel mit einer markierten Strecke von 1000 mm liegt die notwendige
Vorspannung vor, wenn die Striche um 5 mm auf 1005 mm auseinander gewandert sind. Bei den Transportbandern mit 0,4%
bzw. 0,3% prozentualer Dehnung ist die korrekte Vorspannung entsprechend bei einem Abstand der Striche von 1004 mm
bzw. 1003 mm erreicht.

Liegt die geforderte Transportbandspannung vor, wird durch Nachstellen an den Spannschrauben der Antriebsbeschlagsatze
8 40 der Geradeauslauf des Transportbandes sichergestellt. Dazu wird das Transportband von Hand in eine Richtung bewegt,
orientiert sich das Transportband nach rechts muss die rechte Schrauben des Spannmechanismus vorsichtig nachgezogen
werden, solange bis das Transportband optisch geradeaus lauft. Bei einem Lauf nach links die linke Spannschraube vorsichtig
justieren.

Ist die Vorspannung und der Geradeauslauf justiert werden die Befestigungsschrauben des Antriebsbeschlagsatze 8 40 end-
gultig festgezogen.

M,= 10 Nm
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Die Feinjustage des Geradeauslaufs ist mit Hilfe des zuvor montierten Feinjustierungssatz 8 méglich.

Lauft das Band an der Umlenkseite nicht korrekt geradeaus wird an der Seite wo das Band hinlauft der Umlenkungssatz
wieder gelost und an der Spannschraube des Feinjustierungssatzes 8 nachgestellt bis das Band optimal lauft. AnschlieBend
wieder mit den bekannten Anzugsmomenten anziehen.

Y

HINWEIS! Mit dem Feinjustierungssatz 8 werden nur geringfugige, finale Einstellungen des Geradeauslaufs vorgenommen.
Die Haupteinstellung erfolgt Giber den Spannmechanismus an der Antriebsseite.

A

VORSICHT! Nach der Montage aller Komponenten muss ein ca. 3h Testbetrieb gefahren werden. Der Geradeauslauf und die
Transportbandspannung muss zuvor und danach erneut kontrolliert werden.
,Probelauf und Feinjustage” auf Seite 63

Bandunterstiitzungssatz 8

Das Transportband muss ab einer bestimmten L&nge unterstltzt werden, um ein Durchh@ngen zu vermeiden und VerschleiB
zu verhindern.

ACHTUNG! Bei SpaltmaBen von mehr als 5 mm ergeben sich Gefahrenstellen in denen GliedmaBe oder Werkzeuge eingezo-
gen werden kdnnen.

Dazu muss der Bandunterstiitzungssatz 8 zundchst montiert werden. Die Breite des Bandunterstiitzungssatzes ist abhdngig
von der Breite der Forderanlage und wird vom Konfigurator passend zur Forderanlage ausgelegt. Da die Montage sich nicht
unterscheidet ist sie symbolisch an Hand einer Bandunterst(tzung fir eine Breite 80 mm dargestellt.

Als erstes wird die Lagerung des Rillenkugellagers an den Laschen montiert. Dazu werden die Laschen mit einer Senkkopf-
schraube und einer Gewindehiilse mit Vierkant, zum Kontern wahrend des Anschraubens, vormontiert.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Im Anschluss werden die Lager beidseitig mit einem Schonhammer vorsichtig im Rohr D30 eingeschlagen. Die Laschen mit

dem Rohr D30 werden dann geschitzt durch das Kanalprofil 8 40x40 SE mit selbstfurchenden Schrauben zusammengebaut.
M,=2Nm

Die vorbereiteten Bleche zur seitlichen Befestigung an den Profilen der Baureihe 8 des Forderbandes werden aufgeschraubt.
M,= 10 Nm

@ HINWEIS! Als Regel zur Nutzung des Bandunterstiitzungssatzes gilt:

Immer gleichmaBig verteilt unter der Gurtférderanlage zu befestigen, ab Anlagen einer Lange von mehr als 2000 mm.
= Bei Forderanlagenlange bis 2000 mm, keine Bandunterstitzung.

= Bei Forderanlagen I&nger als 2000 mm bis 4000 mm, eine Bandunterstiitzung mittig unter der Anlage.
= Bei Forderanlagen langer als 4000 mm bis 6000 mm, zwei Bandunterstitzung gleichmaBig auf die Lange verteilt.

Die beiliegenden Nutensteine dienen der Verschraubung am Profil der Baureihe 8.
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Doppelgurtférderer 8 40 D

Der Doppelgurtforderer 8 40 D ist in zwei Transportbandbreiten, 40 mm und 80 mm und in L&ngen bis 6000 mm verflgbar.
Die Gesamtbreite der synchronisierten Bénder kann bis zu 2400 mm betragen. Die synchronisierten Bander ermdglichen den
effizienten Transport von eigenstabilen Produkten.

Gestell Doppelgurtforderer 8 40 D

VORSICHT! Bevor die Arbeiten am Doppelgurtforderer beginnen muss das Grundgestell ausgerichtet werden. Die beiden
parallel laufenden Transportbander missen exakt ausgerichtet laufen. Der Parallelversatz der Schnittfldchen
sollte kleiner als 0,1 mm sein.

HINWEIS! Die Rechtwinkligkeit und die Parallelitat des Grundgestells sollte mit einem Winkel kontrolliert werden.

Antriebsbeschlagsatz 8 40 Doppelgurtforderer 8 40 D

Die beiden Flachkopfzylinderschrauben M8x14 werden bis zur Anlage eingeschraubt. Mit ihrer Hilfe wird ein Zughaken in
Position gehalten um die Antriebsbeschlagsétze 8 40 am Ende der Montage noch einzustellen.

Die Antriebsumlenkung muss zundchst zusammengesetzt und befestigt werden.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Dazu wird der Wellen-Spannring den Antriebsbeschlag eingesetzt, welcher dem Motor spater gegentiberliegt. AnschlieBend
wird an der spéteren Motorseite der Positionierring von innen in der Befestigung durchgeschoben und verrastet.

@ HINWEIS! Der Positionierring zeigt abschlieBend nach auBen.

Die Lager der Antriebsrollen werden nun in die Antriebsbeschldge von Hand eingedrtickt und anschlieBend als vormontierter
Bausatz seitlich in die Nuten des Profils 8 40x40 bzw. des Profils 8 80x40 bis zum Anschlag geschoben und handfest an-
gezogen.

Beim Einschieben muss darauf geachtet werden, dass der Zughaken in der Endlage richtig positioniert ist und nicht verdreht
ist oder verklemmt ist. Hierzu dienen die Flachkopfzylinderschrauben M8x14.

Die abschlieBende Befestigung geschieht erst nach dem Spannen des Transportbandes.

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit
betragt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.
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Umlenkbeschlagsatz 8 40 Doppelgurtforderer 8 40 D

Die Montage der Umlenkbeschlagsatze 8 40 &hnelt dem der Antriebsbeschlagsétze 8 40. Die Profilbohrungen an dieser Seite
brauchen nicht bearbeitet zu werden.

Bevor die Umlenkbeschlagsatze 8 40 am Profil montiert werden, muss jeweils eine Feinjustierung 8 in die seitliche Nut der
Profile der Baureihe 8 geschaben.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Die Umlenkrolle wird von Hand in die Umlenkungsbeschldge gedriickt bis diese zur Anlage kommt.

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit
betragt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.

Die Umlenkbeschlagsatze 8 40 werden nach der Vormontage in die seitlichen Nuten des Profils 8 40x40 bzw. des Profils 8
80x40 geschoben und anschlieBend festgezogen.

M,= 10 Nm
Die Feinjustierung fest an die Umlenkbeschlagsatze 8 40 schieben und mit den Gewindestiften DIN 916-M6x12 festsetzen.
M,=4Nm

Gleitblech Doppelgurtférderer 8 40 D

Die L&nge des Gleitbleches wird im Vorfeld mit Hilfe des Konfigurators bestimmt. Die Gleitbleche werden auf Basis der Be-
rechnungen des Konfigurators ausgelegt und einbaufertig geliefert.

Die Gleitbleche sind flir die Senkschrauben vorgebohrt. Die Positionen der Senkungen sind im Konfigurators bestimmt und
auf das Gestell und die Positionen der Querstreben ausgerichtet. Zundchst wird das Blech auf die Profile gelegt und zu den
Langsseiten vermittelt. Die Positionen der Bohrungen werden auf dem Profil gekennzeichnet um anschlieBend die Nutenstei-
ne zu platzieren.
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AnschlieBend wird das Gleitblech wieder entfernt, die Nutensteine platziert, dann wieder aufgelegt und leicht angeschraubt,
S0 dass sich das Blech noch bewegen lasst.

Nach der mittigen Ausrichtung zu den Langsseiten wird das Blech nun noch zu den Umlenkbeschlagsatze 8 40 ausgerichtet.
Der Abstand zwischen der Achse der Umlenkrolle und der Blechkante betrégt 20 mm. Das Blech wird hierzu an die Kante
vom Eingriffschutz des Umlenkbeschlags geschoben, sodass nur noch ein kleiner Spalt zwischen Blech und Umlenkrolle
bleibt.

AnschlieBend werden die Senkschrauben fest angezogen. M,= 5 Nm

27




item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

Transportband Doppelgurtférderer 8 40 D

Das vorverschweiBte Transportband tber die Rollen und das Chassis schieben.

HINWEIS! Wenn moglich legen Sie das Chassis auf die Seite und im Anschluss das Transportband um das Chassis.

Das Chassis wird wieder gedreht. Zum Spannen des Transportbandes muss das untere Transportband (Trum) freiliegen, um
ein Spannen nicht zu behindern. Zum Aufbringen der notwendigen Vorspannung werden die Antriebsbeschlagsatze 8 40
zunachst wieder geldst.

Die Transportbandspannung ist maBgeblich entscheidend flir die Funktionalitit der BandfGrderanlage. Bei den Transportbén-
dern vom Doppelgurtforderer muss eine Vorspannung bzw. prozentuale Dehnung von 0,5% aufgebracht werden.

Wahrend des Spannvorganges muss die vorliegende Transportbandspannung kontrolliert werden. Dies erfolgt mit Hilfe eines
Stahllineals. Das Transportband muss hierfir frei liegen und darf nirgends geklemmt sein. Mit Hilfe des Stahllineals wird eine
definierte Strecke auf dem Transportband markiert. Hierbei empfiehlt sich z.B. eine Strecke von 1000 mm, da die prozentuale
Dehnung von 0,5% einfacher zu kontrollieren und abzulesen ist.
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Das Transportband wird durch Drehen der Spannschrauben fiir eine prozentuale Dehnung von 0,5% somit auf 5/1000 der
gesamten Transportbandldnge gespannt. Im Beispiel mit einer markierten Strecke von 1000 mm liegt die notwendige Vor-
spannung vor, wenn die Striche um 5 mm auf 1005 mm auseinander gewandert sind.

Liegt die geforderte Transportbandspannung vor, wird durch Nachstellen an den Spannschrauben der Antriebsbeschlagsatze
8 40 der Geradeauslauf des Transportbandes sichergestellt. Dazu wird das Transportband von Hand in eine Richtung bewegt,
orientiert sich das Transportband nach rechts muss die rechte Schrauben des Spannmechanismus vorsichtig nachgezogen
werden, solange bis das Transportband optisch geradeaus lauft. Bei einem Lauf nach links die linke Spannschraube vorsichtig

justieren.

Ist die Vorspannung und der Geradeauslauf justiert werden die Befestigungsschrauben der Antriebsbeschlagsatze 8 40 end-
gultig festgezogen. M,= 10 Nm

Die Feinjustage des Geradeauslaufs ist mit Hilfe des zuvor montierten Feinjustierungssatz 8 moglich.

Lauft das Band an der Umlenkseite nicht korrekt geradeaus wird an der Seite wo das Band hinlauft der Umlenkbeschlagsatz
8 40 wieder gelost und an der Spannschraube des Feinjustierungssatzes 8 nachgestellt bis das Band optimal l&uft. Anschlie-
Bend wieder mit den bekannten Anzugsmomenten anziehen.
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item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung

HINWEIS! Mit dem Feinjustierungssatz 8 werden nur geringflgige, finale Einstellungen des Geradeauslaufs vorgenommen.
Die Haupteinstellung erfolgt Giber den Spannmechanismus an der Antriebsseite.

Nach der Montage aller Komponenten muss ein ca. 3h Testbetrieb gefahren werden. Der Geradeauslauf und die Transport-
bandspannung muss zuvor und danach erneut kontrolliert werden.
L,Probelauf und Feinjustage” auf Seite 63

Synchronisation Doppelgurtférderer 8 40 D

Ein Doppelgurtférderer muss synchronisiert werden. Die Antriebsbeschlagsatze 8 40 wurden mit den nach innen ausgerichte-
ten Positionierhilfen montiert. An der Motorseite befindet sich die dritte Positionierring.

Zunachst wird die Spreiznaben-Kupplungshalfte mit der Welle in den Antriebsbeschldgen innen verschraubt. M,= 9 Nm
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Im Anschluss werden die verbliebenen Kupplungshalften auf das Synchronrohr geschoben, erst auf einer Seite zum Kupp-
lungskranz ausgerichtet und fest angedriickt. Die zweite Kupplungshalfte wird dann tber das Synchronrohr in das Kupplungs-
gegenstiick geschoben und angedrtickt.

Sitzt das Synchronrohr spielfrei zwischen den Antriebsumlenkungen werden die Kupplungen fest mit dem Synchronrohr
verschraubt. M, =4 Nm

ACHTUNG! Rotierende Welle. Eine Synchronrohr-Kunststoffabdeckung wird aufgespreizt und tber das Rohr gestiilpt. An-
schlieBend muss die Sicherheitsabdeckung mit Hilfe des Sicherheitssiegels versiegelt werden.
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ACHTUNG! Das Siegel muss nach Montage der Synchronabdeckung zum Verschluss aufgeklebt werden. Das Siegel muss
zum Betrieb unbeschadigt sein.

Bandunterstiitzungssatz 8

Das Transportband muss ab einer bestimmten L&nge unterstlitzt werden, um ein Durchhéngen zu vermeiden und Verschleil
zu verhindern. Dazu werden Bausatze zu verschiedenen Breiten des Transportbandes angeboten.

ACHTUNG! Bei SpaltmaBen von mehr als 5 mm ergeben sich Gefahrstellen in denen GliedmaBen oder Werkzeuge
eingezogen werden konnen.

Dazu muss der Bandunterstitzungssatz 8 zundchst montiert werden.

Als erstes wird die Lagerung des Rillenkugellagers an den Laschen montiert. Dazu werden die Laschen mit einer Senkkopf-
schraube und einer Gewindehiilse mit Vierkant, zum Kontern wahrend des Anschraubens, vormontiert.
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Im Anschluss werden die Lager beidseitig mit einem Schonhammer vorsichtig im Rohr D30 eingeschlagen. Die Laschen mit dem
Rohr D30 werden dann geschiitzt im Kanalprofil 8 40x40 SE mit selbstfurchenden Schrauben zusammengebaut.
M,=2Nm

Die vorbereiteten Bleche zur seitlichen Befestigung an den Profilen der Baureihe 8 des Forderbandes werden aufgeschraubt.
M,= 10 Nm

HINWEIS! Als Regel zur Nutzung der Bandunterstiitzung gilt:

Immer gleichmaBig verteilt unter der Gurtfdrderanlage zu befestigen, bei Anlagen ab einer Lange von 2000 mm.
= Bei Forderanlagenlange bis 2000 mm, keine Bandunterstitzung.

= Bei Forderanlagen Ianger als 2000 mm bis 4000 mm, eine Bandunterstitzung mittig unter der Anlage.
= BeiForderanlagen Ianger als 4000 mm bis 6000 mm, zwei Bandunterstiitzung gleichméagig auf die Lange verteilt.

Die beiliegenden Nutensteine dienen der Verschraubung am Profil der Baureihe 8.
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Zahnriemenforderer 8 40 D

Der Zahnriemenforderer 8 40 D ist in zwei Transportbandbreiten, 40 mm und 80 mm und in Ldngen bis 6000 mm verfligbar.
Der langlebige Zahnriemen mit integrierten Stahllitzen bewegt auch schwere Transportstiicke schlupffrei.

Antriebsbeschlagsatz 8 40 Zahnriemenférderer 8 40 D

Die beiden Flachkopfzylinderschrauben M8x14 werden bis zur Anlage eingeschraubt. Mit ihrer Hilfe wird ein Zughaken in
Position gehalten um den Antriebsbeschlagsatz 8 40 am Ende der Montage noch einzustellen.

Die Antriebsumlenkung muss zundchst zusammengesetzt und befestigt werden.

Dazu wird der Wellen-Spannring in den Antriebsbeschlag eingesetzt, welcher dem Motor spater gegentiberliegt. AnschlieBend
wird an der Motorseite der Positionierring von innen in der Befestigung durchgeschoben und verrastet.

HINWEIS! Der Positionierring zeigt abschlieBend nach auBen.
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Die Lager der Antriebsrolle werden nun in die Antriebsbeschldge von Hand eingedrtickt und anschlieBend als vormontierter
Bausatz seitlich in die Nuten des Profils 8 40x40 bzw. Profil 8 80x40 bis zum Anschlag geschoben und handfest angezogen.
Beim Einschieben muss darauf geachtet werden, dass der Zughaken in der Endlage richtig positioniert ist und nicht verdreht
ist oder verklemmt ist. Hierzu dienen die Flachkopfzylinderschrauben M8x14.

Die abschlieBende Befestigung geschieht erst nach dem Spannen des Zahnriemens.

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit
betragt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.
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Umlenkbeschlagstz 8 40 Zahnriemenfdrderer 8 40 D

Die Montage des Umlenkbeschlagsatzes 8 40 ahnelt dem des Antriebsbeschlagsatzes 8 40. Die Profilbohrungen an dieser
Seite brauchen nicht bearbeitet zu werden.

Die Umlenkrolle wird von Hand in die Umlenkungsbeschldge gedriickt bis diese zur Anlage kommt.

Der Umlenkbeschlagsatz 8 80 wird nach der Vormontage in die seitlichen Nuten des Profils 8 40x40 bzw. des Profils 8
80x40 geschoben und anschlieBend festgezogen. M,= 10 Nm

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit b
etragt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.
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Ein-/Auslauf Zahnriemenleiste Zahnriemenférderer 8 40 D

Die beiden Doppelnutensteine werden in die Profilnuten eingeschwenkt.

AnschlieBend wird die Kunststoffplatte leicht angeschraubt, ausgerichtet und bis auf einen Spalt von ca. 2 mm an die
Umlenkrolle geschoben. (Abstand Kunststoffkante zur Rotationsachse: 20 mm)

Die Montage der Ein-/Auslauf Flinrungsleiste an der Antriebsseite erfolgt genauso. Die Endposition ergibt sich hierbei nach
der Montage der Flihrungsleiste im Anschluss an den ndchsten Montageschritt.

HINWEIS! Achten Sie beim anschlieBenden Befestigen auf das Anzugsmoment, um den Kunststoff nicht zu beschadigen.
M, =4Nm

Flhrungsleiste Zahnriemenfdrderer 8 40 D

Die Lange der Zahnriemenfihrungsleiste wird im Vorfeld mit Hilfe des Konfigurators bestimmt. Die Lange kann allerdings
auch durch Messen zwischen den Einlauf- und Auslauffihrungen bestimmt werden. Die Flihrungsleisten haben eine unge-
schnittene Lange von 2 m und kdnnen unproblematisch auf StoB3 verbaut werden.

Beim Einsetzen wird am Ein-/Auslauf der Umlenkseite begonnen. Die Flihrungsleiste wird einfach in die Nut gedriickt und
verrastet dort. Die Flihrungsleisten haben eine Breite von 40 mm, bei einem Profil 8 80x40 werden die Leisten nebeneinander
verbaut.
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Y

HINWEIS! Es gibt eine rechte und linke Seite! Die Kante der Leiste muss nach auBen zeigen.

INFO! An einer Sage mit Anschlag zuschneiden, da die Rechtwinkligkeit der Schnittkante gewéhrleistet werden muss. Eine
Allzweckschere ist moglich, der Schnitt aber zu ungenau.

Zahnriemen Zahnriemenforderer 8 40 D

Den vorverschweiBten Zahnriemen (ber die Rollen und das Chassis schieben.

Y

HINWEIS! Wenn mdglich, positionieren Sie das Chassis auf der Seite und legen den Zahnriemen um das Chassis.

Das Chassis wird wieder gedreht. Zum Spannen des Zahnriemens muss der untere Teil des Zahnriemens (Trum) frei hdngen
damit das Spannen nicht behindert wird. Die Antriebsbeschlagsétze 8 40 werden wieder geldst, um das Spannen des Zahn-
riemens zu ermaglichen.

N

ACHTUNG! Die exakte und gleichméBige Zahnriemenspannung ist maBgeblich entscheidend fiir die Funktionalitat der
Bandférderanlage.
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Die Zahnriemen werden so vorgespannt, dass eine prozentuale Dehnung von 0,1% vorliegt. Die Vorspannung wird mit Hilfe
der Spannschrauben der Antriebsbeschlagsatze 8 40 innerhalb der Profilnut aufgebracht. Hierbei ist auf ein gleichmaBiges
und abwechselndes Anziehen der Spannschrauben zu achten.

Wahrend des Spannvorganges muss die vorliegende Zahnriemenspannung kontrolliert werden. Hierzu gibt es unterschied-
liche Methoden, z.B. mit Hilfe eines Frequenzanalysegerates oder mit Hilfe eines Stahllineals.

Mit Hilfe des Frequenzanalysegerétes wird die eingestellte Vorspannung Uber die Frequenz, mit der ein definierter Teilab-
schnitt des Zahnriemens durch Anschlagen schwingt, ermittelt. Flr die notwendige Vorspannung von 0,1% muss bei einem
Messabstand von 0,5 m (Abstand der dem Frequenzanalysegerét beiliegenden Zylinderstifte unterhalb des Zahnriemens)
eine Frequenz von 50 Hz vorliegen.

Eine weitere Moglichkeit die Zahnriemenspannung zu kontrollieren erfolgt mit einem Stahllineal. Der Zahnriemen muss hierftr
frei liegen und darf nirgends geklemmt sein. Mit Hilfe des Stahllineals wird eine definierte Strecke auf dem Zahnriemen mar-
kiert. Hierbei empfiehlt sich z.B. eine Strecke von 1000 mm, da die prozentuale Dehnung von 0,1% einfacher zu kontrollieren
und abzulesen ist.

Der Riemen wird durch Drehen der Spannschrauben fir eine prozentuale Dehnung von 0,1% somit auf 1/1000 der gesamten
Riemenlange gespannt. Im Beispiel mit einer markierten Strecke von 1000 mm liegt die notwendige Vorspannung vor, wenn
die Striche 1001 mm auseinander gewandert sind.
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Liegt die geforderte Zahnriemenspannung vor, wird durch Nachstellen an den Spannschrauben desr Antriebsbeschlagsat-
zes 8 40 der Geradeauslauf des Zahnriemens sichergestellt. Dazu wird der Zahnriemen von Hand in eine Richtung bewegt,
orientiert sich der Riemen nach rechts gegen die Bordscheibe oder die Gleitleiste muss die rechte Schrauben des Spann-
mechanismus vorsichtig nachgezogen werden, solange bis der Riemen optisch geradeaus lduft. Bei einem Lauf nach links die
linke Spannschraube vorsichtig justieren.

Ist die Vorspannung und der Geradeauslauf justiert werden die Befestigungsschrauben des Antriebsbeschlagsatzes 8 40
endgiiltig festgezogen. M,=10 Nm

VORSICHT! Nach der Montage aller Komponenten muss ein ca. 3h Testbetrieb gefahren werden. Der Geradeauslauf und die
Transportbandspannung muss zuvor und danach erneut kontrolliert werden.
L,Probelauf und Feinjustage” auf Seite 63

Bandunterstiitzungssatz 8

Der Zahnriemen muss ab einer bestimmten Lange unterstUtzt werden um ein Durchhangen zu vermeiden und VerschleiB zu
reduzieren.

ACHTUNG! Bei SpaltmaBen von mehr als 5 mm ergeben sich Gefahrenstellen in denen GliedmafBen oder Werkzeuge
eingezogen werden konnen.

Dazu muss der Bandunterstiitzungssatz 8 zundchst montiert werden.

Als erstes wird die Lagerung des Rillenkugellagers an den Laschen montiert. Dazu werden die Laschen mit einer Senkkopf-
schraube und einer Gewindehiilse mit Vierkant, zum Kontern wahrend des Anschraubens, vormontiert.
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Im Anschluss werden die Lager beidseitig mit einem Schonhammer vorsichtig im Rohr D30 eingeschlagen. Die Laschen mit

dem Rohr D30 werden dann geschitzt im Kanalprofil 8 40x40 SE mit selbstfurchenden Schrauben zusammengebaut.
M, =2 Nm.

Die vorbereiteten Bleche zur seitlichen Befestigung an den Profilen der Baureihe 8 des Forderbandes werden aufgeschraubt.
M,= 10 Nm

HINWEIS! Als Regel zur Nutzung der Bandunterstiitzung gilt:

Immer gleichmaBig verteilt unter der Zahnriemenforderanlage zu befestigen, bei Anlagen ab einer Lange von 2000 mm.
= Bei Forderanlagenlange bis 2000 mm, keine Bandunterst(tzung.

= Bei Forderanlagen I&nger als 2000 mm bis 4000 mm, eine Bandunterstitzung mittig unter der Anlage.
= Bei Forderanlagen I&nger als 4000 mm bis 6000 mm, zwei Bandunterstiitzung gleichméagig auf die Lange verteilt.

Die beiliegenden Nutensteine dienen der Verschraubung am Profil der Baureihe 8.
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Doppelzahnriemenférderer 8 40 D

Der Doppelzahnriementorderer 8 40 D ist in zwei Breiten, 40 mm und 80 mm, und in L&ngen bis 6000 mm verfligbar. Die
Gesamtbreite der synchronisierten Béander kann bis zu 2400 mm betragen. Dies erméglicht den effizienten Transport von
schweren, eigenstabilen Produkten.

Gestell Doppelzahnriemenférderer 8 40 D

VORSICHT! Bevor die Arbeiten am Gurtférderer beginnen muss das Grundgestell ausgerichtet werden. Die beiden parallel
laufenden Profile miissen exakt ausgerichtet sein. Der Parallelversatz der Schnittflachen sollte kleiner als 0,1 mm

sein.

HINWEIS! Die Rechtwinkligkeit und die Parallelitat des Grundgestells sollte mit einem Winkel kontrolliert werden.

Antriebsbeschlagsatz 8 40 Doppelzahnriemenférderer 8 40 D

Die beiden Flachkopfzylinderschrauben M8x14 werden bis zur Anlage eingeschraubt. Mit ihrer Hilfe wird ein Zughaken in
Position gehalten um die Antriebsbeschlagsétze 8 40 am Ende der Montage noch einzustellen.

Die Antriebsumlenkungen muss zunédchst zusammengesetzt und befestigt werden.

42




-
item Forderbandsystem — Direktantrieb — Montageanleitung Ite m

Dazu wird der Wellen-Spannring in den Antriebsbeschlag eingesetzt, welcher dem Motor spéter gegentiberliegt.
AnschlieBend wird an der spateren Motorseite der Positionierring von innen in der Befestigung durchgeschoben und
verrastet.

@ HINWEIS! Dieser Positionierring zeigt abschlieBend nach auBen.

nierringe werden an der spateren Motorseite sowohl nach innen und auBen ausgerichtet verbaut, sowie an der

m ACHTUNG! Der Doppelzahnriemenforderer muss spater Uber den Antriebssatz synchronisiert werden. Das heif3t die Positio-
dem Motor gegentberliegenden Seite nach innen verbaut. Es werden somit drei Positionierringe bendtigt.

Die Lager der Antriebsrolle werden nun in die Antriebsbeschldge von Hand eingedrtickt und anschlieBend als vormontierter
Bausatz seitlich in die Nuten des Profils der Baureihe 8 bis zum Anschlag geschoben und handfest angezogen.

Beim Einschieben muss darauf geachtet werden, dass der Zughaken in der Endlage richtig positioniert ist und nicht verdreht
ist oder verklemmt ist. Hierzu dienen die Flachkopfzylinderschrauben M8x14.

Die abschlieBende Befestigung geschieht erst nach dem Spannen des Zahnriemens.
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HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit
betragt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.

Umlenkbeschlagsatz 8 40 Doppelzahnriementérderer 8 40 D

Die Montage der Umlenkbeschlagsatze 8 40 dhnelt dem der Antriebsbeschlagsatze 8 40. Die Profilbohrung an dieser Seite
brauchen nicht bearbeitet zu werden.
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Die Umlenkrolle wird von Hand in die Umlenkungsbeschldge gedriickt bis diese zur Anlage kommt.

Die Umlenkbeschlagsatze 8 40 werden nach der Vormontage in die seitlichen Nuten des Profils 8 40x40 bzw. des Profils 8
80x40 geschoben und anschlieBend festgezogen.

M,= 10 Nm

HINWEIS! Der item-Schriftzug steht dabei unten, der Achsversatz von der Mitte des Profils zur Mitte der Umlenkeinheit
betragt 1 mm. Dies ist entscheidend um Reibungsstellen zu minimieren.

Ein-/Auslauf Zahnriemenleiste Doppelzahnriemenférderer 8 40 D

Die beiden Doppelnutensteine werden in die Profilnuten eingeschwenkt.

AnschlieBend wird die Kunststoffplatte leicht angeschraubt, ausgerichtet und bis auf einen Spalt von ca. 2 mm an die
Umlenkrolle geschoben. (Abstand Kunststoffkante zur Rotationsachse: 20 mm)
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Die Montage der Ein-/Auslauf Flinrungsleiste an der Antriebsseite erfolgt genauso. Die Endposition ergibt sich hierbei nach
der Montage der Flihrungsleiste im Anschluss an den ndchsten Montageschritt.

HINWEIS! Achten Sie beim anschlieBenden Befestigen auf das Anzugsmoment, um den Kunststoff nicht zu beschédigen.
M, =4 Nm

Fuhrungsleiste Doppelzahnriementérderer 8 40 D

Die Lange der Zahnriemenfiihrungsleiste wird im Vorfeld mit Hilfe des Konfigurators bestimmt. Die Lange kann allerdings
auch durch Messen zwischen den Einlauf- und Auslauffiihrungen bestimmt werden. Die Flinrungsleisten haben eine unge-
schnittene Lange von 2 m und konnen unproblematisch auf StoB3 verbaut werden.

Beim Einsetzen wird an den Ein- und Auslaufen der Umlenkseite begonnen und kann. Die Fihrungsleiste wird einfach in die
Nut gedriickt und verrastet dort. Die Fiihrungsleisten haben eine Breite von 40 mm, bei einem Profil 8 80x40 werden die
Leisten nebeneinander verbaut.

@ HINWEIS! Es gibt eine rechte und linke Seite! Die Kante der Leiste muss nach auBen zeigen.

INFO! An einer Sage mit Anschlag zuschneiden, da die Rechtwinkligkeit der Schnittkante gewéhrleistet werden muss. Eine
Allzweckschere ist moglich, der Schnitt aber zu ungenau.

Zahnriemen Doppelzahnriemenforderer 8 40 D

Den vorverschweiBten Zahnriemen (ber die Rollen und das Chassis schieben.

HINWEIS! Wenn mdglich, positionieren Sie das Chassis auf der Seite und legen den Zahnriemen um das Profil.

Das Profil wird wieder gedreht. Zum Spannen des Zahnriemens muss der untere Teil des Zahnriemens (Trum) frei hdngen
damit das Spannen nicht behindert wird. Die Antriebsbeschlagsatze 8 40 werden wieder geldst, um das Spannen des Zahn-
riemens zu ermaglichen.
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m ACHTUNG! Die exakte und gleichméBige Zahnriemenspannung ist maBgeblich entscheidend fiir die Funktionalitat der
Bandforderanlage.

Die Zahnriemen werden so vorgespannt, dass eine prozentuale Dehnung von 0,1% vorliegt. Die Vorspannung wird mit Hilfe
der Spannschrauben der Antriebsbeschlagsatze 8 40 innerhalb der Profilnut aufgebracht. Hierbei ist auf ein gleichmaBiges
und abwechselndes Anziehen der Spannschrauben zu achten.

Wahrend des Spannvorganges muss die vorliegende Zahnriemenspannung kontrolliert werden. Hierzu gibt es unterschied-
liche Methoden, z.B. mit Hilfe eines Frequenzanalysegerates oder mit Hilfe eines Stahllineals.

Mit Hilfe des Frequenzanalysegeréates wird die eingestellte Vorspannung tber die Frequenz, mit der ein definierter Teilab-
schnitt des Zahnriemens durch Anschlagen schwingt, ermittelt. Fir die notwendige Vorspannung von 0,1% muss bei einem
Messabstand von 0,5 m (Abstand der dem Frequenzanalysegerét beiliegenden Zylinderstifte unterhalb des Zahnriemens)
eine Frequenz von 50 Hz vorliegen.
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Eine weitere Moglichkeit die Zahnriemenspannung zu kontrollieren erfolgt mit einem Stahllineal. Der Zahnriemen muss hierftr
frei liegen und darf nirgends geklemmt sein. Mit Hilfe des Stahllineals wird eine definierte Strecke auf dem Zahnriemen mar-
kiert. Hierbei empfiehlt sich z.B. eine Strecke von 1000 mm, da die prozentuale Dehnung von 0,1% einfacher zu kontrollieren
und abzulesen ist.

Der Riemen wird durch Drehen der Spannschrauben fiir eine prozentuale Dehnung von 0,1% somit auf 1/1000 der gesamten
Riemenlange gespannt. Im Beispiel mit einer markierten Strecke von 1000 mm liegt die notwendige Vorspannung vor, wenn
die Striche um Tmm auf 1001 mm auseinander gewandert sind.

Liegt die geforderte Zahnriemenspannung vor, wird durch Nachstellen an den Spannschrauben der Antriebsbeschlagsatze

8 40 der Geradeauslauf des Zahnriemens sichergestellt. Dazu wird der Zahnriemen von Hand in eine Richtung bewegt,
orientiert sich der Riemen nach rechts gegen die Bordscheibe oder die Gleitleiste muss die rechte Schrauben des Spann-
mechanismus vorsichtig nachgezogen werden, solange bis der Riemen optisch geradeaus lauft. Bei einem Lauf nach links die
linke Spannschraube vorsichtig justieren.

Ist die Vorspannung und der Geradeauslauf justiert werden die Befestigungsschrauben der Antriebsbeschlagsatze 8 40 end-
gultig festgezogen.

M,=10 Nm

VORSICH! Nach der Montage aller Komponenten muss ein ca. 3h Testbetrieb gefahren werden. Der Geradeauslauf und die
Transportbandspannung muss zuvor und danach erneut kontrolliert werden.
,Probelauf und Feinjustage” auf Seite 63

Synchronisation Doppelzahnriemenfdrderer 8 40 D

Ein Doppelzahnriemenforderer muss synchronisiert werden. Die Antriebssatze wurden mit den nach innen ausgerichteten
Positionierhilfen montiert. An der Motorseite befindet sich die dritte Positionierhilfe.
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Zundchst wird die Spreiznaben-Kupplungshélfte mit der Welle in den Antrigbseinheiten innen verschraubt. M,= 9 Nm

Im Anschluss werden die verbliebenen Kupplungshalften auf das Synchronrohr geschoben, erst auf einer Seite zum Kupp-
lungskranz ausgerichtet und fest angedriickt. Die zweite Kupplungshalfte wird dann tber das Synchronrohr in das Kupplungs-
gegenstiick geschoben und angedrtickt.

Sitzt das Synchronrohr spielfrei zwischen den Antriebsumlenkungen werden die Kupplungen fest mit dem Synchronrohr ver-
schraubt.

M, = 4 Nm
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ACHTUNG! Rotierende Welle. Eine Synchronrohr-Kunststoffabdeckung wird aufgespreizt und iiber das Rohr gestilpt.
AnschlieBend muss die Sicherheitsabdeckung mit Hilfe des Sicherheitssiegels versiegelt werden.

m ACHTUNG! Das Siegel muss nach Mantage der Synchronabdeckung zum Verschluss aufgeklebt werden. Das Siegel muss
flr den Betrieb unbeschédigt sein.

Bandunterstiitzungssatz 8

Die Zahnriemen missen ab einer bestimmten Lange unterstitzt werden um ein Durchhangen zu vermeiden und Verschleil3 zu
reduzieren. Dazu werden Bausétze zu verschiedenen Breiten der Forderriemen angeboten.

m ACHTUNG! Bei SpaltmaBen von mehr als 5 mm ergeben sich Gefahrenstellen in denen GliedmaBen oder Werkzeuge
eingezogen werden konnen.

Dazu muss der Bandunterstiitzungssatz 8 zunachst montiert werden.
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Als erstes wird die Lagerung des Rillenkugellagers an den Laschen montiert. Dazu werden die Laschen mit einer Senkkopf-
schraube und einer Gewindehiilse mit Vierkant, zum Kontern wahrend des Anschraubens, vormontiert.

Im Anschluss werden die Lager beidseitig mit einem Schonhammer vorsichtig im Rohr D30 eingeschlagen. Die Laschen mit

dem Rohr D30 werden dann geschitzt im Kanalprofil 8 40x40 SE mit selbstfurchenden Schrauben zusammengebaut.
M,=2Nm

Die vorbereiteten Bleche zur seitlichen Befestigung an den Profilen der Baureihe 8 des Forderbandes werden aufgeschraubt.
M,= 10 Nm

HINWEIS! Als Regel zur Nutzung der Bandunterstiitzung gilt:

Immer gleichmaBig verteilt unter der Zahnriemenforderanlage zu befestigen, bei Anlagen ab einer Lange von 2000 mm.
= Bei Forderanlagenlange bis 2000 mm, keine Bandunterstlitzung.

= Bei Forderanlagen langer als 2000 mm bis 4000 mm, eine Bandunterstlitzung mittig unter der Anlage.
= Bei Forderanlagen Ianger als 4000 mm bis 6000 mm, zwei Bandunterstiitzung gleichméaBig auf die Lange verteilt.

Die beiliegenden Nutensteine dienen der Verschraubung am Profil der Baureihe 8.
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Antriebselemente

Zwei Motor-Getriebe-Kombinationen stehen als Direktantriebe zur Wahl:
= Motor AC D16 mit integriertem Winkelgetriebe (sechs Ubersetzungen)
= Motor AC D11 mit separatem Getriebe (sechs Ubersetzungen)

Durch den jeweiligen Motorbefestigungssatz sind beide Varianten als Plug-and-play-LGsung mit allen item Forderbandern
nutzbar.

Die modularen Antriebsvarianten verfligen tber dieselben Vorteile:

= Die Antriebseinheit kann auf der rechten oder linken Seite des Forderbands angeschlossen werden.

= Die Motorposition I&sst sich rasch wechseln, ohne das Forderband zu demontieren.

= Die Motorausrichtung kann in vier Stellungen in 90°-Schritten gewdahlt werden.

Die Spreiznabenkupplung des Befestigungssatzes gleicht leichte Fluchtungsfehler der Antriebsrolle aus.
Zwei oder mehr Bander kdnnen einfach synchronisiert werden, auch nachtréglich.

Schutz des Personals durch sichere Abdeckung der Synchronwelle.

Feinabstimmung des Drehstrommotors mit optionalem Frequenzumrichter méglich.

L,

=0

OO

Der Motor AC D16 ist ein hochwertiger Elektromotor mit integriertem Spiroplan®-Getriebe. Das Winkelgetriebe ist in sechs
festen Ubersetzungen fir unterschiedliche Bandgeschwindigkeiten verfigbar. In Kombination mit einem optionalen Frequenz-
umrichter kann die Geschwindigkeit des Forderbandes prazise eingestellt werden. Die Einheit aus Asynchronmaschine und
festverbautem Winkelgetriebe erleichtert die Montage. Zudem ist das Aluminiumgehause sehr leicht und der Motor leise
sowie langlebig. Der Motor AC D16 besitzt den hohen Wirkungsgrad IE3 gemaB DIN EN 60034-30:2009.

Der Motor AC D11 ist ein zuverlassiger Drehstrommotor fur Forderbander. Mit einem Winkelgetriebe H D14/D11 in der
passenden Ubersetzung und einem optionalen Frequenzumrichter konnen Sie die Geschwindigkeit einer Anlage sehr genau
bestimmen. Da Asynchronmaschine und Winkelgetriebe separate Einheiten sind, 1asst sich der Motor AC D11 mit verschie-
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denen Getrieben kombinieren. Die modulare Bauweise erleichtert die Umrlistung einer Forderstrecke auf unterschiedliche
Geschwindigkeiten und erlaubt die Nutzung desselben Motors an wechselnden Anlagen.

Motor AC Motor AC Motor AC Motor AC Motor AC Motor AC Motor AC
Eigenschaften D16- D16- D16- D16- D16- D16- D11-180W
180W-i6 180W-i10 180W-i14 180W-i19 120W-i32 120W-i75
Nennleistung [W] 180 180 180 180 120 120 180
Getriebetberset | ¢ 57 1025 1433 19,50 32,50 75,00 ohne
zung Getriebe
Nenndrehzahl bei
50Hz [1/min] 209,3 1341 96,0 70,5 425 18,4 1370
Nenndrehmoment | - 1 14 18 17 25 125
[(Nm]
Nennfrequenz [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60
Nennspannung [V] 230/400 230/400 230/400 230/400 230/400 230/400 230/400
Nennstrom [A] 0,99/0,56 | 0,99/0,56 | 0,99/0,56 | 0,99/056 | 0,71/0,41 | 0,71/0,41 | 0,64/1,1
Wirkungsgradklasse | IE 3 IE3 IE3 IE3 IE3 IE3 IE?2
Schutzklasse IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 55
Warmeklasse [C°] 130 130 130 130 130 130 155
Masse [kg] 6,9 6,9 6,9 6,9 6,1 6,1 39

AnschlussmaBe fur Motoren AC D16-180W

AnschlussmaBe fur Motoren AC D16-120W
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AnschlussmaBe fur Motoren AC D11

Winkelgetriebe D14/D11

Die Winkelgetriebe D14/D11 fiir den item Motor AC D11 sind in sechs Ubersetzungsverhaltnissen verflgbar. So lsst sich die
Geschwindigkeit des Transportbands einstellen. Als Plug-and-play-Losung wird das Getriebe ohne weitere Bearbeitung am
Motor verschraubt. Durch den Motorbefestigungssatz 8 40 D14 kénnen Getriebe und Motor rechts oder links des Forder-
bands befestigt werden.

Winkelge- Winkelge- Winkelge- Winkelge- Winkelge- Winkelge-
Eigenschaften tricbe D14/ | triebe D14/ | triebe D14/ | triebe D14/ | triebe D14/ | triebe D14/
D11-i7 D11-i10 D11-i15 D11-i20 D11-i30 D11-i60
Getriebelibersetzung 7 10 15 20 30 60
Wirkungsgrad 0,84 0,81 0,76 0,73 0,65 0,51
Abtriebsdrehzahl bei An-
triebsdrehzahl 1370 1/min | 1957 137.0 91,3 68,5 457 22,8
[1/min]
Abtriebsdrehmoment bei
Motorleistung 0,18 kW 7 10 14 18 24 38
[Nm]
Nenn-Abtriebsdrehmoment 16 16 18 18 20 19
(Nm]
Max. Abtriebsdrehmoment 48 48 54 54 60 57
(Nm]
Schutzklasse IP 56 IP 56 IP 56 IP 56 IP 56 IP 56
Masse [kg] 11 11 11 11 11 11
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Winkelgetriebe D14/D11

Motorbefestigungssatz 8 40 D16

Der Motorbefestigungssatz 8 40 D16 ist ein universeller Anschluss fiir item Motoren AC D16 an ein Férderband. Er (ibertragt
das Drehmoment auf die Antriebsrolle. Der Befestigungssatz wird auf der rechten oder linken Seite des Férderbands auf dem
Gehause des Antriebssatzes montiert. Der Motor mit integriertem Getriebe wird mit der Drehmomentst(tze verschraubt. Die
Ausrichtung des Antriebs lasst sich in 90°-Schritten verdndern. Der Antriebsschaft wird ohne zusétzliche Bearbeitung in die
Hohlwelle des Motors gedriickt. Die Spreiznabe sitzt fest in der Antriebsrolle. Mogliche Winkelfehler zwischen den beiden
Kupplungshélften werden durch den Elastomerkranz ausgeglichen.

Motorbefestigungssatz 8 40 D14

Der Motorbefestigungssatz 8 40 D14 verbindet ein Winkelgetriebe D14/D11 mit der Antriebsrolle eines Gurt- oder Zahnrie-
menfdrderers. Er wird auf der rechten oder linken Seite des Forderbands auf dem Gehéduse des Antriebssatzes montiert. Das
Getriebe wird am Kupplungsgehéuse verschraubt und lasst sich in 90°-Schritten positionieren. Der Antriebsschaft wird ohne
zusdtzliche Bearbeitung in die Hohlwelle des Motors gedriickt. Die Spreiznabe sitzt fest in der Antriebsrolle. Magliche Winkel-
fehler zwischen den beiden Kupplungshalften werden durch den Elastomerkranz ausgeglichen.
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Synchronisationssatz 8 40

Der Synchronisationssatz 8 40 dient zur Synchronisierung von zwei oder mehreren Férderbandern. Er kann auch nachtraglich
montiert werden.

Lp = Bo-2:B.-41 0.0.710.31
=
]
Le=Bs=2Be-69.5 | N\ 0.0.66L.14

HINWEIS! Bei Doppelgurtforderern und Doppelzahnriemenférderern gehdrt der Synchronisationssatz zum Lieferumfang.

Synchronwellenabdeckprofil 8 40 K

Zum Schutz der Mitarbeiter wird die Synchronwelle mit dem Synchronwellenabdeckprofil 8 40 K verkleidet. Das Abdeckprofil
kann auch nachtraglich aufgeklipst werden. Die Positionierringe im Synchronisationssatz 8 40 (0.0.703.07) sorgen fiir den
richtigen Sitz. Um die unsachgeméBe Offnung der Synchronwellenabdeckung zu verhindern, muss das Sicherheitssiegel fiir
rotierende Bauteile (0.0.710.81) angebracht werden. Es zerreit beim Abnehmen der Abdeckung.

HINWEIS! Bei Doppelgurtférderern und Doppelzahnriemenférderern gehdrt das Synchronwellenabdeckprofil zum Lieferum-
fang.
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Montage Motor AC D11

Der Motor AC D11 wird ohne ein Getriebe geliefert.
Diese werden je nach gewiinschter Ausrichtung des spater montierten Motors am Flansch auf den Motor geschraubt.

WARNUNG! Bei der Montage der Motoren muss auf die fachménnische Verkabelung der Motoren inkl. Erdung geachtet
werden. Die Verkabelung und die sicherheitsgerechte Integration des item Férderbandsystems muss durch eine
Elektrofachkraft vorgenommen oder begleitet und gepruft werden.

Die Sechskantschrauben anschlieBend mit einem Maulschlissel SW8 fest anziehen.
M,=5Nm
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Motorbefestigungssatz Motor AC D11

Das Kupplungsgehduse wird mit der Drehmomentstiitze, 3 Zylinderflachkopfschrauben M6 (SW5) auf das Getriebe ge-
schraubt.

M,= 10 Nm

ACHTUNG! Das Kupplungsgehduse muss mit der Zentrierungsvertiefung auf das Getriebe gesetzt werden.

Die Motorachse mit Passfeder wird in einer der Kupplungshalften durch Verschrauben verklemmt und in das Kupplungsge-
hause gesteckt.

ACHTUNG! Beachten Sie beim Zusammenfigen die Passfeder der Hohlwelle des Motors.

HINWEIS! Um eine spatere Demontage zu ermdglichen, muss die Motorwelle mit einer Montagepaste geschmiert werden.
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Motorbefestigung Motor AC D11

Den Motor mit dem Motorbefestigungssatz am Antriebssatz der Bandférderanlage befestigen. Die Kunststoff- Positionierhilfe
des Antriebssatzes hilft dabei den Motor zu zentrieren. Die Sechskantschrauben werden mit einem Maulschlissel SW10
angezogen.

M,= 14 Nm

gegeniberliegenden Seite des Motors wird die rotierende Antriebswelle durch die Abdeckkappe vom Antriebs-

m ACHTUNG! Die rotierende Hohlwelle des Winkelgetriebes wird durch die beiliegende Schutzkappe verschlossen. Auf der
beschlag verdeckt.
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Montage Motoren AC D16

Der Motor AC D16 ist ein hochwertiger Elektromotor mit integriertem Spiroplan®-Getriebe. Das Winkelgetriebe ist in sechs
festen Ubersetzungen flr unterschiedliche Bandgeschwindigkeiten verfligbar. In Kombination mit einem optionalen Frequenz-
umrichter kann die Geschwindigkeit des Forderbandes prézise eingestellt werden.

WARNUNG! Bei der Montage der Motoren muss auf die fachménnische Verkabelung der Motoren inkl. Erdung geachtet
werden. Die Verkabelung und die sicherheitsgerechte Integration des item Forderbandsystems muss durch eine
Elektrofachkraft vorgenommen oder begleitet und gepriift werden.

Motorbefestigungssatz Motoren AC D16

Das Kupplungsgehduse wird mit der Drenmomentstiitze, 3 Senkkopfschrauben M6 (SW4) auf das Getriebe geschraubt.
M,= 10 Nm

Die Motorachse mit Passfeder wird in einer der Kupplungshalfte durch Verschrauben verklemmt und in das Kupplungsgehau-
se gesteck.

ACHTUNG! Beachten Sie beim Zusammenfligen die Passfeder der Hohlwelle des Motors.

HINWEIS! Um eine spatere Demontage zu ermdglichen, muss die Motorwelle mit einer Montagepaste geschmiert werden.
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Motorbefestigung Motoren AC D16

Den Motor mit Antriebsbefestigungssatz an den Antriebsatz der Bandforderanlage befestigen. Die Kunststoff- Positionierhilfe
des Antriebssatzes hilft dabei den Motor zu zentrieren. Die Sechskantschrauben werden mit einem Maulschlissel SW10
angezogen.

M,= 14 Nm

ACHTUNG! Die rotierende Hohlwelle des Winkelgetriebes wird durch die beiliegende Schutzkappe verschlossen. Auf der
gegeniberliegenden Seite des Motors wird die rotierende Antriebswelle durch die Abdeckkappe vom Antriebs-
beschlag verdeckt.
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Probelauf und Feinjustage

Bevor ein Probelauf durchgefiihrt werden kann, muss das Férderband montiert und gespannt werden. Die Uberpriifung des
Geradeauslaufs erfolgt, indem das Forderband per Hand geschoben wird. Orientiert sich das Forderband dabei nach rechts,
muss die Spannschraube (B) am rechten Antriebsbeschlag vorsichtig nachgezogen werden, bei einem Lauf nach links, die
Spannschraube (A) am linken Antriebsbeschlag, solange bis das Transportband optisch geradeaus lauft. Der Antriebsbe-
schlag, an dem die Einstellung erfolgt, muss vorsichtig gelost werden. Wenn alles reibungslos funktioniert, werden die An-
triebsbeschlége festgeschraubt und der Mator montiert. Der Forderer kann nun gestartet werden und der Geradeauslauf kann
auf gleiche Weise kontrolliert werden. Ist der Geradeauslauf endgtiltig justiert und es treten keine ungewohnlichen Vorkomm-
nisse oder Gerdusche auf, werden die Befestigungsschrauben der Antriebsbeschlagsétze 8 40 endgliltig festgezogen.

M,=10Nm
Das Forderband nun fir ca. 3h Einlaufen lassen und bei Bedarf an der Antriebsseite nachjustieren.

Justierschrauben der Antriebsbeschlagsétze 8 40
(Art-Nr.0.0.702.72)

\n

Eine weitere Feinjustage des Geradeauslaufs ist mit Hilfe des zuvor montierten Feinjustierungssatz 8 an den Umlenkbeschlag-
sétzen maglich.

Lauft das Forderband an der Umlenkseite nicht korrekt mittig, wird an der Seite, wo das Férderband ndher am Rand ist, der
Umlenkbeschlag wieder gelost und die Spannschraube des Feinjustierungssatzes 8 nachgestellt. AnschlieBend wieder mit
den bekannten Anzugsmomenten anziehen.

M,= 10 Nm

HINWEIS! Mit dem Feinjustierungssatz 8 werden nur geringfiigige, finale Einstellungen des Geradeauslaufs vorgenommen.
Die Haupteinstellung erfolgt tiber den Spannmechanismus an der Antriebsseite.
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Wartung und Inspektion

WARNUNG!
Bevor Arbeiten am item Forderbandsystem stattfinden, Netzverbindung trennen! Nicht in die laufende Anlage greifen!

2 >

ACHTUNG!

= Nach dem Abschalten lauft das Band nach!

= Der Betreiber ist flir die statische Sicherheit selbst verantwortlich.
ACHTUNG!

= Blanke Metallflachen konnen leichte Grate aufweisen! Um Unfélle und Beschédigungen am item Forderbandsystem zu
vermeiden, ist das Personal entsprechend einzuweisen!

= Reparaturen und Umbauten sollten ausschlieBlich durch Fachpersonal vorgenommen werden.

WARTUNG!
In Abhangigkeit von den Einsatzbedingungen unterliegen alle Produkte einem nattrlichen Verschleif3.

Die Verbindungsstellen der Konstruktion bestehen aus unterschiedlichen Werkstoffen mit unterschiedlichen Materialeigen-
schaften, auf Grund der Einsatzbedingungen empfehlen wir eine regelmaBige Kontrolle und Sichtpriifung auf Beschadi-
gungen und Verschleif.

Nach den ersten 24 Stunden des Betriebs ist die Funktion zu Gberpriifen. Im Anschluss wird eine vierteljahrliche Wartung
empfohlen. Da dem Hersteller die Umgebungs- und Verwendungsbedingungen nicht bekannt sind, ist der Anwender zu
eigenen Beurteilungen verpflichtet.
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Bei jeder Wartung und vor/wahrend jeder Nutzung sollte auf folgende Punkte geachtet werden:

Wartung Checkliste

Bauteil / Konstruktion Wartungsintervall | Wartung / Prifkriterium

Gesamtsystem bei jeder Wartung | Optisch auf Beschéadigungen prifen

1. Optisch auf Beschadigungen oder VerschleiB priifen

Transportband / Zahnriemen | alle 3 Monate
P / 2. Einwandfreie Funktion und Geradeauslauf priifen

1. Optisch auf Beschadigungen oder VerschleiB priifen

Motor und Getriebe alle 6 Monate

2. Laufgerdusch priifen auf méglichen Lagerschaden
Elastomerkranz alle 6 Monate Optisch auf Beschadigungen oder VerschleiB priifen
Zahnriemenfihrungsleiste , - I
(bei Zahnriemenforderern) alle 6 Monate Optisch auf Beschadigungen oder VerschleiB priifen
Antriebs- und Umlenkrollen 1x jéhrlich Laufgerdusch prifen auf mdglichen Lagerschaden
Anschlusskabel 1x jahrlich Kabel auf Beschadigungen inspizieren
Bandunterstiitzung . . . .
(falls vorhanden) 1x jahrlich Laufgerdusch prifen auf moglichen Lagerschaden
Schraubverbindungen 1x jéhrlich Auf Festigkeit prifen

HINWEIS! Die Zeitintervalle dienen zur Orientierung bei der Erstellung des Wartungsplanes. Abhéngig von duBeren Einfliissen
sowie der tatséchlichen Belastung der Forderer kdnnen die Intervalle variieren.

Ersatzteile Liste
Bauteil Artikelnummer
Spreiznabenkupplung D16/d13 0.0.702.81
Antiebsbeschlagsatz 8 40 0.0.702.72
Umlenkbeschlagsatz 8 40 0.0.702.96
Zahnriemenfuhrungsleiste 8 40 -40 0.0.702.98 (Zuschnitt: 0.0.702.99)
Zahnriemenfuhrungsleiste 8 40 - 80 0.0.705.82 (Zuschnitt: 0.0.705.93)
Antriebsrolle Gurtforderer 8 40 - 40 0.0.702.88
Antriebsrolle Gurtforderer 8 40 - 80 0.0.705.06
Antriebsrolle Gurtférderer 8 40- 120 0.0.705.07
Antriebsrolle Gurtférderer 8 40- 160 0.0.705.08
Antriebsrolle Gurtférderer 8 40 - 200 0.0.705.09
Antriebsrolle Gurtforderer 8 40 - 240 0.0.705.10
Antriebsrolle Gurtforderer 8 40 - 320 0.0.705.11
Antriebsrolle Gurtforderer 8 40 - 400 0.0.705.12
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 40 0.0.702.92
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 80 0.0.705.16
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Bauteil Artikelnummer
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 120 0.0.705.17
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 160 0.0.705.18
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 200 0.0.70519
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 240 0.0.705.20
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 320 0.0.705.21
Umlenkrolle Gurtforderer 8 40 - 400 0.0.705.22
Feinjustierungssatz 8 0.0.715.05
Antriebsrolle Zahnriemenforderer 8 40 - 40 0.0.709.27
Antriebsrolle Zahnriemenforderer 8 40 - 80 0.0.709.28
Umlenkrolle Zahnriemenforderer 8 40 - 40 0.0.709.29
Umlenkrolle Zahnriemenforderer 8 40 - 80 0.0.709.30

Bauteil

Artikelnummer (Zuschnitt)

Transportband PVC, nicht staufahig - 40

0.0.706.10

Transportband PVC, nicht stauféhig - 80 0.0.706.12
Transportband PVC, nicht staufdhig - 120 0.0.706.14
Transportband PVC, nicht stauféhig - 160 0.0.706.16
Transportband PVC, nicht staufahig - 200 0.0.706.18
Transportband PVC, nicht staufahig - 240 0.0.706.20
Transportband PVC, nicht stauféhig - 320 0.0.706.22
Transportband PVC, nicht staufahig - 400 0.0.706.24
Transportband PVC, staufahig - 40 0.0.706.30
Transportband PVC, staufahig - 80 0.0.706.32
Transportband PVC, staufahig - 120 0.0.706.34
Transportband PVC, stauféhig - 160 0.0.706.36
Transportband PVC, stauféhig - 200 0.0.706.38
Transportband PVC, staufahig - 240 0.0.706.40
Transportband PVC, staufahig - 320 0.0.706.42
Transportband PVC, staufahig - 400 0.0.706.44
Transportband PUR ESD, stauféhig - 40 0.0.718.04
Transportband PUR ESD, stauféhig - 80 0.0.718.05
Transportband PUR ESD, stauféhig - 120 0.0.718.06
Transportband PUR ESD, staufahig - 160 0.0.718.07
Transportband PUR ESD, staufahig - 200 0.0.718.08
Transportband PUR ESD, staufahig - 240 0.0.718.09
Transportband PUR ESD, stauféhig - 320 0.0.718.10
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Bauteil Artikelnummer (Zuschnitt)
Transportband PUR ESD, staufahig - 400 0.0.71811
Zahnriemen T5 TPU, nicht staufahig - 40 0.0.706.56
Zahnriemen T5 TPU, nicht staufahig - 80 0.0.706.58
Zahnriemen T5 PA, staufahig - 40 0.0.706.60
Zahnriemen T5 PA, staufahig - 80 0.0.706.63
Bandunterstiitzungssatz 8 0.0.709.55
Bauteil Artikelnummer
Motor AC D16-180W-i6 0.0.705.44
Motor AC D16-180W-i10 0.0.705.45
Motor AC D16-180W-i14 0.0.705.46
Motor AC D16-180W-i19 0.0.705.47
Motor AC D16-120W-i32 0.0.705.48
Motor AC D16-120W-i75 0.0.705.49
Motor AC D11-180W 0.0.705.69
Winkelgetriebe D14/D11-7 0.0.710.75
Winkelgetriebe D14/D11-10 0.0.710.76
Winkelgetriebe D14/D11-i15 0.0.710.77
Winkelgetriebe D14/D11-i20 0.0.710.78
Winkelgetriebe D14/D11-30 0.0.710.79
Winkelgetriebe D14/D11-i60 0.0.710.80
Motorbefestigungssatz 8 40 D16 0.0.70311
Motorbefestigungssatz 8 40 D14 0.0.705.73
Synchronisationssatz 8 40 0.0.703.07
Synchronwellenabdeckprofil 8 40 K, schwarz 0.0.710.31 (Zuschnitt)
Synchronwellenabdeckprofil 8 40 K, schwarz 0.0.707.72
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Entsorgung

Die eingesetzten Materialien sind umweltvertraglich.

Die Mdglichkeit der Wieder- bzw. Weiterverwendung (gegebenenfalls nach Aufarbeitung und Ersatz von Bauteilen) ist vorge-
sehen. Die Recyclingfahigkeit ist durch entsprechende Werkstoffauswahl und durch Demontagefahigkeit gegeben.

M

Achtloses Entsorgen des Férderbandsystems kann zu Umweltverschmutzungen fihren.

Entsorgen Sie das Forderbandsystem nach den nationalen Bestimmungen lhres Landes.

Das Férderbandsystem darf am Ende der Lebensdauer nicht im Hausmdill entsorgt werden. Durch die getrennte Entsorgung
von Elektro- und Elektronikaltgerdten vermeidet man das gefahrliche Substanzen und Stoffe in die Umwelt gelangen.

Gewahrleistung

Gewahrleistungsanspriiche sind in unseren Allgemeinen Geschaftsbedingungen (AGB) geregelt. Sie finden unsere AGBs auf
unserer Homepage unter www.item24.com

Dokumentation und Entwicklung

Der hohe Innovationsgrad der Produkte der item Industrietechnik GmbH wird durch eine standige Weiterentwicklung gewahr-
leistet. Daraus kénnen sich eventuelle Abweichungen zwischen dieser Anleitung und dem von lhnen erworbenen Produkt
ergeben. Auch Irrtlimer kann die item Industrietechnik GmbH nicht ausschlieBen. Wir bitten Sie deshalb um Versténdnis, dass
aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen keine Ansprlche hergeleitet werden konnen. Die aktuelle Ausgabe der
Betriebsanleitung finden Sie unter www.item24.com
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