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1 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa
Ponizsze podstawowe wskazowki dotyczace
bezpieczenstwva majq na celu wyeliminowa-
nie szkdd na osobach i szkéd materialnych.
Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ stosowa-
nie i przestrzeganie podstawowych wskazowek
dotyczacych bezpieczenstwa. Upewni¢ sie, ze
osoby odpowiedzialne za instalacje i eksploatacje
oraz osoby pracujace przy urzadzeniu na wiasng,
odpowiedzialno$¢, przeczytaly —doktadnie i
zrozumialy niniejszgq dokumentacie. W przy-
padku niejasnosci lub celem uzyskania dals-
zych informaciji prosimy o kontakt z nami Prace
zwigzane z transportem, sktadowaniem, ustawi-
eniem/montazem, uruchamianiem, konserwacjq
i obstugg techniczng moga byé wykonywane
wylacznie przez wykwalifikowanych specjalistow.

Nalezy przy tym przestrzegac:

- wskazowek zawartych w niniejszej instrukgji,
informacji podanych na tabliczce znamionowej
przektadni,
przepisdw i wymogéw wiasciwych dla instalacji,
a takze krajowych/regionalnych przepiséw
dotyczacych bezpieczenstwa i zapobiegania
wypadkom,
wymogu noszenia podczas wykonywania
wszelkich prac srodkéw ochrony osobistej (np.
obuwia ochronnego, rekawic ochronnych, oku-

1.1 Znaki bezpieczenstwa i znaki informacyjne

Ten symbol informuje o og6lnym
A zagrozeniu.

Ten symbol informuje o zagrozeniu
pradem elektrycznym.

>

Ten symbol informuje o zagrozeniu
obracajacymi sie czesciami.

>

Ten symbol informuje o zagrozeniu
goracymi powierzchniami.

Ostrzezenie przed substancjami sz-
kodliwymi dla zdrowia lub substancja
mi draznigcymi.

P> B

Potwierdzone wiasciwosci naszych przektadni oraz wypetnienie ewentualnych roszczen laréw ochronnych).
gwarancyjnych wymagaja przestrzegania niniejszych wskazéwek. Dlatego przed podjeciem prac na
przektadni lub jej uruchomieniem nalezy uwaznie przeczytac niniejsza instrukcje montazu. Wykwalifikowani specjalisci to osoby posiadajace
odpowiednie kwalifikacje zawodowe oraz przesz-
kolone w zakresie wykonywania wyzej wymienio-

nych prac.

Powazne szkody na osobach i szkody materialne
mogq powstawaé na skutek
nieprawidtowego uzycia,
nieprawidtowej instalacji lub obstugi,
niedozwolonego usuwania wymaganych
pokryw ochronnych.

Aktualne informacje oraz zmiany mozna znalez¢ na naszej stronie internetowe;.
Zmiany techniczne zastrzezone; stan: sierpien 2017
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2 Uzytkowanie zgodne ze specyfikacjg
Przektadnie Atek sg niekompletnymi maszynami w
rozumieniu dyrektywy maszynowej 2006/42/WE.
Sq one przeznaczone do montazu w maszynach i
do eksploatacji z zachowaniem parametréw mocy
podanych w katalogu ATEK, wytacznie do odwra-
cania i zmiany momentu obrotowego/predkosci
obrotowe;.

3 Oznaczenie typu

Objasnienie oznaczenia typu podane zostato w
instrukcji wtasciwej dla danego typu. Kolejno$¢
znakoéw /0000 oznacza wersje standardowa, Inne
numery oznaczajq wersje specjalne. Rodzaj wers;ji
specjalnej jest objasniony w tekscie zamoéwienia.

4 Po otrzymaniu dostawy

+ poréwnac z dokumentami dostawy,

+ sprawdzi¢ opakowanie pod katem ewentual-
nych uszkodzen,

+ uszkodzone opakowania lub towar zgtosi¢
niezwtocznie firmie transportowej i ATEK

5 Transport wewnatrzzaktadowy

Stosowaé dozwolone $rodki transportowe o do-
statecznym udzwigu takie, jak zaczepy, $ruby
pierscieniowe itd.

Zabronione jest generalnie stosowanie uszkod-
zonych przektadni. Upadek z wiekszej wysokosci
moze prowadzi¢ do uszkodzenia przektadni i tym
samym spowodowac potencjalne zagrozenie.

Uwagal! Podczas usuwania zabezpieczen

A transportowych powsta¢ mogq
mechaniczne zagrozenia na skutek
zmiazdzenia, $ciecia, uderzenia i przeciecia.

Uwaga! W wyniku upadku maszyny
A powsta¢ mogq mechaniczne zagrozenia
na skutek zmiazdzenia, Scigcia i uderzenia.

6 Sktadowanie

W przypadku sktadowania przestrzegac:

+ ustawienia wtasciwego dla konstrukcii
urzadzenia,

* pomieszczenia zamkniete bez duzych wahan
temperatur, wytrzymate na wstrzasy, chtodne,
suche, bezozonowe i dostatecznie wentylowane,

* unika¢ bezposredniego nastonecznienia
przekfadni,

+ dtugookresowe temperatury ponizej —10°C i
powyzej +35°C obnizajg jakos¢ uszczelek,

* nie przechowywac w bezpo$rednim
sgsiedztwie rozpuszczalnikéw, paliw, smarow,
chemikaliow, kwasow, Srodkow
dezynfekujacych, rozpuszczalnikéw do gumy,
9 $rodek gruntujace nie jest wystarczajacym
dtugotrwatym $rodkiem konserwujacym

7 Malowanie

W sytuacji, gdy malowanie nie moze by¢ wykona-
ne przez firme Atek, nalezy zabezpieczy¢ radialne
pierScienie  uszczelniajagce watu oraz filtry
odpowietrzajgce przed dziataniem rozpuszczalni-
kéw, utwardzaczy i farby. Polakierowane radialne
pierscienie uszczelniajgce watu wysychajq i mogg
powodowa¢  uszkodzenia. W  przypadku
pozniejszego lakierowania nalezy bezwzglednie
zabezpieczy¢ filtr badz zawor odpowietrzajacy
przed wdzieraniem si¢ farby.

8 Przerobki i modyfikacje

Bez naszej zgody zabronione jest dokonywanie
przerobek konstrukcyjnych i przerdbek w zakresie
urzadzen zabezpieczajacych. Kazda nieautoryzo-
wana modyfikacja w tym rozumieniu prowadzi do

wykluczenia gwarancji.

9 Ogolna instrukcja montazu dla

wszystkich typdw przektadni

9.1 Przygotowania do montazu

+ Nie usuwac zanieczyszczen przedmiotami o
ostrych krawedziach, szczotkami drucianymi
ani papierem $ciernym

+ Nie czysci¢ uszczelek rozpuszczalnikami ani
agresywnymi $rodkami chemicznymi

+ Sprawdzi¢ gniazda pierscieni uszczelniajacych
watéw pod katem uszkodzen w postaci
wrebdw, zanieczyszczen czy osadow rdzy

+ Pozycje montazowe wynikajg z 0znaczen na
bokach przektadni, przy czym strona dolna
podana jest jako pozycja montazowa

+ Mocowac przektadnie wytgcznie w zaméwionej
pozycji montazowej na fundamencie
zabezpieczonym przed wibracjami, odpornym
na zginanie i skrecenie w sposéb zapewniajacy
brak skrecen i naprezen

9.2 Wymagania wzgledem przestrzeni

montazowe;

+ veiller a ce que I'espace destiné a l'implantation
soit suffisamment grand et suffisamment aéré

+ empécher les fortes pollutions dans I'air (dans la
mesure ou les joints ne sont pas adaptés)

* ne pas envelopper ou habiller les engrenages
sans concertation

+ toute action de substances abrasives ou chi-
miques sur les joints doit étre évitée afin de
préserver leur durée de vie

9.3 Odpowietrzenie

Jezeli przewidziane zostato odpowietrzenie
przektadni, nalezy usuna¢ $rube zamykajacq
(uszczelnienie podczas transportu) i zastapi¢
dostarczonym wraz z urzadzeniem filtrem
odpowietrzajagcym. Na pionowych $ciankach
przektadni nalezy wkrecié filtr odpowietrzajacy w
dofaczone do dostawy kolanko rurowe.

Uwaga! Podczas usuwania $ruby
& zamykajacej istnieje zagrozenie ze stro-

ny substancji. Nie wolno potyka¢ ani

wciera¢ w oczy $rodkow smarowych.

Jezeli przewidziane zostato zastosowanie filtra
odpowietrzajacego a przektadnia jest eksploato-
wana bez tego filtra, moze w wyniku nadci$nienia
dojs$¢ do uszkodzenia uszczelki i niedozwolonej
utraty oleju. Uzytkownik ma obowigzek zadbac o
zabezpieczenie odpowietrzania przed osadami i
zapewni¢ dostateczng wymiane powietrza.

9.4 Montaz przektadni

Podczas montazu przekfadni nalezy zadba¢ o
utozenie jej na réwnej, zabezpieczonej przed
wibracjami i odpornej na zginanie i skrecenie kons-
trukcji dolnej, aby zapewni¢ montaz bez naprezen.

Uwaga! Podczas pozycjonowania mas-
A zyny powsta¢ moga mechaniczne

zagrozenia na skutek zmiazdzenia i
$ciecia.

9.5 Podtgczenie silnika
Uwaga! Zagrozenie zycia podczas

A eksploatacii silnika lub motoreduktoréw
przez przewodzace napiecie, odkryte (w
przypadku otwartych odcinkéw/skrzynek
zaciskowych), ewentualnie réwniez ru-
chome lub obracajace sie czesci oraz
gorace powierzchnie.

+ Podtaczenie silnika wykonywac wedtug sche-
matu potaczen

«  Zapewni¢ zgodno$¢ napiecia sieciowego i
czestotliwosci z danymi podanymi na tabliczce
Znamionowej

+ Utworzy¢ bezpieczne potaczenie przewodem
ochronnym

+ ew. skorygowa¢ nieprawidtowy kierunek
obrotéw zamieniajac 2 fazy

+ Niepotrzebne otwory kablowe i samg skrzynke
zaciskowg zamknag¢ w sposdb pyto- i wodoszczelny

+ Zabezpieczy¢ przed przecigzeniem i awarig faz
przez zastosowanie wytgcznika ochronnego
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9.6 Montaz elementéw montazowych
Elementy montazowe takie, jak kota zebate lub kota
pasowe nalezy montowac¢ na wale odbioru mocy bez
uzycia sity. Pod zadnym pozorem nie zaktada¢ ich
poprzez nabijanie lub wbijanie. Stosowaé¢ wylacznie
odpowiednie narzedzia i przyrzady. Podczas sto-
sowania elementéw mocujacych przestrzegaé
dozwolonych dla tych elementéw momentow
dokrecajacych. Patrz w tym celu karta montazu
zespotow mocujacych. Moment dokrecajacych
nalezy przyktada¢ po kolei stopniowo i rwnomier-
nie.

Elementy montazowe nalezy réwniez w przypad-
ku potaczen skurczowych zabezpieczy¢ osiowo.
Wyréwna¢ bardzo starannie potaczenia watu i
potaczenia kotnierzowe, zachowac przy tym w miare
mozliwosci zredukowany zakres tolerancji podany
w DIN 42955. Dopilnowa¢, aby sity oddziatujace na
wat odbioru mocy (np. na skutek naprezenia pasa)
nie przekraczaty dopuszczalnych wartoSci.
Elementy montazowe, kotnierz lub fundament nie
mogg powodowa nagrzewania sig przektadni
powyzej 90°C

9.7 Uruchomienie

,Jruchomienie przektadni jest dozwolone
dopiero po stwierdzeniu, ze maszyna, w ktorej
przektadnia ma by¢ zamontowana, odpowiada
postanowieniom dyrektywy 2006/42/WE.".

Przed uruchomieniem sprawdzi¢, czy:

+ obecny jest srodek smarowy,

+ wszystkie Sruby sa przykrecone a czgsci
obracajgce sie sg zabezpieczone przed
odfaczeniem,

*+  sprzegi watu napedowego i odbioru mocy nie
wytwarzajg zadnych niedozwolonych sit
poprzecznych i momentow.

* Jezeli przewidziane zostato zastosowanie filtra
odpowietrzajacego, nalezy sprawdzic, czy
zostat on zamontowany.

Jesli mozliwe, wykona¢ przebieg probny bez
obcigzenia. Zwrdcic¢ przy tym uwage na odgtosy
pracy i temperature.

Uwaga! Mozliwe mechaniczne
zagrozenia na skutek wciagniecia,

pochwycenia, uchwycenia przez

obracajace sie czesci.

Uwaga! Mozliwe mechaniczne
& zagrozenia na skutek kontaktu z

goracymi powierzchniami.

W przypadku nienormalnych odgtoséw lub drgan
nalezy przerwa¢ uruchamianie i skontaktowaé sie
z dziatem serwisu. To samo dotyczy przektadni,
ktore nie zostaly zaprojektowane do eksploatacji
w temperaturach powyzej 90°C, a w przypadku
ktorych ta temperatura jest przekraczana.

9.8 Smarowanie
Przestrzega¢ ewentualnych wskazéwek podanych
na tabliczce znamionowej przektadni!

Przektadnie ze smarowaniem trwatym sg fabrycz-
nie wyposazone w odpowiednig ilo$¢ smaru i przy
normalnych warunkach eksploatacji nie wymagajg
konserwacji.

Wymiana oleju jest konieczna réwniez w sytuacii,
gdy na skutek wycieku utracona zostanie duza
ilo$¢ smaru.

Informacji odnosnie ilosci i gatunku oleju udziela
nasz dziat serwisu. Prosimy o podanie przy tym
numeru seryjnego przekfadni.

Przyja¢ mozna nastepujace orientacyjne ilosci
napefniania oleju:

+ w przypadku przektadni stozkowych
Srodek watu poziomego,

+ w przypadku przektadni Slimakowych
$rodek zazebienia.

Uwaga! Podczas napetniania maszyny
& olejem istnieje zagrozenie ze strony

substancji.

Nie wolno potykaé¢ ani wciera¢ w oczy $rodkéw
smarowych.

9.9 Konserwacja

Wszystkie napedy ATEK wymagaja konserwacji
jedynie w minimalnym stopniu. W przypadku
przekfadni ze smarowaniem dozywotnim kons-
erwacja ogranicza sie do regularmnej kontroli pod
katem utraty $rodka smarowego w wyniku wy-
ciekow, wizualnej kontroli stanu uszczelek i ew.
pomiaréw temperatury.

PamietaC, ze wraz z otwarciem przektadni
wygasajg wszelkie roszczenia gwarancyjne.
Dlatego w tym czasie przektadnia powinna by¢
otwierana wytacznie przez firme ATEK lub za jej
zgoda.

Uwaga! Wszystkie czynnosci konser-

A wacyjne moga by¢ wykonywane
wytacznie po wytgczeniu maszyny.

10 Specjalna instrukcja montazu dla
przektadni LC

Wat silnika nalezy nasmarowa¢ odpowiednig pasta,
montazowg np. NEVER SEEZ.®

Krok 1: Zdejmowanie zatyczki uszczelniajacej
Zdjecie zatyczki uszczelniajacej z kotnierza silnika
na przekfadni, przykrywajacego dostep do Sruby
zaciskowej pierscienia zaciskowego. Odkreci¢ na
krzyz $ruby kotnierza silnika i $ciagna¢ kotnierz
silnika z przekfadni.

Krok 2: Skrecanie silnika z kotnierzem

Rys. 1
Umiesci¢ kotnierz na silniku, wyréwnac i przykreci¢
na krzyz. Nastepnie przekreci¢ pierscien zaciskowy
w taki sposdb, aby teb $rub zaciskowych znalazt
sie w obszarze z otwartym juz otworem w kotnierzu
szyjkowym przektadni.

Uwaga! tby $rub nie moga wystawa¢ z
A zagtebienia.
Krok 3: Przykrecanie kotnierza silnik-silnik do
przektadni
Nasunag¢ silnik na wat przektadni z nacieciem do
momentu, w ktorym kotnierz szyjkowy przektadni i
kotnierz silnikowy beda przylega¢ do siebie rowno i
bez szczelin. Musi by¢ przy tym mozliwo$¢
tatwego wprowadzenia watu silnka w wat
napedowy. W zalezno$ci od pola tolerancji $rednicy
centrowania silnika pasowanie centrujace wykona-
ne jest jako pasowanie mieszane.

Uwaga! Promieniowy otwér przelotowy
A w kotnierzu silnikowym i otwor w

przekfadni musza si¢ ze sobg zbiegac.

(Rys. 1)
Typ przektadni Rozmiar $rub [t Bl g
(Nm)
LC035 M3 21
LC045 M4 50

Tabela 1
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Uwaga! Aby unikna¢ naprezen w wyni

A ku masy wtasnej silnika i/lub przektadni,
taczenie silnika i przektadni powinno
by¢ wykonywane zawsze w potozeniu
pionowym.

Aby zapobiec naprezeniu na pofgczeniu
silnik-przektadnia, nalezy dokrecic na krzyz
Sruby mocujace kotnierza silnika z uzyciem
prawidtowego momentu (Tabela 1)

Krok 4: Mocowanie watu silnika w przekfadni
Dokreci¢ $rube zaciskowg pierscienia zaciskowego
kluczem imbusowym przez promieniowy otwor
przelotowy z uzyciem momentu o warto$ci podanej
w Tabela 2.

Sprzegto zaciskowe (standard)

@ motoraksel Tilsp@ndingsmome
(mm) (Nm)

<8 M3 2
>8 M4 5
Tabela 2
Krok 5

Wiozy¢ z powrotem usunigtq w kroku 1 zatyczke
zamykajaca.

11 Specjalna instrukcja montazu dla

przektadni VC/SC

Wtykane osiowo, pozbawione luzu sprzegto

watu ze zintegrowanym potaczeniem wat-piasta

wykorzystujgcym site tarcia pozwala na prosty

montaz $lepy i sktada sie z 3 czeci:

1. Piasta stozkowa, juz zamontowana na wale
napgdowym przektadni

2. Wieniec zebaty ewolwentowy z tworzywa sztu-
cznego

3. Piasta zaciskowa typ KN lub KNN lub pierécien
mocowania piasty (2-czesciowy) typ SN

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na kontrolowa-

ne dokrecanie $rub zaciskowych lub mocujgcych

oraz wlasciwosci powierzchni stykowych. Laczenie

pasowane wat silnika: piasta k6/H7. W przypadku

innych tolerancji watu podane w katalogu momen-

ty obracania moga ulec zmianie.

Montaz piast zaciskowych na wale silnika
Wyczysci¢ i odttusci¢ otwor w piascie
i wat silnika. Nie odkreca¢ $ruby
zaciskowej — nasungc piaste na  _4 |
wat — wymierzy¢ wymiar A (Rys. 3)
na przekfadni — ustawi¢ wymiar

odstepu B (z tabeli Tabela 5). -
Dokreci¢ $rube zaciskowg z

podanym w Tabela 3.

uzyciem momentu dokrecania "E

e i

Rozmiar sprzegta 14 19/24 24/28 28/38 38/45

@ Srednica sprzegta
D [mm] 30 40 55 65 80
Sruba zaciskowa
DIN 912 M4 M6 M6 M8 M10

Moment dokrecania
TA [Nm] 29 10 10 25 49
Tabela 3

Montaz piast pierscieni zaciskowych na wale
silnika

Wyczysci¢ otwér w piacie i wat a nastepnie
naoliwi¢ rzadkim olejem (np. Castrol 4 w 1).

Uwaga! Nie wolno stosowac olejow i

A smarow z dodatkami molibdenowo-dis-
iarczkowymi lub wysokocisnieniowymi
ani smarow $lizgowych.

Odkreci¢ lekko $ruby mocujace i $ciagna¢ niez-
nacznie pierscien mocujacy z piasty tak, aby
spoczywat on luzno — nasungC piaste na wat
silnika — wymierzy¢ wymiar A () na przektadni -
ustawi¢ wymiar odstepu B (z tabeliTabela 5).
Dokreci¢ Sruby mocujgce réwnomiernie na krzyz
z uzyciem momentéw dokrecania podanych w
tabeliTabela 4. Powtarza¢ operacje tak diugo, az
na wszystkich srubach uzyskany zostanie moment
dokrecania.

19/24  24/28 28/38 38/45

14
@ Srednica sprzegta 30
D [mm]

Sruba zaciskowa
DIN 912 4xM3  6xM4  4xM5  8xM5  8xM6

Moment dokrecania
TA [Nm]

40 55) 65 80
9

1,34 2 6 6 10

Tabela 4
=z P~ A
Servomotor %2 NJ

e | i
LB 1
Typ VC Typ SC

Rys. 3

Rozmiar sprzegta 14 19/24  24/28 28/38 38/45

@ Srednica sprzegta

D [mm] 30 40 55) 65 80

15 2 2 2,5 3

Wymiar odstepu
S

Wymiar odstepu

She A-15 A-2 A-2 A-25 A-3

Tabela 5

12 Specjalna instrukcja montazu dla
przektadni HC

Zdejmowanie zatyczki uszczelniajacej
Zdjecie zatyczki uszczelniajacej na kotnierzu
przytaczeniowym przektadni, ktora zastania
dostep do $ruby zaciskowej sprzegta mieszko-
wego. Przekreci¢ sprzegto mieszkowe w taki
sposob, aby teb $rub zaciskowych znalazt sig w
obszarze z otwartym juz —
otworem w kotnierzu
przytaczeniowym
przektadni.

Rys. 4: Zdejmowanie zatyczki uszczelniajacej

Montaz silnika w przekfadni

Nasung¢ silnik na przektadnie tak, aby kotnierz
przytaczeniowy przektadni i kotnierz montazowy
silnika przylegaty do siebie réwno i bez szczelin.
Musi by¢ przy tym mozliwo$¢ tatwego wprowad-
zenia watu silnika w sprzegto mieszkowe. W
zaleznosci od pola tolerancii $rednicy centrowania
silnika pasowanie centrujgce wykonane jest jako
pasowanie mieszane. W tym przypadku mozliwe
jest fatwe naciaggniecie silnika za pomocg $rub
mocujacych na przektadnie.

Nalezy przy tym zwréci¢ uwage, aby obie po-
wierzchnie kofnierzy silnika i przektadni byly
wzgledem siebie ustawione zawsze réwnolegle.

Uwaga! Aby unikng¢ naprezen w wyniku masy
wiasnej silnika ilub przektadni, taczenie silnika i
przektadni powinno by¢ wykonywane zawsze w
potozeniu pionowym.

W pojedynczych przypadkach w przypadku ser-
womotoréw specjalnej konstrukcji moga pojawi¢
sie niepozadane problemy z montazem. Jezeli w
takich przypadkach silnik i przektadnia sg ze sobg,
skrecone, moze wéwczas na
skutek naprezenia dojs¢ do
zniszczenia lub uszkodzenia
silnika i/lub przektadni.
Przed montazem nalezy
dokonac¢ szczegétowego
obmiaru w obszarze
sprzegta i koncowki
watu silnika

Rys. 5: Laczenie i przykrecania silnika do przektadni
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Laczenie silnika z przekfadniag

Aby zapobiec naprezeniu na pofaczeniu silnik-
przekladnia, nalezy dokreci¢ na krzyz S$ruby
mocujace silnika z uzyciem prawidtowego mo-
mentu (Rys. 5).

Laczenie watu silnika z przektadnia

Srube zaciskowa sprzegta nalezy dokrecié z
uzyciem momentéw o warto$ciach podanych w
Tabela 6. Miarodajny dla przyporzadkowania jest
wymiar kotnierza posredniego VZ.(Rys. 6)

Lo ]
|

[ 1]

07

Rys. 6
Metalowe sprzegto mieszkowe
Typ vz
M4 3Nm 64
HC090
M4 4,5Nm 88
M5 6Nm 88
HC115
M6 10Nm 119
HC140 M8 25Nm 119/137
HC170 M10 85Nm 137/157
HC215 M12 120Nm 198
M12 120Nm 198
HC260
M16 250Nm 258

Tabela 6

Wiozy¢ z powrotem usunigta w kroku 2 zatyczke
zamykajaca.

Rys. 8: Zamykanie otworu montazowego zatyczka zamykajaca,

Konstrukcja E0S lub KOS (wat drazony z tarcz-
ami skurczowymi)

Sruby nalezy dokrecic z uzyciem momentow
dokrecania podanych w instrukcji montazu ,Zespoty
mocujace’.

Rys. 7: Metalowe sprzegto mieszkowe

13 Specjalna instrukcja montazu dla
zespotdéw mocujacych

Przed montazem zdemontowa¢ i wyczysci¢ zab-
rudzone lub uzywane zespoty mocujace. Nastepnie
nalezy nasmarowac¢ smarem Molykote MoS2 jedy-
nie powierzchnie stozkowe i $ruby naprezajace.

Montaz

Wysytany przez firme ATEK zespdt mocujacy
jest generalnie dostarczany w stanie zamonto-
wanym.

Sprawdzi¢ gniazdo watu pod katem zadanej
toleranciji (patrz Tabela 8).

Nalezy oczysci¢ i odttuscic powierzchnie styko-
we wewnatrz watu drazonego i wat!

Odkreci¢ lekko $ruby naprezajace i natozy¢
zespot mocujacy na zewnetrzng czes¢ watu
drazonego. W obszarze gniazda zewnetrznego
zespotu mocujacego mozna nasmarowac
zewnetrzng powierzchnie watu drazonego.
Dokreci¢ réwnomiernie po kolei sruby
naprezajace. Zwiekszac przy tym stopniowo
moment dokrecania. Nalezy powtdrzy¢
operacje az do uzyskania na wszystkich
$rubach naprezajacych podanego w tabe-
liTabela 8 momentu dokrecania. Pierscienie
zewnetrzne tarcz skurczowych muszg

by¢ przy tym ptasko-réwnolegte.

geschmiert

TNV
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Rys. 9

@ walu dw

18bis30 31bis50 51bis80 81 bis 500
[mm]

Tolerancja H6 /6 H6 / h6 H6 /g6 H7 /g6

Tabela 7

Zasadniczo mozliwe sa wieksze tolerancje! Skon-
taktuj sie z nami celem uzyskania informacji!

Rozmiar przekfadni typ V JROSSIEEN0Cl0] 120 140,

Rozmiar przektadni typ H 090 115 140,

Rozmiar przekfadni typ S 040 050 063

$rednica zewnetrzna

zespotu mocujacego [mm]

200 230, 350
215 260
080 100 125 160 200
38 50 60 72 80 90 100 110 115 138 145 155 170 188

Rozmiar gwintu M5 M5 M5 M6 M6

M6

M6 M6 M6 M8 M8 M8 M8  M10

Moment dokrecania [Nm] [BECHS) 5 6 12 12

12 12 12 30 30 30 30 59

Demontaz

+ Odkreci¢ rownomiernie po kolei wszystkie
$ruby naprezajace. Kazda $ruba naprezajaca
moze by¢ przy tym na poczatku odkrecona
kazdorazowo jedynie o ok. 1/4 obrotu, aby
zapobiec skreceniu pierscieni zewnetrznych.
Nie wykreca¢ catkowicie Srub naprezajacych z
gwintu.

Tabela 8

Zespoty mocujace nie sg samohamowne.

W sytuacji, gdy nie mozna odkreci¢ przedniego
i tylnego zewnetrznego pierscienia stozkowego,
nalezy na poczatku wykona¢ lekki nacisk w ki
ku miejscach obwodu na przedni i tylny
pierscien.
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Deklaracja wtgczenia WE
- Dokument oryginalny -

zgodna z 2006/42/WE z dnia 09.06.2006, zatacznik Il cze$¢ B dotyczacy wigczenia niekompletnej maszyny.
Jako producent niekompletnej maszyny oswiadczamy, ze:

+ Wskazana ponizej maszyna spetnia wymienione nizej podstawowe wymagania dyrektywy 2006/42/WE i
wiasciwe, techniczne normy konstrukcyjne. W szczegdlnosci wymagania dyrektywy 2006/42/WE zatacznik
[111.2,113,115/132,158,15.9,1513

+ Sporzadzona zostata specjalistyczna dokumentacja techniczna zgodna z zatacznikiem VIl cze$¢ B.

+ Ta specjalistyczna dokumentacja techniczna zgodna z zatacznikiem VIl cze$¢ B przekazana zostanie w
formie pisemnej lub elektronicznej (pdf) na uzasadniony wniosek jednostek pafistwowych.

ATEK Antriebstechnik
Willi Glapiak GmbH
Nazwa firmy i petny adres producenta Siemensstr. 47
25462 Rellingen
Niemcy

Dipl.-Ing. Axel Briigmann

Nazwa i adres petnomocnika Adres, patrz producent

Przektadnia stozkowa

Nazwa i adres petnomocnika Przektadnia Slimakowa

L/LC/V/VS/VL/VLM/VC /HDV

Ty H/HC/S/SL/SC

Rozmiar 035 - 350

Numer seryjny Obowiazuje od nr: 0117XXXX
Dyrektywa, normy 2006/42/EG, DIN EN 1SO 12100

Uruchomienie niekompletnej maszyny jest dozwolone dopiero w momencie, gdy maszyna, w ktorej montowa-
na jest niekompletna maszyna, spetia¢ bedzie postanowienia dyrektywy 2006/42/WE, o ile dyrektywa ta ma
zastosowanie w przypadku tej maszyny.

W przypadku przektadni wymiennej deklaracja wigczenia nie ma zastosowania.

Rellingen, 01.06.2017 //] o A W

Prezes firmy /
Axel Brigmann
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