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1. Allgemeine Hinweise

1 Allgemeine Hinweise
1.1 Allgemeiner Gefahrenhinweis

Die Daten und Angaben der Montageanleitung dienen allein der Produktbe-
schreibung und dem Zusammenbau. Die Angaben entbinden den Anwender
nicht von eigenen Beurteilungen und Priifungen. Es ist zu beachten, dass unse-
re Produkte einem natirlichen 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, Bedienung und Wartung des KGT (Kugel-Gewine-Trieb) ist
sicherzustellen, dass alle beweglichen Elemente gegen versehentliches Ein-
schalten und Bewegen gesichert sind. Durch rotierende und bewegliche Teile
konnen Sie sich schwer verletzen! Lesen und befolgen Sie daher unbedingt
nachstehende Sicherheitshinweise.

e Alle Arbeiten mit und am KGT sind unter dem Aspekt ,Sicherheit zuerst”
durchzufthren.

e Schalten Sie das Antriebsaggregat ab, bevor Sie Arbeiten am KGT durchfiih-
ren.

» Sichern Sie das Antriebsaggregat gegen unbeabsichtigtes Einschalten, z.B.
durch das Anbringen von Hinweisschildern an der Einschaltstelle, oder entfer-
nen Sie die Sicherung der Stromversorgung.

* Greifen Sie nicht in den Arbeitsbereich der bewegten Bauteile des KGT, wenn
diese noch in Betrieb ist.

* Sichern Sie die bewegten Bauteile der KGT vor versehentlichem Bertihren
durch Anbringen von Schutzvorrichtungen und Abdeckungen.

* Beachten Sie die gultigen Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum Umwelt-
schutz im Verwenderland und am Arbeitsplatz.

* \erwenden Sie item-Produkte nur in technisch einwandfreiem Zustand.

« Bei Nichtverwendung von Originalersatzteilen erlischt der Gewahrleistungs-
anspruch!

* Priifen Sie das Produkt auf offensichtliche Mangel.

e \erwenden Sie das Produkt ausschlieBlich im Leistungsbereich, der in den
technischen Daten beschrieben ist.

» Stellen Sie sicher, dass alle zum Produkt gehdrenden Sicherheitseinrich-
tungen vorhanden, ordnungsgemés installiert und voll funktionsfahig sind.

» Sie dUrfen Sicherheitseinrichtungen nicht in ihrer Position verédndern, umge-
hen oder unwirksam machen.

Die hier dokumentierten KGT 20x5 VK14, KGT 20x5 Bearbeitung, KGT 20x20
VK14 und KGT 20x20 Bearbeitung entspricht dem Stand der Technik und
berlcksichtigt die allgemeinen Grundsatze der Sicherheit zum Zeitpunkt

der Drucklegung dieser Montageanleitung. Trotzdem besteht die Gefahr von
Personen- und Sachschéden, wenn Sie die grundsatzlichen Sicherheitshinweise
und Warnhinweise in dieser Montageanleitung nicht beachten.Fur daraus ent-
stehende Schaden Ubernehmen wir keine Haftung. Im Interesse der Weiterent-
wicklung behalten wir uns das Recht auf technische Anderung vor. Bewahren

1.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Der KGT ist ein Produkt im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

(unvollstandige Maschine). Der KGT darf nur den technischen Daten und den

Sicherheitsvorgaben dieser Dokumentation entsprechend eingesetzt werden.

Die innerbetrieblichen Vorschriften und die Richtlinien des Anwenderlandes

missen eingehalten werden. Eigenmachtige bauliche Verdnderungen am KGT

sind nicht zuléssig. Fr daraus entstehende Schaden Ubernehmen wir keine

Haftung.

Sie diirfen den KGT nur dann montieren, bedienen und warten, wenn:

* Der KGT verwendungsgerecht und sicherheitsgerecht in die vollstéandige
Maschine integriert wurde,

* Sie die Montageanleitung sorgfaltig gelesen und verstanden haben,

« Sie fachlich ausgebildet sind,

Sie die Anleitung so auf, dass sie jederzeit fiir alle Benutzer zuganglich ist.
Beachten Sie die (ibergeordnete Betriebsanleitung der vollstandigen Maschine
oder Anlage. Die allgemeinen Gefahrenhinweise beziehen sich auf den gesamt-
en Lebenszyklus der unvollstandigen Maschine.

1. Beim Transport

Beachten Sie die Transporthinweise auf der Verpackung. Lagern Sie das
Produkt bis zur Montage in der Originalverpackung und schiitzen Sie es vor
Feuchtigkeit und Beschadigungen. Beachten Sie, dass bewegliche Teile beim
Transport festgesetzt sind und keine Schéden verursachen konnen.

2. Bei der Montage

Schalten Sie immer den relevanten Anlagenteil antriebslos und spannungsrei,
bevor Sie das Produkt montieren bzw. den Stecker anschlieBen oder ziehen.
Sichern Sie die Anlage gegen Wiedereinschalten. Verlegen Sie die Kabel und
Leitungen so, dass diese nicht beschadigt werden und niemand dariiber stol-
pern kann. Vermeiden Sie Ausrutsch-, Stolper- und Sturzstellen.

3. Bei der Inbetriebnahme
Lassen Sie das Produkt vor der Inbetriebnahme einige Stunden akklimatisieren.

Stellen Sie sicher, dass die unvollstandige Maschine fest und sicher in die
vollstandige Maschine eingebunden ist. Nehmen Sie nur ein vollsténdig instal-
liertes Produkt in Betrieb.

4. Wahrend des Betriebs

Erlauben Sie den Zutritt zum unmittelbaren Betriebsbereich der Anlage nur Per-
sonen, die vom Betreiber autorisiert sind. Dies gilt auch wéhrend des Stillstands
der Anlage. Bewegliche Teile diirfen nicht unbeabsichtigt in Gang gesetzt wer-
den. Schalten Sie im Notfall, Fehlerfall oder bei sonstigen UnregelméBigkeiten
die Anlage ab und sichern Sie sie gegen Wiedereinschalten. Verhindern Sie die
Mdglichkeit des EinschlieBens von Personen im Gefahrenbereich der Anlage.

5. Bei der Reinigung

VerschlieBen Sie alle Offnungen mit geeigneten Schutzeinrichtungen, damit
kein Reinigungsmittel ins System eindringen kann. Verwenden Sie keine
aggressive Reinigungssubstanzen. Verwenden Sie zur Reinigung keine Hoch-
druckreiniger.

6. Bei der Instandhaltung und Instandsetzung

Fiihren Sie die vorgeschriebenen Wartungsarbeiten in den zeitlichen Intervallen
durch, die in der Bedienungsanleitung beschrieben sind. Stellen Sie sicher, dass
keine Leitungsverbindungen, Anschllisse und Bauteile gelost werden, solange
die Anlage unter Druck und Spannung steht. Sichern Sie die Anlage gegen
Wiedereinschalten.

7. Bei der Entsorgung
Entsorgen Sie das Produkt nach den nationalen und internationalen Bestim-
mungen Ihres Landes.

« Sie von lhrem Unternehmen hierzu autorisiert sind,
* Sie ausschlieBlich das Original-Zubehdr des Herstellers verwenden.

Bei nicht sicherem und unsachgeméaBem Betrieb des KGT besteht die Gefahr
von erheblichen Verletzungen durch Quetsch- und Scherstellen.

Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung

Als nicht bestimmungsgemaBe Verwendung gilt, wenn Sie das Produkt anders
verwenden als es in der Montageanleitung und der bestimmungsgemaBen
Verwendung autorisiert ist. Fiir daraus entstehende Schaden Ubernehmen wir
keine Haftung.
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1. Allgemeine Hinweise

1.3 Auswahl der geeigneten Spindeleinheiten in Kombination mit entsprechenden Antrieben

Spindeleinheiten werden (berall dort eingesetzt, wo hohe
Genauigkeit und Steifigkeit gefordert sind. Hohe Geschwin-
digkeiten und lange Wege sind aufgrund der hohen bewegten
Massen (Rotation der Spindel) und den damit verbundenen
dynamischen Problemen kein Anwendungsfall fur Spindelein-
heiten.

Die aus dem nebenstehenden Diagramm zu ermittelnden
maximalen Drehzahlen in Abhéngigkeit von der Spindelldnge
sind nur bei optimaler Ausrichtung der Spindel und bei entspre-
chend steifer Filhrung des Muttermitnahmesystem durch den
Schlitten zu erreichen. Im Allgemeinen sollte die Auslegung so
erfolgen, dass die Drehzahlen deutlich unter der angegebenen
Maximalgrenze liegen.

In bestimmten Anwendungsféllen kann eine Drehzahlreduzie-
rung der Spindel bei gleicher Bewegungsanforderung durch
die Auswahl eines Motors mit Getriebe und einer Spindel mit
hoherer Steigung erreicht werden.
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1.4 Kombination Spindeleinheiten KGT mit Servomotoren

In der Kombination mit Servoantrieben stellen Spindeleinheiten
einen erhohten Anspruch an die Einstellung der Regler in der
Leistungselektronik von Servoverstdrkern o. & Motorsteuerun-
gen.

Um den dynamischen Bewegungsanforderungen zu entspre-
chen, mUssen bei Spindeleinheiten hohe Massen (Spindel)
oft ohne vorgeschaltetes Getriebe beschleunigt und abge-
bremst werden. Diese Massen sind von der Lange der Spindel
abhéngig.

MaBnahmen zur Beseitigung von aus der Regelung verur-
sachten Problemen (Vibrationen, Schall) kdnnen neben einer
sorgféltigen Anpassung der Regelparameter auch dampfende
Kupplungen und die Reduzierung des DrehzahIniveaus bzw.
das Vorschalten von Getrieben sein.

1.5 Kombination Spindeleinheiten KGT mit Schrittmotoren

Schrittmotoren eignen sich aufgrund ihres Wirkprinzips nur
bedingt flir Anwendungen, bei denen Massen, die groBer sind
als die Rotormasse des Schrittmotors selbst, gleichzeitig mit
diesem Rotor beschleunigt und abgebremst werden miissen.
Genauere Angaben finden sich in den Spezifikationen der
Schrittmotoren.

In bestimmten Féllen kann die Betriebsart des Schrittmotors
(Halbschrittbetrieb, Micro Stepping), das Entkoppeln der
Massen von Rotor und Spindel durch eine elastische Kupplung
oder die Verwendung von Getrieben weitere Anwendungsmag-
lichkeiten fiir die Kombination Spindeleinheiten mit Schrittmo-
toren erschlieBen.

1.6 Geeignete Linearflihrungen fiir Spindeleinheiten KGT

Die Spindeleinheiten KGT arbeiten mit einem speziellen Mut-
termitnahmesystem, das eine Kombination mit verschiedenen
Linearflhrungen ohne Verspannungen durch Uberbestimmt-
heiten ermdglicht. Aus diesem Grund muss die angebrachte
Linearflihrung die Fiinrung des Muttermitnahmesystems
Ubernehmen.

Einintegrierte Kardanadapter gleicht Bewegungsungenauig-
keiten bzw. Winkelfehler der Linearfiinrung durch wechselnde
Lasten o. &. weitgehend aus.

Die Steifigkeit der Linearflihrung ist jedoch ausschlaggebend
flr die Moglichkeiten, die angegebenen dynamischen Kenn-
werte der Spindeleinheiten KGT ausschépfen zu kénnen.

4

Bei der Betrachtung der Steifigkeit einer Linearflihrung, die
direkt am Profil 8 80x80 KGT montiert ist, muB die Geometrie
des Profils (einseitig offenes Profil) einbezogen werden. Die
Rollenfiihrungen der Baureihe 8 D14 sowie Kugelumlauf-
fuhrungen PS 4-15 eignen sich besonders gut fir diesen
Anwendungsfall, Fiihrungen fiir hohere Belastungen sollten auf
einem externen Profil aufgebaut werden.

Bei Filhrungen auf externen Profilen miissen MaBnahmen zur
steifen und fluchtenden Mitnahme des Muttermitnahmesys-
tems ergriffen werden. Das Muttermitnahmesystem darf auBer
rein axialen Kraften keinen weiteren Kréften oder Momenten
ausgesetzt werden.
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1.7 Lebensdauerabschatzung
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1.8 Unterstiitzung bei technischen Riickfragen

Diese technische Information erhebt keinen Anspruch auf
Vollsténdigkeit.

Bei Riickfragen wenden Sie sich bitte an die Abteilung Techni-
scher Support bei item international.

1.9 Haftung

Bei baulichen Verdnderungen durch Dritte an den Bauteilen der
Spindeleinheit KGT Ubernimmt die Firma item Industrietechnik
und Maschinenbau GmbH keine Haftung.

Bei Reparaturen und Instandhaltung dtirfen nur Original-Ersatz-
teile verwendet werden.

Flr nicht von item geprifte und freigegebene Ersatzteile
bernimmt item keine Haftung.

item haftet nicht flir Schaden, welche durch fehlerhaften
Anbau und unsachgemaBer Wartung oder Handhabung der
Spindeleinheit entstehen!

Technische Anderungen behalten wir uns vor.

Unsere Anschrift:

item Industrietechnik GmbH
Friedenstr. 107-109
42699 Solingen

Tel.: +49 212 6580 300
Fax: +49 212 6580 310

Bei Riickfragen geben Sie immer die Artikel-Nr. und die
Bezeichnung, siehe Katalogangaben, mit an.
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2 Grundaufbau
2.1 Schnittdarstellung

Dampfungsring

Spannringnabe L-KGT Loslagerseite

2.2 Bausatz

Lagerblock F-KGT Festlagerseite

Endabdeckung

Kardanadapter

Spindel KGT 20x20 / KGT 20x5

Lagerblock L-KGT Loslagerseite

Die Spindeleinheit KGT besteht aus folgenden Komponenten:

Produkt
> Dichtlippenprofil KGT
> Endabdeckung

> Flanschmutter KGT 20x20
oder
Flanschmutter KGT 20x5

> Kardanadapter

> Lagerblock F-KGT / vormontiert
(inkl.Spannringnabe und Ddmpfungsring)
oder
Lagerblock F-KGT Universal
(inkl.Spannringnabe und Ddmpfungsring)

> Lagerblock L-KGT
(inkl.Spannringnabe und Ddmpfungsring)
oder
Lagerblock L-KGT Universal
(inkl.Spannringnabe und Ddmpfungsring)

> Muttermitnahmesystem KGT
> Profil 8 80x80 KGT

> Spindel KGT 20x20
oder
Spindel KGT 20x5

Bestell-Nr.
0.0.414.75
0.0.414.36
0.0.414.25

0.0.414.27
0.0.414.31

0.0.41411

0.0.414.34

0.0.414.15

0.0.414.35
0.0.414.40
0.0.414.01
0.0.414.24

0.0.414.26



2. Grundaufbau

2.3 Langenbestimmung der einzelnen Komponenten

> Hubldnge (H) bestimmen

> Profil 8 80x80 KGT und Dichtlippenprofil KGT:
Hubldnge + 313 mm

> Spindel KGT 20x20 oder 20x5:
Lange des Profils 8 80x80 KGT-9,5 mm

> Spindeleinheit KGT komplett (incl. Nabe):
Hubldnge + 400 mm

400mm =313 mm+70mm+ 17 mm

313 mm = notwendige Profilldnge flir Muttermitnahmesystem und Spannringnaben
70mm = 2xLagerblock a 35 mm

17mm = Endabdeckung

6,5mm = duBerer Uberstand der Spannringnabe)

140

L0 _ 40 40

— 8
O
I
35 " 10
17 L.- 95 mm
L.= Hub + 313 mm

L = Hub +400 mm
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3 Montagehinweise
3.1 Profil 8 80x80 KGT, Bearbeitung

Spindeleinheiten zeichnen sich durch die relativ zur Lange
diinne, bewegte Spindel aus, die bei Rotation zu Biegeschwin-
gungen neigt.

Alle Faktoren, die den Rundlauf bzw. die winklige Lagerung der
Spindel verbessern, bewirken eine geringere Anfalligkeit flir
Schwingungsprobleme.

Der Sdgeschnitt des Profils 8 80x80 KGT sollte daher mit

hdchstmdglicher Sorgfalt ausgefiihrt werden. Der maximal

zuléssige Winkelfehler betragt 0,1 mm. Dieser Winkelfehler
sollte fiir jeden Sdgeschnitt kontrolliert werden.

In die Kernbohrung des Profils werden anschlieBend von
beiden Seiten Gewinde M6x17 gebohrt.

3.2 Montage von Fuhrungswellen auf das Profil 8 80x80 KGT

Fuhrungswellen fur Linearflihrungen kénnen mit dem
Montagewinkel fiir Wellen (Best.-Nr. 0.0.265.38) und einem
entsprechenden Rundstahl als Hebel in das Profil 8 80x80 KGT
eingedruickt werden.

Auf der Seite, auf der die entsprechende Nut 8 fehlt, kann
der Montagewinkel in die Durchfuhrungséffnung des Profils
eingesetzt werden.

Alternativer Montagevorschlag bei kurzen Profilstlicken:

Bei der Montage der zweiten Welle durch Spannen (iber die
Gesamteinheit (in einem Schraubstock o. &.) ist unbedingt
das Profil 8 80x80 KGT durch ein geeignetes Distanzstiick zu
stabilisieren.

Offnung mit Dichtlippen

Distanzstick Kunststoff
Mafle ca. 14.5x10x100

Distanzstlick Kunststoff
Mafe ca. 14.5%10x100




3. Montage

3.3 Montage auf die Spindel - Flanschmutter, Kardanadapter, Muttermitnahmesystem, Dampfungsringe

Die Spindel auf L&nge zuschneiden und entgraten.

Beim Aufschrauben der Flanschmutter ist besondere Sorgfalt
erforderlich, um das Herausfallen von Kugeln zu vermeiden.
Das Montager6hrchen darf keinesfalls aus der Mutter heraus-
gezogen werden!

Die Flanschmutter wird mit dem Montageréhrchen stirnseitig
an ein freies Spindelende angesetzt und vorsichtig auf die
Spindel aufgedreht (Rechtsgewinde).

Das Montagerthrchen schiebt sich dabei langsam aus der
Mutter. Es sollte fiir die entsprechende Demontage aufbe-
wahrt werden.

Sollte es, trotz vorsichtiger Montage, zu einem Kugelverlust
kommen, so konnen einzelne Kugel wieder eingesetzt wer-
den. Dazu wird die Flanschmutter vorsichtig an das freie Ende
der Spindel gedreht, bis einzelne Kugeln sichtbar sind. Die
losen Kugeln kénnen nun zwischen vorhandene Kugeln in

die Lastbahn (auf keinen Fall in die Rucklaufbahn) eingesetzt
werden.

Flanschmuttern mit einer zu geringen Kugelanzahl dtirfen
nichtin den Spindeleinheiten eingesetzt werden (Geréau-
schentwicklung, Lebensdauer).

Nach der Montage der Flanschmutter kann der Kardanadap-
ter (an der Flanschseite der Mutter) aufgeschoben und mit Md4x10 DIN912
der Flanschmutter verschraubt werden. Dazu sollte diese
Einheit vorsichtig bis ca. 20 mm vor das Spindelende gedreht
werden.

Hinweis: Der Kardanadapter ist zur Vermeindung von Spiel im
Antriebsstrang schwergangig. o

ATy

AnschlieBend wird der Mutternanschluss aufgeschoben und
mit dem Kardanadapter verschraubt.

M5x30 DIN912

Durch das Aufschieben der beiden Ddmpfungsringe jeweils
vor und hinter dem Muttermitnahmesystem wird die Einheit
axial fixiert und kann sich im Weiteren nicht selbststéndig
bewegen.
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3.4 Lagerblécke KGT Universal

Je nach Wahl der Antriebsart missen die Spannringnaben der
Lagerbldcke Universal bearbeitet werden.

Flir die Bearbeitung nach Kundenwunsch sind die entsprechen-
den Spannringnaben mit Bohrung vorgesehen.

Die Lagerblocke KGT Universal werden im unmontierten
Zustand ausgeliefert.

Lediglich die Kugellager sind in die Gehduseprofile einge-
presst.

3.4.1 Bearbeitung der Spannringnabe nach Kundenwunsch

===
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bis max.@17
aufbohrbar

mech. Bearbeitung | L6

Die Nabe ist aufbohrbar auf max. & 17 mm oder & 14 mm
und Einbringen einer Passfedernut nach DIN 6885 T1.

% Spannfutter

Die Bearbeitung, in den meisten Féllen Aufbohren und Einbrin-
gen einer Passfedernut, muss von der Seite des Lagersitzes
aus erfolgen, da die vorhandene Bohrung hier die erforderliche
Genauigkeit besitzt. Das Spannen der Spannringnabe im Futter
der Drehmaschine muB mit einer Hilse (min. 24 mm lang)
erfolgen, die Uber den Lagersitz der Walzlager geschoben wird.

Fertigungsungenauigkeiten filhren zu Verspannungen bei Es ist deshalb ratsam, mit Wellenkupplungen zu arbeiten, die
der Montage der Getriebe bzw. Antriebseinheiten/Motoren sowohl Fluchtungsfehler als auch Winkelfehler ausgleichen
und damit zu erhéhter Reibung, Vibrationen und akustischen  kénnen. Aufgrund weiterer Gesichtspunkte, die im folgenden
Beeintrachtigungen bzw. in letzter Konsequenz zum Versagen — noch erwéhnt werden, bieten sich die item-Kupplungen an,
der Gesamteinheit. die eine gewisse Dampfung in Drehrichtung ermaglichen.

3.4.2 Montage der Lagerblécke KGT Universal

Die bearbeitete Spannringnabe der Festlagerversion wird in
das Lager eingeschoben und mit der Nutmutter festgesetzt.
Das Anziehen der selbstsichernden Nutmutter erfolgt mit ei-
nem Steckschliissel. Das Anzugsmoment muss bis zur Schwer-
gangigkeit der Lagerung aufgebracht werden. AnschlieBend ist
die Nutmutter um eine Vierteldrehung zu ldsen und erneut bis
zur Spielfreiheit der Lagerung anzuziehen.

10
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3.5 Spannen der Spindel Spannringnabe, Loslagerseite

Da Winkelfehler in der Verbindung Spannringnabe-Spindel das
Laufverhalten der Spindeleinheiten unglnstig beeinflussen, ist
bei der Montage ein Ausrichten zwingend notwendig.

Die offene Seite der Gabel des Muttermitnahmesystems

sollte grundsatzlich zur Festlagerseite, die Bedienseite der
Verschraubung mit dem Kardanadapter grundsétzlich zur
Loslagerseite zeigen. Diese Anordnung macht einen Austausch
oder eine Serienfertigung der sonst asymmetrischen Spindel-
einheiten moglich.

3.6 Spannen der Spindel Spannringnabe, Festlagerseite

Die Montage der Spannringnabe Festlagerseite erfolgt nach
dem gleichen Ablauf wie flr die Loslagerseite beschrieben.
Hierzu wird der bereits vormontierte Festlagerblock an der
Hilfvorrichtung befestigt und die Spindel senkrecht eingesetzt.

Esist zu beachten, dass der Zentrierring der Festlagerseite
vor der Befestigung der Spannringnabe eingesetzt wird. Eine
nachtrdgliche Montage ist hier nicht méglich.

3.7 Schmierung der Spindel

Die vormontierte Spindeleinheit muss mit einer geeigneten
Fettschmierung versehen werden.

Empfohlen wird der Auftrag von GLEITMO 810 (Fuchs Lub-
ritech) mit einem Pinsel.

Die Spannringnabe der Loslagerseite ist zuerst zu montieren.
Sollte der Lagersitz der Spannringnabe zu viel UbermaB
aufweisen, ist es sinnvoll, die Spannringnabe so anzupassen,
dass sie mit leichten Hammerschlagen gefugt werden kann.
Dies geschieht am besten durch drehende Aufnahme und die
Verwendung von Schmirgelpapier.

Die Spindel sollte bei der Montage senkrecht stehend (zum
Ausgleich der Durchbiegung) in die Spannringnabe einge-
steckt werden, die dazu im Loslagerblock gefihrt werden
muss (siehe Foto).

Es wird empfohlen, eine Hilfvorrichtung aus item-Profilen zu
verwenden. Diese dient der Befestigung des Lagerblocks und
zur Kontrolle der zentrischen Einspannung der Spindel in den
Spannringnaben.

Das Muttermitnahmesystem wurde bereits durch die Damp-
fungsringe axial auf der Spindel fixiert. Diese Einheit wird an
die Loslagerseite gedreht, so dass eine Bedienung der Spann-
schrauben der Spannringnabe noch méglich ist.

Durch gleichméBiges Anziehen der Spannschrauben der
Spannringnaben und kontinuierliches Drehen von Spannring-
nabe und Spindel kann die Spindel fluchtend mit der Nabe
ausgerichtet werden. Als optische Kontrolle der Winkligkeit
kann ein Anschlag oberhalb der Spannringnabe verwendet
werden. An diesem Anschlag erkennt man direkt den Einfluss
des Anzugsmoments der verschiedenen Spannschrauben.

Bei Verwendung eines Anschlags in ca. 1.000 mm Héhe sollte
der eingestellte Schlag nach der Spannung nicht mehr als
0,5 mm betragen.

Die Spannringnabe Loslagerseite muss nun wieder aus dem
Loslagerblock herausgezogen werden. Sie verbleibt an der
Spindel, damit die vormontierte Einheit spater in das Profil 8
80x80 KGT eingeschoben werden kann.

1
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3.8 Einsetzen der vormontierten Spindel in das Profil 8 80x80 KGT

Nach dem Einschieben der Dichtlippen in das Profil 8 80x80
KGT kann die vormontierte, eingestellte Einheit in das Profil 8
80x80 KGT eingeschoben und befestigt werden.

Diese Einheit bestehend aus:

> Spannringnabe Loslagerseite

> erster Dampfungsring

> Flanschmutter

> Kardanadapter

> Muttermitnahmesystem

> Spindel

> zweiter Ddmpfungsring

> Spannringnabe im Festlagerblock mit Zentrierring

3.9 Einstellung Schlitten-Muttermitnahmesystem

Die Einstellung des Muttermitnahmesystems erfolgt an der
bereits montierten Festlagerseite. Dazu wird das Muttermitnah-
mesystem so weit wie méglich an die Festlagerseite gefahren
(durch Drehen der Spindel mittels Handkurbel o. &. Hilfsmittel).

Der Lagerblock Loslagerseite mit Zentrierring wird ber die
Spannringnabe Loslagerseite geschoben und provisorisch
fixiert, um den Einfluss eines etwaigen Durchhdngens der
Spindel zu reduzieren.

Das Muttermitnahmesystem besteht aus Mutternanschluss und
Mitnehmer, die (iber Schrauben M8 miteinander verbunden
werden.

Der Schlitten der Linearfiihrung (aufgebaut z. B. aus Rollen-
fuhrung 8 D14) wird nun auf das Profil aufgesetzt und Uber
das Muttermitnahmesystem geschoben und zum Schlitten
eingestellt.

Zur Hohen- und Winkeleinstellung des Mitnehmers sind die
zwei Gewindestifte (DIN 913-M5xb) vorgesehen.
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Esist darauf zu achten, dass das Muttermitnahmesystem zur
Spindel und zum Profil ausgerichtet ist. Die maximal zulassigen
Winkelfehler dirfen nicht iiberschritten werden.

Da das Muttermitnahmesystem (iber den Kardanadapter
beweglich aufgehéngt ist, sind verschiedene Einstellungen
maglich: Es sollte eine in Winkellage und Hohe neutrale Einstel-
lung gewahlt werden, um den Spielraum des Kardanadapters
im spateren Betrieb der Einheit voll ausnutzen zu kénnen.

Die gewahite Einstellung (Gewindestifte) wird nun (iber die
seitlichen Schrauben M8 fixiert.

Der Schlitten kann nun mit dem eingestellten Muttermitnah-
mesystem (iber die vorbereiteten Gewindebohrungen M8
verbunden werden.

Die Anschlussgewinde kénnen je nach Gebrauchslage des
Mitnehmers mittig oder um 20 mm versetzt zum Schlitten
angeordnet werden.
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3. Montage

3.10 Montage Lagerblock Loslagerseite

Der Lagerblock Loslagerseite ist bisher nur provisorisch
befestigt worden. Die entsprechenden Schrauben werden nun
soweit gelost, dass der Lagerblock sich im Rahmen der durch
die Zentrierung vorgegebenen Luft bewegen kann.

Danach wird der Schlitten zur Loslagerseite verfahren. Dabei
wird die Spindel von der Mutter positioniert. Der Lagerblock
Loslagerseite richtet sich dadurch aus und kann (mit der
geringst moglichen Verspannung) mit den Halbrundschrauben
M6x45 am Profil 8 80x80 KGT befestigt werden.

3.11 Montage Endabdeckung

Zum Abdecken der drehenden Bauteile wird die Endabdek-
kung an dem Lagerblock verschraubt, von dem aus Spindel-
antrieb nicht erfolgt.

3.12 Wartung

Die Spindeleinheiten KGT sind nahezu wartungsrei.
Grundsétzlich muss lediglich die Schmierung der Gewinde-
spindel nach etwa 400-500 Betriebsstunden erneuert wer-
den. Dazu eignet sich besonders ein aufzuspriihendes Fett
auf Mineraldlbasis, z. B. GLEITMO 815 (Fuchs Lubritech).
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Die Spannringnabe bzw. die Nutmutter (des
Festlagers) ragen aus dem Profilgehduse des
Lagerblockes heraus.

Die Intervalle richten sich nach den Betriebsbedingungen. Da
der Fettauftrag bei der Nachschmierung geringer ist, verkar-
zen sich die Wartungszeitrdume entsprechend

(ca. alle 200 - 300 Betriebsstunden).
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