Operating and Maintenance

Client;

Project Name

Order BioSolidAir
ltem

Order date

Our Order Number

instructions

BioSolidAir
Radioweg 18

B 3020 Herent (Leuven)

Belgium

City of Poznan
Place Kolegiacki 17

61 — 841 Poznan Poland

AQUANET
Ul. Wisniowa 13
61 —-477 Poznan

806261/805025/60018/0019

94.1-SC-8C

23/12/2005

06-00002

Klinkenberg Zaanstad BV
Postbus 64
1560 AB Krommenie
+31(75) 628 78 55
+31(75) 628 04 76
info@klinkenbergbv.ni
www.klinkenbergbv.nl




Klinkenbeérg

ZAANSTAD B.V.

| TABLE OF CONTENTS

Par. Contents Page

Lo IIEOGUCHION .ottt ettt e e e s s e e e e eee e oo 2

2. Installation and OPEIAtION ............ceuuiurreerieiriesetrites e s te s ee s eeeeese s e s s es e s s s e ees e e et eeeseeeeeeeeeeeeseeeseee 4
2.1 Assembling the SCIEW COMVEYOL.......ccvirrureiuriuiiiieeisesieeeeee e eeseeseseseeses s e ees s ee e seeeeeeeeee oo 4
2.2 Operating the SCIEW COMVEYOT ...........c..uwrrurmeriniieisiessesesseseeseeeeeessesese s eess e s e es e e e eeeeeeeeeeeeeeeoe e 6
2.3 Connecting the 100KS ........ouuiuiiciiicirieieis et e e et e e ee e s e 8
2.4, Gland PACKINGS ....o.ouiiiieciiiciiet ettt et e e 8

3 Cleaning the SCIEW COMVEYOT ..........vueuiermerrriiisiieeesisersseeeeseseeeees e esese s seesses e s s s seeeeee oo e e oo 9
31 FTOSE. ettt et 9

4 Maintenance and Lubrication IStIUCHONS .........c..ovvuiiuevuiseeeeeeeeee s eeees oo e eoeoeee oo 10
4.1 LUBTICALION ... e ettt ettt e et 10
4.2 Inspecting the BEarings.........ccocoeevieeveeeeee oo et ettt e e 12
43  Putting the chain and/or the belts under tension...............ovovoevevevinnl ettt e b e e sttt 13
4.4 Replacing @ WEAring PIALE .........cccevurmmiurieriiiriieeeeeesie e eeeeeesseees s ee oo s e oo oo 15
4.5 Dismounting and mounting bearings with withdrawal S1I€eVe...........orvovroveoooooooo 16
4.6 Dismounting and mounting taper lock clamping CHUCKS ............ovveeorveeesroooeeooeooooooooooeoooooooooo 18
4.7 Mounting a packing chord into a gland PACKING .............coceveeverereereeereeeseoeeoeee oo 20

Appendix(es): 1x Assembly drawing

Version B of 24 AUGUST 2001



L

Klinkenbérg
ZAANSTAD B.V.

1. Introduction

Klinkenberg Zaanstad, a company located in Krommenie, specialises in internal transportation and
bulk management by means of screw conveyors. We design, manufacture and supply a wide
variety of screw conveyors for various products, life-bottems for silos and bunkers, hoppers with
screw feeders, stilling pools, screw shafts and sampling screws for silos and - obviously - lead
screws and screw flights. We also design dewatering presses for refuse, compacting machines for
garbage bags and bucket elevators for various media.

It goes beyond saying that the Klinkenberg Zaanstad screw conveyors feature state of the art
technology, and that its designs comply with all the requirements by the Directive on Machinery. You
need to read these maintenance and usage instructions, however, in order to be able to guarantee

. the safe and reliable functioning. Furthermore, long-term durability can only be achieved if the

instructions in this manual are actually followed, and if the machine is properly and regularly
maintained. :

If you still have questions after reading these maintenance and usage instructions, we will be
pleased to assist you and answer any questions. We will also be pleased to help you mounting the
machine, to take over the installation entirely, and to initiate the operation of the machine after
installation. Our service department has acquired an extensive experience in various branches of
the industry, and can handle the smooth and safe initiation and operating of your transport system.

This manual comes with one or several drawings. All client-specific data required for safe and
reliable machine operation have been worked into the drawing.
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Warning:

The screw conveyor may not be used before the maintenance and operating instructions will have
been thoroughly studied by the operating personnel.

All maintenance, installation and repair activities must be performed by technically skilled
professional staff only.

The machine should only be operated and cleaned by properly instructed personnel. Al
instructions described in this manual must be followed carefully.

During the lifetime of the machine, all operating instructions must be followed. Only then, a
maximum profit with the machines can be achieved.

Itis not allowed to make changes to the machine without prior consultation with Klinkenberg Zaanstad.
Unauthorized changes will bring about the termination of the guarantee period.

If bodily damage to persons or damage to the machines should result from carelessness or neglect to follow
the instructions, Klinkenberg Zaanstad rejects all liability for such damages.

If you wish to receive more information about out service options or our extensive supply options or if you
have any questions, please contact:

Klinkenberg Zaanstad B.V.
Postbus 64
NL-1560 AB KROMMENIE

Noordervaartdijk 3
NL-1561 PS KROMMENIE

Tel. +3175628 78 55
Fax +3175628 0476

-/ Although much care has been given to making the information in this document as complete as possible,

Klinkenberg rejects all liability resulting from errors and/or imperfections in this manual.

No part of this publication may be reproduced and/or published in print, photocopy, microfilm or by any other
means, nor stored in or introduced into a information retrieval system without prior written permission of
Klinkenberg Zaanstad bv.

© Copyright H.B. Klinkenberg Zaanstad Konstruktie b.v.
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2. Installation and Operation

2.1 Assembling the screw conveyor

Before installing the machine, make sure to check whether:;

- the machine was not damaged during transport;

- the manual and the drawing were supplied;

- all ordered components were supplied with the machine.

If the machine(s) were supplied incompletely, please contact Klinkenberg Zaanstad immediately.

Warning:

Take appropriate measures to prevent a situation in which the power supply would be switched causing

k components being worked with to be electrified or start moving.

For all matters relating to the connection of electrical components, we refer to the manual of the supplier of
that component. Connecting and maintaining electrical components can only be done by electro-technically
skilled professional staff. The persons must be acquainted with the prevailing guidelines and standards.

Mechanical instaliation activities should only be performed by professional skilled mechanics acquainted
with the prevailing instructions, guidelines and rules.

While performing installation activities, always use protective wear, such as safety boots, a helmet, gloves,
eye protection etc. When selecting the appropriate protective wear, please consider the respective
guidelines and standards.

In almost every case, the screw conveyor will be built-in into a larger installation. The screw conveyor must
be supported appropriately. On the assembly drawing, which comes with this manual, the places requiring
support are marked with the following symbol.

The support of the screw conveyor must be sufficiently stable. Under no circumstances, risks due to
insufficient stability can be tolerated. During the design and installation phase, thought should be given to
predictable misuse of the machine. In addition to stable positioning, the screw conveyor should also be
supported in order to prevent the screw from running out of true. '

Warning:

Always consult the drawing to find the places at which the screw conveyor should certainly be supported. If
anything should not be clear about these points, please contact Klinkenberg Zaanstad immediately.
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The screw conveyor must be integrated in such a way into the operating system that in any case:

e the screw conveyor can be stopped at any time.

» itis possible to disconnect the drive from the supply; it must be possible to lock the installation.

e it should not be possible that after failure of the screw conveyor, for instance as a result of being
overburdened, the machine will restart automatically when the reason for the failure is removed.

The aforementioned list does not purport to be complete. When assembling the operating system, please
take into consideration the following standards, guidelines and directives: NEN-EN 60204 Electrical material,
other prevailing standards, the Directive on Machinery, and the low voltage directive.

The filling and the discharge of the machine must be protected appropriately. When installing the
aforementioned systems, (the operating system, the support and the protection systems), please also take
into consideration the following directives and standards:

the Directive on Machinery (89/392/EEG and all its complements),

the NEN-EN 292-1 standard: Machine Safety, Basic Terminology, Methodology,

the NEN-EN 292-2 standard: Machine Safety, Technical Principles and Specifications,

the NEN-EN 294 standard: Machine Safety, Safety distances for preventing access to dangerous areas,
the NEN-EN 349 standard: Machine Safety, minimum distances for preventing human bodily parts to be
jammed between moving parts,

other standards with regard to safety, ergonomics, transporters, etc.

It is emphasized that the aforementioned list of standards and guidelines can in no way be considered as
being exhaustive. The person taking care of the installation is responsible for taking the safety requirements
into account.
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2.2 Operating the screw conveyor

Before the machine can be subjected to test runs, read this complete manual first, then foliowing must be
examined:

1. whether the reducer casing is filled with oil and fitted with a bleed nipple.
2. whether no equipment or other objects other than the product are present in the conveyor,
3. whether the built-in safety measures of the machine are enabled.

Warning:

Tools or other alien objects in the screw conveyor can cause severe damage.

Start the screw conveyor without feeding product. Check whether:

the rotation direction of the screw coincides with the arrow on the machine,

the screw is not running out of true, -

the bearings are not getting overheated, o

the safety facilities function properly, When opened, the inspection doors and all other doors too which
limit switches are fastened must switch of the drive of the screw,

any couplings are well-aligned, if applicable,

chains and belts are well-tightened, if applicable .

BN =

o o

Warning:
After closing a door fitted with a limit switch, or after removing a cause of failure, the machine is not aliowed
to restart automatically. In order to restart the machine, a starting signal with an operating facility is required.

Warning:

If a screw conveyor rotates into the wrong direction and is fed product for processing, this may result in
considerable damage to the machine. Screw conveyors which can rotate into two directions, are an
exception. On the left as well as on the right of the conveyor there are discharge openings. By changing the
rotation direction, the product can be transported either to the left or to the right discharge opening.
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If the screw conveyor runs out of true, the reason might be one of the following:

* the trough/chute of the screw conveyor is not properly supported: the house has been positioned under
stress, or is not sufficiently supported, and has, as a result, bent out of shape.

» the screw itself was not properly supported. If suspended bearings were used, please refer to page 6-3
for information about aligning the screw via the bearings.

¢ The screw conveyor was damaged during transportation or otherwise.

* There are extraneous objects in the machine, such as tools.

The overheating of the bearings may result from insufficient greasing or inappropriate instaliation. In
particular, overheating can occur if bearings are fitted too tightly with a withdrawal sleeve. See par. 4.3 about
the proper installation of these bearings.

Chains and belts can be tightened by adjusting the engine plate. This plate is usually positioned on the
studs. In all other cases, a stretcher is applied in order to stretch the belts or the chains. See 4.3 on
stretching the chains/belts.

Let the machine run for two hours and check the machine again. If everything is fine, the machine can be
operated. If the screw keeps running out of true, you should contact Klinkenberg Zaanstad b.v.
immediately.

Warning:

When the screw conveyor is operated, the discharge opening must be free. If the screw cannot discharge
the product, this will lead to damages to the screw conveyor.

It is not allowed to feed more product than the maximum machine capagcity into the screw conveyor.
Itis forbidden to put a stick, tools or limbs into a (rotating) screw and/or a discharge opening to prevent the

product from building up. This would lead to serious damage to the screw conveyor or to severe bodily
injuries.

Before operating the screws, the locks must be applied adequately. See page 2.3.
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2.3 Connecting the locks

Klinkenberg Zaanstad BV screw conveyors can are default by way of default with:

2.4  Gland Packing / Glands.

The Klinkenberg gland packing can be supplied in 2 models:
- Just the gasket

- Combined gasket/air lock

For details of the locking, see the drawing.

The screw conveyors are supplied by way of default with pre-assembled packing strands. At the time of
delivery, the glands (pos.4) are only semi-fastened. Before operation, the glands must be pressed by turning
the nuts. g

This must be repeated:

- After operating the machine for 1 day

- after 1 week

-monthly.

If, after some time, the gland cannot press the packing anymore, a additional strand of packing must be
mounted, or better, renew all packing.

The illustration shows an example of a combined gland packing/fender ring. The gland packing might turn
out to leak permanently. In such a case, an additional fender ring (1) is added. The leak water or the
moisture reaching the ring is then removed due to the rotation of the ring, and cannot reach the bearing.

Combined gasket /air lock.
For information about tightening the gland, see above.

In addition to the gasket, a lantern ring is mounted to the house, creating an air lock. By way of default,
screws are supplied with pre-assembled packing strands and a mounted lantern ring, but without a
connection nipple. The ring must be connected op compressed air and fitted by means of a valve with an
excess pressure of 0.2 bar. Hereby, the product is prevented from moving into the screw.

Warning:

If a lantern ring is present, there must always be excess pressure of 0.2 bar on the gland. When the use of
the screw conveyor is terminated, the screw must first be rotated until it is empty, and only then the air
pressure can be shut off. ’
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3 Cleaning the screw conveyor

Warning:
Screw conveyors transporting hygroscopic or aggressive products or products which tend to solidify must be
emptied and cleaned if operation is suspended for a longer period.

Warning:
Unless specifically stated otherwise, the machine may only be cleaned after operating has terminated.

Warning:

Take appropriate measures to prevent a situation in which the power supply would be switched causing
components being worked with to be electrified or start moving. -

Never spray water in the direction of electrical components or devices. The engines, reductors, variators,
sensors etc. feature a protection factor of at least IP 54. This means that proper protection against dust and
water splashes. The engine is, however, not protected against immersion in water or exposure to large
quantities of water. As the IP value increases, the engine is protected better against various impacts. Wear
can reduce the degree of protection against moisture, which is a factor always to be taken into account.

Never spray water in the direction of bearings and pivoting points. This might considerably reduce the
lifetime of the bearings. It may even lead to severe damage.

When cleaning the machine, make sure that you wear appropriate protective wear as stipulated in the
pertaining guidelines and standards. This includes gloves, safety boots, face protection, etc.

After cleaning the machine, locks, and perhaps the bearings too, must be lubricated. Chapter 5 will deal with
this in depth.

Whether or not water is used for the purpose of cleaning depends on the product transported by the
machine. A large number of products should absolutely not get in contact with water. In order to determine

~ | _how the screw conveyor should be cleaned, a product specialist should be consulted.

3.1 Frost.

Outdoor screws, which transport moist products, must be entirely emptied in the event of frost, in order to
prevent the lead screw from freezing in. Special attention should be given to screws running on a wearing
plate; they may freeze fast onto the wearing plate, which may cause irreparable damage to the plate if the
machine is operated while the band is frozen.
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4 Maintenance and Lubrication Instructions

We strongly recommend subjecting the screw conveyors regularly to a check-up so as to make sure that the
conveyor is always fit to be used.

4.1 Lubrication

Warning:

Lubrication should only be by technically skilled professional staff acquainted with the prevailing guidelines,
standards and instructions.

If a rotating machine is being lubricated, this requires the full attention of the personnel.

Carelessness or insufficient attention during lubrication may lead to severe damage.

Warning:

Remove the grease pressed during re-lubrication from the bearing off the shaft. Do this while the machine
stands still. Make sure that the machine has been totally disconnected and cannot be reactivated
unexpectedly during lubrication.

Note:
For lubrication instructions for the operating system we refer to the vendor's specifications.

The bearings used by Klinkenberg need regular lubrication. Also a bearing without a nipple has to be
re-lubricate.

Procedure:

With a grease gun, apply grease as slowly as possible to the bearing until clean grease comes out of it.
During re-lubrication, the old and dirty grease is replaced by clean grease. When lubrication is performed too

' fast, felt rings can be pressed out of bearings having felt rings. If no nipple is present, the bearing-housing

has to be dismounted in order to replace the old grease for new-one.

If, during re-lubrication of the bearings, no grease leaves the bearings at the lock or if grease is off-colour,
the bearing must be disassembled in order to replace the grease.

LUBRICATION CHART

Component Lubrication type Freq. [hours] |Note

1 |Motor reducer See vendor specifications.

2 |Chain Chain grease 120/500 Inspect every 120 hours,

lubricate every 500 hours

3 [Bearings NLG i-3 Lithium 120 Alt. Calcium

4  |Suspended Grease containing molybdenum |40 It is recommended to use an
bearings sulphide LGEM2, alt. Normal alt. automatic lubrication system

ball bearing grease LGHB2. Continuously [or lubrication cartridges.

10
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Warning:

Maintenance activities other than the lubrication of the bearings are performed on a halted machine.
Before the beginning of the maintenance work, take appropriate measures to prevent the machine from
being switched on during the maintenance work, in particular the parts of the machine that would be

electrified or might move.

Maintenance activities should only be performed by technically skilled professional staff acquainted with the
prevailing guidelines, standards and instructions.

Maintenance and/or repair activities require the full attention of the personnel. Carelessness or insufficient
attention during these activities may lead to severe damage.

After maintenance, in particular after lubrication points have been replaced, the machine must be lubricated
according to the lubrication chart.

11
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4.2 Inspecting the bearings

In order to guarantee a continuous production process, it is very important that the bearings of the machine
are regularly inspected. Worn-out bearings must be replaced as soon as possible. Sometimes it is not easy
to determine the state of a bearing without disassembling it and measuring its backlash.

Symptoms indicating wear are, among others:

The bearing makes a clattering noise, or produces a high ton, depending on the revolution speed.

The bearing is overheated. A bearing house may be warm to the touch.

The motor security device disconnects the machine drive frequently, while no apparent reason, such as
overload or a short circuit could be detected. The increased electricity use of the drive might have been
caused by overburdened bearings. If this is the case, measures must be taken immediately in order to
prevent more damage to the machine.

12
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4.3 Putting the chain and/or the belts under tension

If the conveyor screw is powered by a chain or a belt, it is possible the belt is stretched by a stretcher. Often,
the chain or the belt is stretched by adjusting the engine plate.

The engine plate is often positioned on the studs. When the engine plate is moved, the sprocket wheels (or
pulleys) must remain aligned.

See the illustration below for the construction of the engine plate with the reductor and the screw.

Please note:

When using a stretcher, it is fixed at the slack part of the belt or chain. See the illustration below on how fo
properly fix a stretcher.

13
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4.4 Replacing a wearing plate

The illustration below shows the cross section of a trough with a wearing plate.

] O

Long screws with a relatively low revolution speed can be supported by oné or several wear plates. The
metal wear plates are welded into the trough of the screw conveyor by means of a number of tack-welds.
The plastic plates are often bolted.

Inspect regularly the condition of the wearing plate. If there should be weak spots on the wearing plate, they
must be replaced. For the replacement of the steel wearing plate the tack-welds must be cut loose. Now, the
old wearing plate can be removed. if removing the plate is difficult, allow the screw to turn a little. This will
move the wearing plate from its place.

Warning:

Removing the wearing plate is a professional job. If the screw turns too much when the wearing plate is
removed, irreparable damage is done.

The new wearing plate must be positioned at the same place where the old wearing plate was, and be
connected by welding or by bolts to the trough.

15
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.5 Dismounting and mounting bearings with withdrawal sleeve

bolt

machine

bearing house
withdrawal sleeve
bearings

nut

cover

F
S

Bearings with a withdrawal sleeve are always mounted inside a bearing house with a removable cover.
Often, an adjustment ring is fitted into the bearing house. A ring with joggles is mounted between the nut (6)
and the withdrawal sleeve (4). One of those joggles is bent after fastening the nut, securing the construction.
The clamped joint of the bearing and the bearing house is achieved by fastening the nut (6).

When the nut (6) is fastened, the withdrawal sleeve (4) moves in the direction of the cover of the bearing (7).
This causes the withdrawal sleeve to be fastened.

Dismounting the bearing fitted with a withdrawal sleeve

1.

2.

Support the shaft before the bearing is removed. Remove the cover of the bearing by removing the
bolts.

Loosen the nut (6), in order to disconnect the bearing from the withdrawal sleeve and the bearing house.
If the bearing remains connected, apply some gentle blows to the withdrawal sleeve (5) with a copper
bush and a hammer. Apply the blows in the direction of the machine (2).

Remove the nut from the withdrawal sleeve and remove the bearing from the bearing house.

Remove the bearing house (3) from the machine (2) by taking out the bolts (1).

16
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Mounting of bearing fitted with a withdrawal sleeve

ol wN =

o

7.
8.
9

Clean the axle stub and the bearing house before assembling.

Mount the bearing house (3) onto the machine. Mount the filling ring(s), if applicable.

Slide the bearing (5) over the axle in the bearing house (3).

Apply the locking ring (not in the drawing) and turn the nut (6) manually.

Turn the nut with a key specially designed for these purposes. The withdrawal sleeve (4) is now
tightened into a clamped joint. Please make sure that no grease or oil sticks to the gripping faces.
The nut (6) is tightened until the bearing (5) can still turn, and the external ring can still be turned
manually. The mechanic must make sure that the bearings slide smoothly.

Secure the nut (6) by bending a joggle of the locking ring into an opening of the nut.

Fill the bearing house halfway with grease and then fix the cover of the bearing.

Then, start the machine for a test run. If the bearing house overheats, the bearing might be too tight.

In this case, stop the machine, remove the cover (7) of the bearing house (2) and loosen the nut (8). The
bearing now comes off from the withdrawal sleeve (4). If the bearing remains connected, apply some gentle
blows to the withdrawal sleeve with a copper bush and a hammer. Repeat this process until the bearings

glide properly.

17
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4.6 Dismounting and mounting taper lock clamping chucks

The taper lock clamping chucks are applied as shaft-hub connections. By fastening the socket-head screws,
a clamping chuck is drawn into a cone-shaped hole. This creates a solid clamped joint.

For dismounting and mounting, nothing but a socket key wrench is required.
Taper lock clamping chucks can be applied with two or three mounting holes.

The illustration shows the two models.

© montagegaten
® demontagegaten

Dismounting a taper lock clamping chuck
Dismount a taper lock as follows:

1. Remove the socket-head screws from the mounting holes. Depending on the taper lock model, there are
two or three mounting holes.

2. Screw the socket-head bolts into the dismounting holes. Depending on the taper lock model, there are
one or two amounting holes. When there are two mounting holes, both of them must be used.

3. Fasten the socket-head screws in the dismounting holes. This will disconnect the taper lock clamping
chuck from the shaft.

Mounting the taper lock clamping chucks
Mounting the taper lock clamping chucks as follows:

1. Clean all surfaces, the boring of the clamping chucks, the cone-shaped clamping chuck surface and the
shaft. Also remove the protective coating applied to some of these components.

2. Place the taper lock clamping chuck in the hub (a sprocket wheels or a pulleys) and turn the socket-
head screws by hand into the mounting holes.

3. Slide the hub with the taper lock clamping chuck onto the shaft. Align the hub with the other hub, using a

jointing rule and a level.

Screw the socket-head screws manually into the mounting holes.

Fasten the socket-head screws thoroughly, one by one, preferably by using a torque wrench. See table

for the proper tightening moment.

6. Apply gentle blows with a copper bush and a hammer to the clamping chuck. The clamping chuck can
now reposition itself properly in the hub.

7. Further fasten the socket-head screws in the mounting holes. If the bolts can still be fastened, strike
again with a copper bush and a hammer against the taper lock clamping chuck. Repeat until the bolts
can no longer be fastened.

8. Fill the remaining holes with grease, so as to keep out filth.

o s

18
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Warning:

Do not apply grease to the conic side of the taper lock clamping chucks, since this might significantly reduce

the clamping power.

Please note:

If the taper lock clamping chuck was originally mounted onto the shaft with a keg, a keg should be used

every other time as well.

TIGHTENING MOMENTS OF THE SOCKET-HEAD SCREWS

Type Taper lock
Clamping chuck

Tightening Moment
[Nm]

Type Taper lock

Clamping chuck

Tightening
Moment [Nm]

1008 5.6 3525 113
1108 5.6 3535 113
1210 20 4030 170
1610 20 4040 170
1615 20 4535 192
2012 31 4545 192
2517 48 5040 271
3020 90 5050 271

19
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4.7 Mounting a packing chord into a gland packing

1. fender ring

. shaft

. wearing bush

. gland/packing press
. packing house

. gland packing

. ring

. O-ring

O~NOO DM WN

If leakages occur along the gland packing, it is possible to solve the problem by pressing the packing using
the gland. If the gland cannot press any further, an additional extra packing must be added. The construction
was designed in such a way that adding an additional packing can be done easily and quickly without

~ amounting the bearings or the drive of the machine.

After packing are added, however, the whole construction must be unassembled in ordér to clean it and to
replace the O-ring.

A fender ring is used to catch leak water and to swing it away, thereby always protecting the bearing from
getting wet.

If the gland packing lock leaks, it must be readjusted. Readjust the gland packings as follows:

20
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Warning:

Stop the machine. Take appropriate measures to ensure that the machine cannot be switched on
unexpectedly during the maintenance activities.

Tighten the nuts pressing against the gland evenly. When the nuts are not fastened evenly, the gland is
pulled out of true, and the packing will not be properly pressed. Reoperate the machine as described in
chapter 3. If leaking will persist, the construction must be disassembled and be inspected for damage.

If the gland cannot be fastened any further, an additional extra packing may be added. Gland packings are
available from Klinkenberg Zaanstad. See the component list drawing.

Apply the extra packing as follows:

Warning:

Stop the machine. Take appropriate measures to ensure that the machine cannot be switched on
unexpectedly during the maintenance activities. :

Loosen the nuts holding the packing press and remove them from the stud ends. Cut off a new packing and
make sure that the stud ends are cut off diagonally. See the illustration showing, among other things, the
packing. Adjust the new packing and make sure that the lock of the packing is positioned in a 90° angle to
the previous packing. When all the locks are aligned paraliel to each other, teaking will occur. Apply the
gland and fasten the nuts evenly. When the nuts are not fastened evenly, the gland is pulled out of true, and
the packing will not be properly pressed. Let the machine do a 30 minute test run. Follow the safety
instructions of chapter 2. After the test run, check the lock for leakages. If yes, adjust the gland packing. For
adjusting gland packing, follow the following procedure. Adjusting the gland packing.

21




s

C

IsP1s TRESCI

Roz. Tresdé

1. Wstep ,
2. Montaz i obstuga ‘
2.1. Montaz przenoénika $rubowego

~ 2.2. Obstuga przenosnika srubowego

2.3 Uszczelnianie

. A. Zawory labiryntowe

B. Zawory bldszkowe 7
C. Uszczelki.dtawika

-3. Czyszczenie przenosmka Srubowego
3 1 Mréz

“ 4 Ins‘crukcje’:dotyczqce konserwadji i smarowania

‘4.1 Smarowanie

4.2 Kontrola-fozysk

4.3 Naciaganie fanctcha lub paskow

4.4 Rodzaje tozysk zawneszanych

4.5 Wymiana ptyty Scieralnej

4.6 Demontaz i. montaz tozysk flanszowych
4.7. Demontaz i montaz stojacego bloku tozysk
4.8 Demontaz i montaz tozysk z tulejg odwodzaca

" 4.9 Demontaz i montaz tulei zaciskowej taperlock

4.10 Demontaz i montaz sprzegia z taperlock
4.11 Montaz pasa uszczelniajacego w diawiku
4.12 Zawory blaszkowe Z

4.13 Zawor labiryntowy

5. W przypadku, gdy zastosowanie ma dyrektywc: ATEX

Zatacznik(i): 1x Rysunek czesci

Stroné

(e B NS, IS, oY)

<11

12

12 !

13
14
15

17
18
19

21
24

25
27
28
.28

16 .




oczywidcie — osobne osie srubowe i $ruby pociagowe. Projektujemy réwniez prasy odwadniajgce

Przeznaczone do $mieciarek, urzadzen ubijajacych worki z odpadami oraz przenoéniki kubetkowe
pionowe dla réznych materiatdw.

i

'ﬁ_rzenoéniki s’,rubbwe ﬁrmy'Klinkenberg Zaanstad odpowiadaja nmajnewszym standardom techniki, a

wyroby spefniajg wszelkie wymogi Dyrektywy Maszynowej. W cely zaQWarantoW‘a_nja bezpigcznego«i.:’ ’
wiarygodnego funkcjonowania urzadzenia nalezy jednak Zaznajomic sie z-niniejsza instrukcja obstugi. i
konserwagji. Diugotrwate funkcjonowanie urzgdzenia mozna osiagnac wylacznie wtedy, gdy zalecenia :

zawarte w niniejszej instrukgji sq przestrzegane, a konserwacja urzadzenia wykonywana jest | |
regulamie i w prawidtowy sposdb. .

W instrukcji znajduje sie kilka ilustraézji. W ilustracjach tych zawarto wszelkie dane, ktére sg

konieczne dla bezpiecznej i wiarygodnej obstugi.



OSTRZEZENIE:

Z przenosnika $rubowego nie wolno korzystaé, dopdki pracownicy obstugujacy go nie zapoznaja sie z
instrukcja obstugi i konserwacji.

Wszelkie czynnoéci zwigzane z konserwacja, instalacjq lub naprawa musza by¢
przeprowadzane wylacznie przez wykwalifikowanych pracownikéw.

Urzadzenie moze by¢ obsf}ugiwane i czyszczone wytacznie przez doktadnie pr:zeszk’olonych
pracownikéw. Wszystkie zalecenia opisane w niniejszej instrukgji obstugi musza byé
doktadnie przestrzegane. ' R : :

.. [Przez caly okres eksploatagji urzadzenia nalezy przestrzegad wszystkich instrukcjiobstugi.
- {Fviko wtedy bedzie mozna osiggha¢ maksymalny zysk z urzadzenia. ‘

Zabrania sie dokonywania zmian w urzqd.z‘eniu bez uprzedniej konsultacji z przedsiebiorstwem

Klinkenberg Zaanstad, Dokonywanie nieautoryzowanych zmian prowadzi do uniewaznienia
gwaranciji. : o

Firma Klinkenberg Zaanstad nie ponosi.odpowiedzialncici za uszkodzenia ciata lub-urzadzen,
* powstate w wyniki niestarannoéci w przestrzeganiu instrukgji lub ignorowania ich. . -

Jesli cheq Panistwo uzyskad wiecej informacji na.temat opgji serwisowych, rozszerzonego programu
dostaw lub w przypadku jakichkolwiek pytan, prosimy o kontakt: E

Klinkenberg Zaanstad BY
" Postbus 64 '
1560 AB  Krommenie
+31(75) 628 78 55
+31(75) 628 04 76
info@klinkenbergbv.nl
www.klinkenbergbv.nl

Niniejszy dokument oraz informacje w nim zawarte zostaty przygotowane z duza starannoécia. Firma

Klinkenberg nie ponosi jednak odpowiedzialnosci za ewentualne wady lub niedoskonatosci niniejszej
instrukcji.

Zadna czesé niniejszej publikacji nie moze by¢ kopiowana lub publikowana w formie drukowanej,
kserokopii, mikrofilmu lub w Jakikolwiek inny sposéb, ani przechowywana lub wprowadzana do systemu
pozyskiwania informacji bez uprzedniej pisemnej zgody firmy Klinkenberg Zaanstad bv.

© Copyright Klinkenberg Zaanstad bv




2. Montaz i obstuga
2.1. Montaz przenos$nika srubowego

Przed przystapieniem do instalacji urzadzenia nalezy sprawdzi¢ nastepujace aspekty:

- urzadzenie nie zostato uszkodzone podczas transportu;
- do urzadzenia zataczono instrukcje obstugi i rysunek;
- wszystkie zaméwione elementy zostaty dostarczone wraz z urzadzeniem.

Jesli dostarczone urzadzenie jest niekompletne, natychmiast nalezy powiadomic firme Klinkenberg
~ Zaanstad.

Ostrzezenie:

Nalezy dofozyé nalezytych staran zapbbiégajqéych sytuacji, w ktorej moZe’&ii;_jéé do-wiaczenia
zasilania podczas pracy nad komponentami, ktére podczas zwyklej pracy sg tuchome lub -
znajdujq sig pod napiec:igam. : : o

Wszelkie-aspekty-zwiazane z podiaczeniem czedci elektrycznych nalezy spraw}dzaé'-w instrukcji obstugi.
dostawcy danej czedci. Podfaczanie oraz konserwacja czedci elektrycznych moze byé przeprowadza__na_ 7
wylacznie przez wykwalifikowanego elektrotechinika. Osoba ta musi by¢ zaznajomioria z wszetkimi |~
przeépisami i standardami bezpieczenstwa. P : : .

Instalacje mechéniczne mogaq by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowanych mechanikéw S .
zaznajomionych z obowigzujacymi instrukcjami, przepisami i dyrektywami. : . —

- Podczas wykonywania instalacji zaWsze nalezy stosowac srodki ochrony. osobistej, Jak np. ob}Jwie
- pchronne, kask, rekawice, okulary, itp. Podczas dokonywania wyboru odpowiednich érodkow
ochronnych nalezy bra¢ pod uwage obowiazujace wytyczne i normy.

Prawie we wszystkich przypadkach przenosénik $rubowy zostaje wbudowany w wie:kszy system. |
Przeno$nik srubowy musi by¢ odpowiednio umocowany. Na rysunku moritazowym zatgczonym do tef .

instrukcji zaznaczono miejsca montazowe nastepujacym symbolem.

: AN
IR SARANNRAY

Podpora przenosnika Srubowego musi by¢ stabilna. W zadnym wypadku nie wolno QOpuécic’: dq
niebezpieczenstwa wynikajacego z niestabilnosci. W fazie projektowania oraz,mstalaql u-rzqdze.nla
nalezy uwzgledni¢ przewidywane nieprawidtowe stosowanie urzadzenia, Oprécz zabezpieczenia

stabilnosci przeno$nik rubowy powinien byé réwniez zabezpieczony w taki sposéb, aby $ruba nie
chodzita krzywo.

' Ostrzezenie:

Zawsze nalezy sprawdzi¢ rysunek, w celu zlokalizowania miejsc, w ktérylch. przeno $nik éfubowy
powinien by¢ zabezpieczony. W razie wystapienia jakichkolwiek niejasnosci w tym zakresie prosimy
o natychmiastowy kontakt z firma Klinkenberg Zaanstad.

Przenosnik Srubowy musi by¢ zintegrowany w taki sposéb z systemem obstugi, aby:

+ istniata mozliwos¢ zatrzymania przenoénika $rubowego w kazdej chwili B
+ istniata mozliwo$¢ odtaczenia napedu od napiecia; musi istnie¢ mozliwoéé
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zablokowania instalacji.

* nie istniata mozliwogé automatycznego ponownego uruchomienia przenoénika $rubowego,
ktory zostat wylgczony np. w wyniku Przecigzenia, po ustapieniu awarii.

Wyzej wymieniona lista nie jest kompletna. Podczas montazu systemu obstugi nalezy wzfqé pod
uwage miedzy innymi nastepujace standardy, przepisy i dyrektywy: N EN-EN 60204 Materiaty

elektryczne, inne obowigzujace normy, dyrektywe maszynowa oraz dyrektywe dotyczaca niskiego
napiecia.

Wejdcie i wyjécie urzadzenia musi by¢ odpowiednio zabezpieczone, Podczas.nastéwiania' L
Wymienionych systemdw (systemu obstugi, wspomagajacego oraz zabezpiecz,a;qcego) naiezy réwniez
wziaé pod uwage nastg-pujqce dyrektywy i normy: o :

Dyrektywa Maszynowa_((89/392/EWG i jej uzupetnienia), i e

Norma NEN-EN 292-1: iBezpieczeﬁstw.éfurzqdzerﬁ;‘ terminologia podstaiwowa, metodyka,
‘Norma'NEN-EN 292-3: Bezpieczenstwo urzadzen, zasady techniczne i dane techniczne,
Norma-NEN-EN 294: Bezpieczeristwo urzadzen, Bezpieczne odlegtosci utrudniajace dostep do
stref niebezpiecznych, ’ ' - , L
Norma NEN-EN 349: Bezpieczenstwo urzadzen, minimalne odlegiosci zapobiegajace $cidnieciu
czesci ciata migdzy ruchomymi czesciami, S o

* inne normy dotyczace bezpieczeﬁstwa, ergonomicznosci, przenosnikéw, itd.

Z naciskiem pragniemy podkresli¢, ze powyZsze zestawienie norm przepi'séw'qie Jest petne. Osoba
instalujaca calos¢ jest odpowiedzialna za zastosowanie sie do Wymogow bezpieczenstwa.



~

2.2. Obstuga przenosénika srubowego

Przed przystapieniem do uruchomienia testowego nalezy zapoznac sie najpierw z catq instrukcja,
obstugi, a nastepnie sprawdzi¢ nastepujace aspekty:

1. czy skrzynka reduktora jest wypetniona smarem i czy posiada ztaczke odpowietrzaJ:ch
2. czy w przenosniku nie znajdujq sie niezwiazane z produktem narzedzia lub przedmioty

3. czy wbudowane $rodki zabezpieczajace urzadzenia sq podigczone

Ostrzezenie;

- Narzedzia lub inne obce przedmioty znajdujace sig w przenosniku ékubbygylh'mog_q spowodowac
| powazne uszkodzenia. TECR o S I

TR N

Uruchom przenoéhik Srubowy bez poday\iama produktd. Sprawdz, czy:

.kierunek rotacji Sruby zgadza sie z kierunkiem strzatki na urzadzeniu,
$ruba nie kreci sie krzywo, R

.. fozyska nie nagrzewajq sie, . B ‘

zabezpieczenia funkcjonuja prawidiowo; wiazy inspekcyjne oraz inne pokrywy zabezplgczone

ogranicznikami musza spowodowac natychmiastowe wylgczenie napedu $ruby w chwili

otwarcia wlazu, - Lo T

5. wszelkie potaczenia, jedli obecne, s dobrze wyregulowane,

6.—taficuchy i paski, jedli obecne, s prawidiowo napiete.

Ostrzezenie: : ' : _ S
Po zamknieciu wiazu zabezpieczonego ogranicznikiem lub po usunieciu awarii, urzadzenie nie-ma

prawa.uruchomic¢ sie automatycznie. Aby ponownie uruchomié urzadzenie wymagany jést sygnat
poczatkowy wraz ze $rodkiem obstugi.

Ostrzezenie: :
Jesli rotacja przenoénika Srubowego odbywa sie w nieprawidtowym kierunku, a produ..kt dp
przerdbki jest podawany, moze to spowodowaé powazne uszkodzenie urzadzenia. Wyjatkiem sg

przenosdniki érubowe z mozliwoscia rotacji w obu kierunkach. Po lewej i po prawej sﬁronig
przenosnika znajduja sie otwory odbiorcze. Przy zmianie rotacji $ruby, produkt moze byé podawany

albo do lewego, albo do prawego otworu odbiorczego.




- Nagrzewanie sie foz

Jesli Sruba przenoénika kr

gci sig krzywo, przyczyng tego stanu moze byé jedna z nastepujacych
usterek:

* koryto/zsyp przenoénika nie jest odpowiednio wspierany: obudowa zostala ustayviona pod

sig.informacja na temat regulacji Sruby za pomocq takich tozysk
* przenosnik zostat uszkodzony np. podczas transportu

e w urzqd‘:zeniulznajduja;sie obce przedmioty, np. narzedzia

zysk moze.by¢ spowodowane niedostatecznym nasrrjéfir’owani‘em lub-
nieprawidtowym montazem. Przegrzewanie moze wystepowad w szczegdinosci w tozyskach

Wyposazonych'w zbyt mocno dokrecona tuleje odwodzaca, W rozdziale 4.3 opisano sposdb prawidiowej
instalacji tych tozysk. ' ' : : '

tancuchy i paéki mozna naciqgndé zé_:_apor'ndcq regulacji ptyty silnika. Znajduje siq ona o
najczeseiej na rozpérkach. We wszystkich pozostatych przypadkach do naciggania tancuchdw i

paskow stosowany jest element.rdzciqgajqcy. W rozdziale 4.3 opisano sposdéb naciggania
tancuchdw i paskéw., e

Uruchom urzadzenie na ok. 2’

E;odziny i sprawdz ponownie. Jesli wszystko jest w porzqqku,
urzadzenie moze by¢ obstugiwane. Jesli Sruba jest nadal krzywa, prosimy o natychmiastowy
kontakt z Klinkenberg Zaanstad b.v.

Ostrzezenie:

Podczas pracy przenosnika $rubowego otwér odbiorczy nie moze by¢ zablokowany. Jeli sru.ba _
nie jest w stanie wydawaé produktu, moze to powodowaé uszkodzenie przeno$nika.

Nie wolno podawaé do przenosnika wiecej produktu niz dopuszczalna maksymalna pojemnoéé
urzadzenia.

Zabrania sie wkiadania pretéw, narzedzi lub koriczyn do ruchomego urza\dze'ni»a lub otvyoru
odbiorczego, przez co urzadzenie moze sie zatkaé. Dziatanie takie prowadzi do powaznego
uszkodzenia przenodnika $rubowego Iub powaznego uszkodzenia ciata,

Przed przystapieniem do uruchomienia $ruby nalezy prawidtowo nanies¢ uszczelki. Patrz strona 2.3.



2.3 Uszczelnianie

Standardowo przenosniki $rubowe Klinkenberg Zaanstad BV $3 wyposazone w:

A. Zawory labiryntowe
B. Zawory blaszkowe Z
C. Uszczelki diawika

A) Zawory labiryntowe

Szczegély na ich temat znajdujq s”ié na zataczonym rysunku oraz w rozdziale 4.12.

Labirynty <3 dostarczane bez ztaczek. Pierécien musi by¢ pod}qczony do sp’rezonegg‘ pow'ietrze?,‘a. )
przez zawdr musi by¢ doprowadzone cisnienie co najmniej 0,2 bar, aby w ten $posob uniemozliwic
dostanie. sie produktu do fabiryntu. . .

Ostrzezenie: . ‘ B :

W labiryncie musi zawsze by¢ obecne cisnienie co najmniej 0,2 bar. Jesii doplyw sprezonego
powietrza zostanie odcigty, labirynt oraz tozyska zostang uszkodzone.,.

Jesli zakoriczone zostanie uzycie przenodnika, nalezy najpierw umozliwic¢ krecenie $ruby do chwili, gdy

bedzie pusta, dopiero wtedy bedzie mozna odciaé doptyw sprezonego powietrza,

B) Zawory blaszkowe 2

Szczegély na ich temat zn jduja sie na zataczonym rysunku oraz w rozdziale
4.12. : .

Zawory blaszkowe Z sg dostarczane w 2 modelach:

1. Pojedynczy zawdr blasikowy
2. Zawdr blaszkowy/$luza powietrzna (dla-delikatnych proszkéw)

Na rysunku nalezy sprawdzié, jaki model zostat zastosowany w danym urzadzeniu.

1. Zawdr blaszkowy: Sfandardowo dostarczany. ze smarem i ze zlaczka smarowania
2. Zawor blaszkowy/$luza powietrzna posiada dodatkowy pierscied stanowigcy zawSr powietrzny.

Pierdcien musi mie¢ doprowadzone powietrze sprezone takie samo, jak labirynt. Patrz wyzej
»Zawory labiryntowe”.

Ostrzezenie:
W labiryncie musi zawsze by¢ obecne cinienie co najmniej 0,2 bar. Jesli doptyw sprezonego
powietrza zostanie odciety, labirynt oraz tozyska zostang uszkodzone. B
Jesli zakoriczone zostanie uzycie przenosnika, nalezy najpierw umozliwic¢ krecenie ruby do chwili,
gdy bedzie pusta, dopiero wtedy bedzie mozna odciaé doptyw sprezonego powietrza.
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A) Uszczelki diawika / diawik

Uszczelki dtawika Klinkenberg sq dostarczane w 2 modelach:
- Pojedyncza uszczelka
- Uszczelka diawika w potaczeniu ze $luzg powietrzng

Szczegoty zostaly przedstawione na rysunku.

Przenosniki Srubowe s3 standardowo Wyposazone w zamontowane skretki uszczelkowe. W chwili

| dostawy dtawiki (pozycja 4) sa dokrecone tylko recznie. Przed przys'tébi'gmem do uzydia urzadzenia .

dtawiki musza by¢ docisniete poprzez dokrecenie wkretéw.
Czynnos¢ te nalezy powtarzaé: _

|- Por1dniu uzywania urzadzenia
1= Po 1 tygodniu : '
"]~ Co miiesiqc

Jedli po pewnym czasie dfawik-nie bedzie dociskat uszczelki, nalezy zamontowac dodatkowa skretke: n
uszczelkowg tub — zalecane - nalezy wymieni¢ uszczelnienie. i T

vNa ilustracji przedstawiono przykiad uszczelki dtawika z pierécieniem ochronnym. Uszczelka dlawika : '

moze stale ciec. W takim wypadku -dodany jest dodatkowy pierécien ochronny (1). Wilgoé lub ¢ .

wyciek wody na pierécien jest usuwany poprzez rotacyjny ruch pierécienia i w ten sposGéb nie
dostaje sie do tozyska. o '

Uszczelka dtawika w potaczeniu ze $luza powietrzng

nformacje na temat docidniecia dtawika podano wyzej.

Oprdcz dtawika na obudowie zamontowany jest pierscien dtawnicowy rozstawczy tworza;y Sluze
powietrzna. Standardowo dostarczane 53 Sruby z wmontowanym pierécieniem ochr’onnym P
pierscieniem dtawnicowym rozstawczym, ale bez ztaczki. Pieréciers nalezy podiaczy¢ do powietrza

SPrezonego, a przez zawdr musi by¢ doprowadzone ciénienie co najmniej 0,2 bar. W ten sposéb
produkt nie przedostanie sie do Sruby.

Ostrzezenie:

Jesli obecny jest pierécien dtawnicowy rozstawczy, w dtawiku musi znajdowad sie zawsze cisnienie

co najmniej 0,2 bar. Jedli zakoficzone zostanie uzycie przenosnika, nalezy najpierw 'umozliwié k'chenie
sruby do chwili, gdy bedzie pusta, dopiero wtedy bedzie mozna odcia¢ doptyw Sprezonego powietiza,




3. Czyszczenie przenosnika srubowego

Ostrzezenie:

Przenosniki $rubowe przeznaczone do transportu produktéw higroskopijnych lub zracych lub ze
sktonnodcig do twardnienia musza by¢ usuniete i wyczyszczone, jesli praca bedzie przerwana na

dtuzszy czas.

Ostrzezenie: ,
Jesli nie podano inaczej, urzadzenie moze by¢ czyszczone wytacznie po zakonczeniu pracy.

“{ wodzie lub wystawieniem na dziatanie duzej ilodci wody. Wigksza wartoéé IP okredla ochrone siinika
"| przed réznymi wptywami. Zuzycie zmniejsza stopient ochrony przed wilgocia, co nalezy zawsze brac

| opisano to doktadnie;j.

Ostrzezenie:

':N_ale:}:y dotozy¢ nalezytych staran zapobiegajacych sytuacji, w ktérej moze dojé¢ do wiaczenia

-|:zasilania podczas pracy nad komponentami, ktére podczas zwyk’fej-"pr»acy sq ruchome lub znajdujg -
| si¢ ped napieciem. - . » e

Nigdy nie wolno rozpraszac wody w strong czesci lub. urzadzen elektrycznych. Silniki, rédulfl‘ory! :
zmienniki, czujniki itd. posiadajg wspbtczynnik ochronny cor najmniej IP 54. Oznacza to odpowledn!q :
ochrone przed kurzem i opryskami wody. Jednak silnjk nie jest zabezpieczony przed zanurzeniem w

pod uwage.

Nigdy nie wolno pryskaé wody w kierunku tozysk lub punktéw obrotu. Moze to w znacznym _'

stopniu skrdci¢ czas eksploatagji lozysk. Moze to nawet doprowadzié do powaznych
uszkodzen. : '

Podczas czyszczenia urzadzenia. n‘élezy stosowac odpowiednie $rodki ochrony osobistej wg

zalecenrt odpowiednich norm i dyrektyw. Sg to rekawice, obuwie ochronne, ochrona twarzy,
itd. ’

Po wyczyszczeniu urzadzenia, nalezy nasmarowad zawory i w razie potrzeby tozyska. W rozdziale 5

Uzycie wody do czyszczenia zalezy od produktu stosowanego w przenoénikq. ‘D‘uZa ilqéé produktu_
nie powinna mie¢ kontaktu z woda. Specjalista ds. produktu powinien doradzi¢ sposéb czyszczenia

przenosnika.

3.1 Mréz

Przeno$niki zewnetrzne uzywane do produktéw wilgotnych musza byé catkowicie wyczyszczone W
przypadku wystapienia mrozu, aby zapobiec zamarznigciu osi $ruby. Szczegdinej uwagi wymagaja
$ruby bezosiowe pracujace na ptycie $cieralnej; mogg one przymarzna¢ do ptyty, co prowadzi do
nieusuwalnego uszkodzenia piyty, jedli urzadzenie pracuje z zamarzniety tasma.
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4 Instrukcje dotyczace konserwacji i smarowania

Zalecamy z naciskiem regularng kontrole przenosnika Srubowego w cely upewnienia sie, ze urzadzenie
- moze by¢ uzywane bez problemdw.

4.1 Smarowanie

Ostrzezenije:

Srarowanie musi by¢ przeprowadzane wylacznie przez'wykwaliﬁkowanych pracownikéw A
|-Zaznajomionych z obowiazujq;ymi przepisami, dyrektywami i'norn}_a_mi, '

Jedli smarowanie pfzeprowéd,zane Jest na urzadzeniu pracujacym, pracownicy
musza wykonywad to z petna uwaga.

Niedbato$¢ lub nie’ostfbingéc’ podczas smarowania moze prowadzi¢ do
powaznych uszkodzeh. | - - :

Ostrzezenie: ik

Z gsi nalezy usunaé smar toczony z fozyska podczas smarowania. Nalezy tego dokongc’ w chwili,
gdy urzadzenie nie' pracuje. Upewnij sie, Ze urzadzenie jest catkowicie odtaczone i nie ma
mozliwosci niespodziewanego wiaczenia podczas smarowania.

Uwaga: .
W zakresie instrukeji dotyczacych smarowania systemu obstugi cdsytamy do danych dostawcy.

kozyska stosowane przez Klinkenberg wymagajq regularnego smarowania. Réwnies tozyska
bez zkaczki nalezy ponownie smarowac.

Sposéb postepowania:

Za pomocg smarownicy ttokowej nalezy walno podawaé smar do ztaczki do chwi!i pojawienia sie
czystego smaru wychodzgcego z tozyska. Podczas ponownego smarowania stary i brydny smar

Jesh podczas ponownego smarowania tozysk przy uszczelkach smar nie’wydostaje sie na zewnatrz
lub smar jest przebarwiony, nalezy zdemontowaé tozysko, aby wymienié¢ smar.

HARMONOGRAM SMAROWANIA

Yo Czestotliwosé [w :
B T nag
1 | Reduktor Patrz dane dostawcy
2 | tancuch Smar tahcuchowy 120/500 Kontrola co 120 godz.,
— smarowanie co 500 godz.
3| tozyska NLG i-3 Lithium 120 Ewentualnie na bazie M{apna
4 | tozyska Smar zawierajacy molibdenit Zalecane jest §tosowan|§
zawieszane |LGEM2, ew. zwykty smar 40 ew. stale automatyc;nej smarownicy
L do tozysk kulkowych LGHB2, fub kardridzy.
Zawory ;5 Typ smaru - patrz punkt 3.
5 blaszkowe Smar do tozysk 120 yp p




Ostrzezenie:

Prace konserwacyjne inne niz Smarowanie tozysk musza by¢ wykonywane na zatrzymanym
urzadzeniu,

Przed przystapieniu do prac konserwacyjnych nalezy podjaé odpowiednie kroki uniemo,zli_wiaj‘a‘\ce
uruchomienie urzadzenia podczas prac konserwacyjnych, szczeg6lnie w przypadku czedci ruchomych lub
znajdujacych sie pod napieciem. '

Prace konserwacyjne hﬁuszq by¢ Przeprowadzane wylacznie przez wykwalifikowanych pracownikdw
zaznajomionych z obowiqzujqcymi przepisami, dyrektywami i normami. -

Prace konserWacyjne i naprawcze wymagaja pe}néj uwagi pracownikéw. Niedbatodé Iub.nﬂisqsg_t;r.ozméc'
podczas tych czynnqs’ci;m_oj_Zé prowadzi¢ do powaznych (uszkodzefi. ST

Po zakonczeniu konserwagji, szczegélnie po wymianie koricéwek do smarowania, urzgdzenie nalezy
nasmarowac zgodnie z harmonogramem smarowania.

4.2 Kontro[a foZysk

Aby zagwarantowaé staly proces produkgji nalezy_:}égUIarnie kontrolowac tozyska urzadzenia. Zuzyte

tozyska muszg by¢ jak najszybciej wymienione. Czasem ciezko jest stwierdzi¢ stan lozyska. bez
demontazu j pomiaru jego luzu. :

Symptomy wskazujace ‘na iuiycie to, miedzy inhymi:

* tozysko wydaje turkoczacy diwiék lub wysckie tony, w zaleznoéci od predkosci obroﬁéw.
* tozysko przegrzewa sie. Obudowa fozyska moze by¢ ciepta. przy dotyku. _
~» Urzadzenie zabezpieczajace silnik regularnie odtgcza naped bez widp_cznej przyczyny, ’Jaka bytoby

np. stwierdzenie przecigzenia lub spiecie. Zwiekszone zuzycie pradu napedu moze byc poyvodem
obciazonego fozyska. W takim wypadku nalezy natychmiast podjac odpowiednie $rodki, aby

12



4.3 Naciaganie faricucha lub paskéw

paskiem, istnieje mozliwoéé naciagniecia go
naciagaczem. Czesto mozna naciggnac faricuch lub pasek regulujac piyte silnika.

Piyta silnika znajduje sie czesto na rozpérkach. Jedli ptyta silnika zostanie poruszona, nalezy
wyregulowa¢ koto taficuchowe drabinkowe (lub koto pasowe).

Na ilustracji ponizej przedstawiono konstrukcje p%yty silnika z reduktorem i

W przypadku uzycia naciagacza nalezy go zamontowaé do wattej czesci paska lub farcucha. Na

ilustracji ponizej przedstawiono prawidiowe wykonanie tej czynnosci.
27D Prawidio

13



4.4 Rodzaje foZysk za wieszanych

3. kozysko tulejowe 2/2 z brazu, blok zawieszany z przewodu smarujacego.
4. tozysko kulkowe wspdine Cooper® w obudowie konstrukcyjnej.

Ponizsza ilustracja przedstawia, w jaki sposb konstrukcja tozyska zawleszanego jest wbudowana
w Srube,

14



4.5 Wymiana pfyty scieralnej

Ponizsza ilustracja przedstawia przekrgj pyty Scieralnej.

Diugie $ruby o wolnych obrotach moga byé¢ wspierane jedng lub kilkoma p}ytami. Me§a10we phyty
écieralne 54 zgrzewane z korytem przenosnika Srubowego za pomocy kilku szczepin, Piyty z . .

tworzywa sztucznego 5 czgsto taczone $rubami.

[Na

alezy regularnie kontrolowaé stan ptyty. W przypadku stwierdzenia stabych punktdw na plycie, ptyte
nalezy wymienié, W przypadku Wymiany stalowej piyty ze szczepinami, naIéZy je odpilowac.
Nastepnie bedzie mozna usunac starg plyte. Jedli usunigcie ptyty sprawia trudnosci nalezy lekko
przekreci¢ $rube. W ten Sposdh-ptyta odsunie sig ze swojego miejsca.

| Ostrzezenie:

Usuwanie plyty scieralnej do praca dla fachowca. Jesli $ruba przekreci sie zbyt mocno podczas
usuwania plyty, dojdzie do nienaprawialnej usterki.

Nowa plyta musi by¢ umieszczona doktadnie na miejscu starej

ptyty. Nalezy ja réwniez
Przytwierdzi¢ do koryta za pomocy szczepin lub $rub.

15



4.6 Demontaz i montaz foZysk flanszowych

PNOUDW N

0$

pierscien mimosrodowy
Sruba regulacyjna
rowek smarowania
tozyska

urzadzenie

Sruba

tuleja odlegtodciowa

l:.02ysko flanszowe nalezy demontowac W nastepujacy sposéb: .

1.
2,

" Przed usunigciem tozysk z 0si-podeprzyj 04,

Za pomoca klucza recznego wygietego odkred Srube regulacyjna (3) z pierécienia

- Mmimosrodowego (2). -

Za pomoca punktaka lub miotka uderz pierscien mimosrodowy (2). Pierscien mimosrodowy musi
by¢ poluzowany w przeciwnym kierunku do ruchy Sruby. Usun pierécien z osi.

Poluzuj $ruby (7). )
Wysun cate tozysko flanszowe z os;j, Nigdy nie wolno uzywad narzedzia uderzeniowego. Usui
réwniez tuleje odlegtosciowe (9) oraz pierécien ochronny, jesli obecny.

tozysko flanszowe nalezy montowaé w nastepujacy sposdb:

1. Wyczyéé zwrotnice osi, zainstaluj tuleje odlegtosciowe (9) i wsuri nowe tozyska flanszowe na o
(1). '

2. Dokreé éruby (7). o

3. Recznie dokreé¢ pierscien mimosSrodowy (2) zgodnie z kierunkigm rotacji osi (1). Za pomocy
punktaka iub miotka umocuj piersécien mimosrodowy (2). Pierdcief; mimosrodowy musi by¢
Zzamocowany zgodnie z Kierunkiem obroty 0si.

4. Zamocuj Srube regulacyjng za pomocy recznego klucza.

GWQQ; ......................................................................................................................................................




4.7. Demontaz i montaz stojgacego blokuy foZysk

. 0§

blok tozysk

. pierscien mimosrodowy
. Sruba regulacyjna

. Sruba

V1B W

1. Przed usunieciem ’roZysk_z 0si podeprzyj os. . . _
2. Za pomocg klucza recznego wygietego odkreé Srube regulacyjna {4) z piersc}iema ‘
mimosrodowego (2). Za pomocy punktaka lub miotka uderz pierscieh mimosrodowy (3).

3. Usur pierécien ‘mimosrodowy (3): Pierécien mimosrodowy musi byé¢ poluzowany w przeciwnym
kierunku do ruchy Sruby, '

4. Poluzuj $ruby (5) Przytrzymujace tozysko.

5. Wysun fozysko (2) z osi (1). Nigdy nie uzywaj narzedzia uderzeniowego; moze on spowodowaé -
‘uszkodzenie tozyska. '

tozysko nalezy montowadé w nastepujacy sposéb:

1. Wsun blok (2) na oéb (1) i ustaw go w prawidtowej pozycji.
2. Zamontuj blok tozysk (2) na urzadzeniu za pomocy érub (5).
3. Recznie dokre¢ pierscien mimosrodowy (3) zgodnie 2 kierunkiem rotacji osi (1).

4. Za pomoca piinktaka Jub miotka umocuj pierécier; mimosrodowy (3). Pierécien mimoérodowy
nalezy dokreci¢ zgodnie z kierunkiem osi :

5. Zamocuj Srube regulacyjng (4) za pomocy recznego klucza.

Uwaga:

Nie zapomnij nasmarowac tozysk, zanim urzadzenie powrdci do pracy.



4.8 DemontaZi montaz foZysk z tulejq odwodzgca

. $ruba

. urzadzenie

. obudowa tozyska
- tuleja odwodzaca
. fozyska

. hakretka

. pokrywa

NO UTA WN =

ny jest pierscien z Zaczepami. Jeden z tych zaczepéw jest wygiety po

sposdb konstrukcje. Po%qczenie,zaciskowe. %ozy_ska z
obudowa jest uzyskane poprzez dokrecenie nakretki (6). »

Po dokreceniu nakretki (6) tuleja odwodzaca (4) przesuwa sig w kierunku pokrywy fozyska (7). W ten
sposdb tuleja odwodzaca zostaje Zamocowana,

Demontaz tozyska Wyposazonego w tuleje odwodzacy o
1. Przed usunieciem tozyska nalezy podeprzec 0s. Usun pokrywe fozyska usuwajac srgl?y._
2. Poluzuj nakretke (6), w celu odtaczenia tozyska od tulei odwodzacej i obudowy. Jedli Yozysko

nie odtaczy sie, delikatnie uderz tuleje odwodzacy (5) za pomoca miedzianej panewki i miotka.
Uderzaj w kierunku

urzadzenia (2).
3. Usuh nakretke 7z tulei odwodzacej i usun tozysko z obudowy.
4. Wyjmij obudowe (3) z urzadzenia (2) wyciagajac sruby (1)



Montaz tozyska WYposazonego w tuleje odwodzacg

- Przed montazem wyczysé zZwrotnice osi | obudowe,
« Zamontuj obudowe (3) do urzadzenia, Zamontuj pierscienie wypetniajace, jesli wystepuja.
- Wsun tozysko (5) na 0$ w obudowie (3).
- Zamontuj pierécien blokujacy (nie pokazano na rysunku) i dokre¢ recznie nakretke (6).
. Dokre¢ nakretke kluczem specjalnie zaprojektowanym do tego celu.
Tuleja odwodzaca (4) jest-teraz
przymocowana w zaciskuy. Upewnij sie, ze w potaczeniach nie ma smaru lub oleju.
6. Nakretka (6) jest przykrecona tak, aby tozysko (5) mogto sie obraca¢, a pierécien
zewnetrzny mdgt by¢ . : o
obracany recznie. Mechanik musi sie upewnic, ze tozyska posuwaja sie plynnie. o
7. Zabezpiecz nakretke (6) zakrzywiajac zaczep pierscieniz zabezpieczajacego w otwdr nakretki.
8. Wypetnij do potowy obudowe t0zyska smarem i zamontuj pokrywe.
9

- Nastepnie uruchom urzadzenie w celu przeprowadzenia testu. Jesli obudowa tozyska
nagrzewa sie, :

fozysko jest zbyt mocno przykiecone.

U D WN =

Fozysko wysunie sie teraz z tulei odwodzacej (4). Jedli tozysko nie odtaczy sie, delikatnie 'uc{erz tuleje
odwodzaca za POmMoca miedzianej panewki i mtotka. Powtdrz ten.proces do chwili, gdy }ozyska

Tuleje zaciskowe taperlock sg stosowane Jako tacza oé-piasta, W wyniku dokreca}nia s',rut? gnhiazdowych
tuleja zaciskowa Jest wciggana do otworu- stozkowego. Tworzy to solidne potfaczenie zaciskowe,

0 demontazu i montazy wystarczy uzycie klucza. Tuleja zaciskowa

D
. taperlock moze by¢ mocowana w dwoch lub trzech otworach,

Na rysunku przedstawiono dwa modele.

@\ ////‘W\\
(\(/2 S d
. N

Demontaz tulej zaciskowej taperlock

Demontaz taperlock jest nastepujacy:

1. Usun $ruby gniazdowe 7 otworéw. W zaleznosci od modely tapelock, istniejg dwa lub trzy ot.wor.y..
2. Wkre¢ $ruby gniazdowe do otwordw demontaZowych. W zaleznosci od modelu tapelock, IS’tnI.eJE{
jeden lub dwa otwory demontazowe. Jeg|i istniejg dwa otwory montazowe, oba musza byé uzyte.

3. Wkrec $ruby gniazdowe do otwordw demontazowych. Czynnoéé ta roztaczy zacisk taperlock
od osi, -

Montaz tulei zaciskowej taperlock
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Montaz tulei zaciskowej taperlock Jest nastepujacy:

1. Wyczysé powierzchnie, rozwiercenia tulej zaciskowej, powierzchnig stozkowego zacisku oraz o4.
Usun réwniez ochronng warstwe znajdujaca sie na niektérych czesciach.

2. Umies¢ tuleje zaciskowa tamperlock w piascie (np. koto taficuchowe lub pasowe) i re;z_nie
dokrec $ruby w otworach montazowych. o

. 3. Wsuh piaste z tulejq zaciskowa taperlock do osi. Wyréwnaj piaste z drugq piastg za p_bmocq
-4acznika liniowego i poziomicy. : a ' 3

4. Wkrec recznie $ruby gniazdowe w ‘ofWory montazowe. -

5. Mocno dokred sruby, jedna po drugiej, najlepiej. za pomocy klucza dyhamometr'yczrﬁ_égo.
W tabeli znajduje si¢ wykaz odpowiedniego momentu obrotowego.

© 6. Delikatnie uderz tuleje zaciskewgq miedziang panewka i mtotkiem. Tuleja samoczynni_g-wejdzié- .
' na odpowiednig pozycje W piadcie.

7. Wkrec $ruby gniazdowe do otworéw montazowych. Jesli sruby nadal mozna dokrecaé uderz

.ponownie miedziang panewka i miotkiem w taperlock. Powtdrz do chwili, gdy Sruby beda dobrze

dokrecone. - : o
8.  Wypetnij pozosta%e’c_)twory Smarem, aby zabezpieczy¢ przed brudem,

| zredukowaé moc zacisky.

Ostrzezenie:

Nie wprowadzaj smaru do stozkowej strony tulei zaciskowej taperlock, poniewaz moze to znacznie v

Uwaga:

Jesli tuleja zaciskowa taperlock oryginalnie byfa zamontowana na osi z Klinem, za kazdym razem
nalezy uzywaé klinu.

MOMENT OBROTOWY $RUB GNIAZDOWYCH
—— T ORIV

Rodzaj tulei Moment Rodzaj tulei

zaciskowej obrotowy zaciskowej Moment
taperlock | [Nm] taperlock obrotowy [Nm]
1008 5.6 3525 113

1108 5.6 3535 13-
1210 20 4030 170

1610 20 4040 170
1615 | 20 4535 192
2012 31 4545 192
2517 48 5040 271
3020 90 5050 271
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4.10 DemontaZi montaz sprzegfa z tapérlock

1. lewa o$

2. Sruba

3. tuleja zaciskowa taperlock
4. lewa potowa sprzegta

5. prawa potowa sprzegta

6

7

tuleja zaciskowa taperlock
prawa o$ :

S CAAMSTAD Boan o
IO OTO] OR¢
£ ﬁ 50 (8 )
.

AT

i .
|

Sprzegto pokazane na rysunku jest uzyte do potaczenia ze soba dwdéch osi. Potowy sp'rzeg}a-’sél N
Zamontowane w osi za pomoca tulei zaciskowej taperlock. Tulejé zaciskowe taperlock moga byé¢
demontowane tylko wtedy, gdy potowy sprzegla s roztaczone.

Dembontaz sprzegia:

Usun ramie reakcyjne napedu, jeéli sprzegto jest do niego podtaczone.
Wez pod uwage ciezar napedu.

1.

2.

3. Poluzuj $ruby (2) i usu# Je z potéwek sprzegta. Sprzegto mozna teraz rozdzielié. _

4. Usun sprzegto z osi za pomocg usuniecia tulej zaciskowej taperlock. Sposéb demontazu tulei
zaciskowej zostat opisany osobno.

Montaz Sprzegta:Zamontusj sprzegto na osi za Pomocy tulei zaciskowej taperiock. Sposéb demontazu
tulei zaciskowej zostat opisany osobno.

dlegtos¢ miedzy osiami Przy zamontowanym sprzegle
Musi wynosié siedem milimetrdw.

Ostrzeze

Wez pod uwage ciezar czedci. W razie potrzeby uzyj elementéw podnoszacych i wyciagarek.




4.11 MontaZz pasa uszczelniajacego w dfawiku

. pierscien ochronny

.0§$

- panewka Scieralna

- brasa dtawika/uszczelki
. obudowa uszczelki

- Uszezelka diawika

. pierscien

. pierscief O _

[ I N O O S N

i
i

000
]

W przypadku wystgpienia Wyciekéw Woké} uszézeiek diawiké, problem mozna rozwiazaé za
pomocy docisku uszczelek dtawikiem, ’
Jedli dtawik nie moze naciskac dalej nalezy doda¢ uszczelke,

Konstrukcja zostala zaprojektowana w taki sposob, aby dodanie uszczelki mogto zostad
przeprowadzone fatwo i szybko bez demontazu tozysk lub napedu urzadzenia.

Po dodaniu uszczelki cata konstruk

cja musi by¢ wymontowana w celu wyczyszczenia i wymiany
pierscienia O,

PierscieA ochronny stuzy do odciggania wycieku i odprowadzania go, co chroni fozysko przed
wilgocig.

Jesli uszczelka diawika przecieka, nalezy ja na nowo zamontowad. Nalezy wykonad to w nastepujacy
Sposob:



T T ——
strzezenije:

atrzymaj urzadzenie, Upewnij sie,

ze urzadzenie nie wigczy sie niespodziewanie podczas
Zynnosci konserwacyjnych.

uszkodzenie.,

Jesli dtawik nie moze by¢ dokrecony dalej'haléZy dodac uszczelke. Uszczelki d%awi,ké rey dos_tep_ne;wf,

firmie Klinkenberg Zaansta'd‘.»P'atr_z lista czedci zamiennych. -

Poluzuj nakretki trzymajace Prase uszczelek i usun Je z koricdwek, Odetnij nowg uszczelke i upewnij
sig, ze koAcowki 59 odciete pod katem. Tlustracja przedstawia miedzy innymi uszczelki. Zamontuj
nowa uszczelke | Upewnij sig, ze ztacze uszczelki znajduje sie pod katem 90° do poprzedniej
uszczelki. Gdy wszystkie tacza beda utozone réwnolegle do siebie, wyciek nie ustapi. Zamontuj

dtawik i przykre¢ rownomiernie nakretki. Jesli nakretki nie sq_rownomiernie dokrecone, diawik jest . ... ... .

krzywy i uszczelki nie bedg prawidtowo dociniete. Uruchom urzadzenie na 30 minut w cely
przeprowadzenia testy. Wykonaj instrukcje dotyczace bezpieczeAstwa z rozdziatu 3. Podczas pracy

testowej sprawdsz, Czy uszczelki przeciekaja. Jedli tak, wyreguluj uszczelke dtawika., W celu regulagji
wykonaj nastepujace Czynnosci. Regulacja uszczelki dtawika,

4.12 Za Wory blaszkowe 7

Obudowa zawory blaszkowego jest wyposazona w
Tutaj tez minimalne ci$nienie musj wynosi¢ 0,2 bar.
Zawoér blaszkowy mus;i by¢ smarowan
smaru stosowanego do tozysk.

dodatkowy pierécief; ze ztaczem powietrza.

Y €0'120 roboczogodzin. Do Smarowania nalezy uzy¢

23



4.13 Zawdr Iabiryntowy

Labirynt, zwany tez labiryntem/s’luzq powietrzng, pracuje tak samo jak zawdr blaszkowy, ale nie jest
wypetniony smarem.

- ko2ysko flanszowe .

- Rozpdrka do tozyska flanszowego
. Pierscieri wewnetrzny - labirynt

. Pierscien zewnetrzny - labirynt

- Ztaczka powietrza I "G

6. Sruba zabezpieczajqca 2x M8

VbW =

5w briypadku, gdy zastosowanije ma dyrektywa ATEX

Informacje ogéine

. Temperatura otoczenia -Przenosnika ‘Srubowego nie powinna przekraczaé 30 stopni

Celsjusza, Dopuszczalne jest stosowanie narzedzi wylgcznie non-ferro.

Jakiekolwiek zmiany przenosnika Srubowego Jub czescei elekt'rycznych $3 niedopuszczaine bez wykonania
nowych analiz powigzanych zagrozen, - : Co

Silnik musi wytgczac sie elektronicznie 'w brzypadku przetadowania.

“Uziemienie muysi byé przez calyczas Tienaruszone. Uziemienie musi by¢ kontrolowane»r_az W miesigcu

pod wzgledem prawid%owego funkcjonowania, -

Bardzo wazne jest to, aby operator przenoénika Srubowego unikat dostania sie do.przenoénika
przedmiotdw, ktére nie 5q produktem: Przeznaczonym dla przenoénika, '
Konserwacja '

Temperatura tozysk i dtawika musi by¢ kontrolowana Co 240 reboczogodziny. Oprécz tego Wwyczyszczone
musza by fozyska i diawiki oraz iknad

Jesli przenoénik nie Jest uzywany przez dhuzszy czas, wnetrze przenoénika nalezy wyczysci¢, aby
zapobiec pozostatociom produktu przy nastepnym rozruchu,
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Drawn: Date: 307 kg | Productienr.:
W.J.Jansma 6-1-2006
Engineer: Date: Unit:
W.J.Jansma 2-1-2006 mm
Checked: Date: Am.proj. 0 6 001 256
Description: Revision
Screwconveyor @200 3
Postbus 64,
1560 AB Krommenie - - -
v Klinkenberg|pozman 4.1 scewmic (06-04-06)
Nederland Drawingnumber: Format:
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94.1 SC-8A/B/C

8 2 Pl 02 St37
7.5 1 TSN511 G TSN 511G
7.4 1 22211EK 22211EK .
73 2 |Frb9.5/100 Frb9.5/100 If not shown otherwise, barcode, remarks and tolerances are acc. sheet 1
7.2 1 H311 H311 '3/\/’3"5"‘] Date: 5.1.0006 29 kg Productienr.;
.J.Jansma -1-
7.1 1 SNL 511-609 SNL 511-609 Engineer: Sate T
7 1 KSB0027-050-A-R0 Bearingunit axle @50 acc. to with G-seals W.J.Jansma 9-9-2003 mm
KSB0027-050-A-R0 Checked: Date: Am.proj. 0 6 0 0 1 2 6
6 1 KSB0004-050-037 Gland axle @50 acc. to closed Description: evision
KSB0004-050-R0 sheet 3, St37 N Drivechair 3
5 1 |Plo2 st37 Cover 1560 AB Krommenie . (06-04-06
4 1 |Prozstsr Cover . Klinkenberg |poznan 94.1 sc-eneic )
Nedertand Drawingnumber: Format:
3 2 Pl 08 St37 Torque arm T+31756287855 ZAANSTAD B.V. A3
- F 4317562804 76 06 001 26 001
www.klinkenberghv.n -
2 1 PI 06 St37 Bearmgplate engint:eril;g@klii!l)(entlnergbv.nI - 06-00002
1 1 PI 06 St37 Endp[ate This drawing !s and stay_s the propety o_f K]inkenberg Zaanstad BV. who owns its copyrights. The drawing consequently, may not be multiplied, nor copied nor be Sheet
Pos.nr. | Quantity Art. code Description Size Comments shown to a third party without her permission. 3 [/ 4




94.1 SC-8A/B/C

Remarks:

1.0037, Flights, Wearingplate Hardox 400

Materials suplied with. 3.1B cert.

Finish:Aisi parts pickled and passivied.
Bearingsupports Gridblasted SA2.5,

Primer polyamide Epoxy 75mu,

bi-component epoxy amide amine 75mu,

Polyurethane 100Mu RAL 7031.

Bearings and Drive in supplier std. Ral-color & system.

Material: Housing 1.4301, Bearingsupports 1.0037, Shafts 1.0553, Innertube

Voor lineaire en hoskmaten zonder toleranties geldt, voor constructiewerk, NEN-ISO 2768-¢:
lin. 0.5-3 | 3-6 |6-30 |30-120 {120-400 ]400-1000 }1000-2000]2000-4000

tol. £02]+03 |+05 | +0.8 +1.2 *2 +3 +4
hoek |0-10 [10-50 {50-120]120-400 | >400

fol. 1£+301 £1° |+030] +015 {£0°10'
Voor lineaire en hoekmaten zonder toleranties geldt, voor draai- en freeswerk,
NEN-ISO 2768-m:

- Sharp edges broken. - Mild-steel contructions in- & outside continiously welded Centergat aandrijftappen vigs. NEN 845 / DIN 332 Type DR
- Centre-holes allowed.- SS constructions inside continiously welded.

Spie & -baan DIN 6885 (Deep Pattern A)

Drawn: Date:

307 kg | Productienr.:
W.J.Jansma 6-1-2006
Engineer: Date: Unit:
W.J.Jansma 2-1-2006 mm
6 1 Pl 06 RVS304 Checked: Date: Am.proj. 0 6 0 0 1 2 6
5 1 Nord, 1,5Kw-76RPM at 50Hz, Description: Revision
SK2282AGH-100L/4, 230/400V, I1P58, N Screwconveyor @200 3
H1, @35 1560 AB Krommenie . (06-04-06)
Noordervaartdijk 3, _
4 1 Drivechair Poznan 94.1 SC-8A/B/C 1561 PS Krommenie K I in ke n b e rg Poznan 94.1 ASC 8A/BIC
Nederland Drawingnumber: Format:
3 1 Endplate Poznan 94.1 SC-8A/B/C T+31756287855 ZAANSTAD B.V. A3
2 1 Housing Poznan 94.1 SC-8A/B/C www.klin_kerg:{ig?(‘l-"t') ebval O 6 O O 1 2 6 -— O O 1 06-00002
engineering nkenbergbv. n
1 1 Screwaxe Poznan 94.1 SC-SA/B/C This drawing is and stays the propety of Klinkenberg Zaanstad BV. who owns its copyrights. The drawing consequently, may not be multiplied, nor copied nor be Sheet
Pos.nr. Quantity Art. code DeSCFiption Size Comments shown to a third party without her permission. 1 /! 4




94.1 SC-8A/B/C

10.4 1 TSN 511G TSN511 G
10.3 1 2211EK 2211EK ——]
10.2 1 H311 H311
10.1 1 SNL 511-609 SNL 511-609 .
10 1 |KSB0027-050-E-R0 Bearingunit axle @50 acc. to With G-seals If not shown otherwise, barcode, remarks and tolerances are acc. sheet 1
KSB0027-050-E-R0O [\’/';Ia“'j"j Date: 1 26 kg Productienr.:
9 1 |KSB0004-050-037 Gland axle @50 acc. to Closed T 6-1-2006 :
ngineer: Date: Unit:
KSB0004-050-R0 sheet 3, St37 W.J.Jansma 7-7-2003 mm
8 1 |1G5401 IFM Inductive proximity switch IG-5401 Checked: Date: Am.proj. 06 001 26
7 1 Piate Description: evision
6 1 Contactbrush bosthus 64 Endplate 3
5 1 Gasket 1560 AB Kr'um.ll'nenie - (06_04_06)
Noordervaartdijk 3, _
4 1 Pl 04 RVS304 Contactplate 1561 PS Krommente KI In ke n be rg Poznan 94.1 ‘SC 8A/B/C _
Nederland Drawingnumber: Format:
3 1 Pl 02 St37 Cover T+31756287855  ZAANSTAD B.V. A3
d F+3175 6280476 06 001 26 001
www.klinkenbergbv.nl —-—
2 1 PI 06 St37 Bearmgplate enginl;{ariﬁg@bkligntl’(enbergbv.nl = 06-00002
1 1 Pl 06 St37 Endplate This drawing !s and stay; the propety of K!inkenberg Zaanstad BV. who owns its copyrights. The drawing consequently, may not be multiplied, nor copied nor be Sheet
Pos.nr. | Quantity Art. code Description Size Comments shown to a third party without her permission. 4 | 4
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94.1 SC-8A AS BUILT, see drawing 06.00126-011
94.1 SC-8B AS BUILT, see drawing 06.00126-021
94.1 SC-8C AS BUILT, see drawing 06.00126-031
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If not shown otherwise, barcode, remarks and tolerances are acc. sheet 1

Drawn: Date: 307 kg | Productienr.:
W.J.Jansma 6-1-2006
Engineer: Date: Unit:
W.J.Jansma 2-1-2006 mm
Checked: Date: Am.proj. 0 6 0 0 1 2 6
Description: evision
Screwconveyor @200 3
Posthus 64, (
1560 AB Krommenie . 06_04_06)
Noord tdijk 3, -
weeenans, Klinkenberg |poznan 94.1 sc-samic
Nedertand Drawingnumber: Format:
T+31756287855 ZAANSTAD B.V. A3
06.00126-001
www.klinkenbergbv.ni -
engineering@klinkenbergbv.ni L] 06-00002
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