ELEKTRISCHE MASCHINEN, ANTRIEBSSYSTEME UND ANLAGEN
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Baugré3en 180M-400X

Kafiglaufer,
Typ BN7, BX7, KN7, KT7, KX7, KR7, DN7, EN7,

Beispiel, Bild 1
Drehstrom-Kéafiglaufermotor
Grundausfuhrung KN7

Bild 1: BaugréRen 180M-400X - Typ KN7




Sicherheitshinweise

1 Sicherheitshinweise
1.1 Allgemeine Hinweise

Betriebsanleitung vor Transport, Montage, Inbetriebnahme, Wartung und Repara-
tur lesen und Hinweise beachten!

1.2 Symbole

In dieser Betriebsanleitung werden vier Symbole benutzt, die besonders beachtet
werden missen:

A Sicherheits- und Gewéhrleistungshinweise:
mogliche Personenschaden eingeschlossen.

A Warnt vor elektrischer Spannung.

Q Weist darauf hin, da3 Schaden an der elektrischen Maschine
und/oder an den Hilfseinrichtungen entstehen kdnnen.

I3~ Verweist auf nitzliche Hinweise und Erklarungen.
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1.3 Sicherheits-Vorschriften

Die in dieser Betriebsanleitung aufgeftihrten

— Sicherheitsvorschriften,
— Unfallverhitungsvorschriften,
— Richtlinien und anerkannte Regeln der Technik,

beachten!

Die Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise hat die Gefahrdung von Personen
und die Beschadigung der Maschine zur Folge.

1.4 Vorschriften, Normen

Bei Arbeiten an der elektrischen Maschine, die geltenden Unfallverhiitungsvor-
schriften und die allgemein anerkannten Regeln der Technik beachten!

* Unfallverhiitungsvorschriften der Berufsgenossenschaften

* EN/IEC 60034, Ausgabe 04.2005, Bestimmungen fur elektrische Maschinen

* VDE Bestimmungen

EN 50110, Ausgabe 06.2005, Betrieb von elektrischen Anlagen

* Betriebsmittelverordnung

15 Anschluf3bedingungen

Die Vorschriften und Anschlu3bedingungen des ortlichen Elektrizitatsversorgungs-
unternehmen (EVU) beim elektrischen Anschluld der elektrischen Maschine
beachten!

Alle Arbeiten an den elektrischen Anschliissen der elektrischen
Maschine diurfen nur Elektrofachkrafte durchfihren!
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1.6 Beschriftungen, Warnschilder

Direkt an der elektrischen Maschine angebrachte Hinweise, wie z.B. Dreh-
richtungspfeile, Hinweisschilder, Beschriftungen oder Warnschilder beachten und
in lesbarem Zustand halten.

1.7 Arbeiten an der elektrischen Maschine

Nur Fachpersonal darf an der elektrischen Maschine arbeiten.

Fachpersonal sind Personen, die auf Grund ihrer fachlichen Ausbildung, Erfah-
rung und Unterweisung ausreichende Kenntnisse haben tber

— Sicherheitsvorschriften,

— Unfallverhitungsvorschriften,

— Richtlinien und anerkannte Regeln der Technik
(z.B. VDE-Bestimmungen, DIN-Normen).

Das Fachpersonal muf3

— die ihm Ubertragenen Arbeiten beurteilen, mogliche Gefahren erkennen und
vermeiden konnen.

— von dem fur die Sicherheit der Anlage Verantwortlichen berechtigt sein, die
erforderlichen Arbeiten und Tatigkeiten auszufihren.
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2 Wichtige Hinweise
2.1 Bestimmungsgemalle Verwendung

Diese Betriebsanleitung gilt fir innengektihlte elektrische Maschinen fur Nieder-
spannung, Schutzart IP 23 nach EN 60034 - Teil 5.
In explosionsgefahrdeten Bereichen dirfen nur elektrische Maschinen mit einer
zugelassenen Ex-Zlundschutzart eingesetzt werden.

Eine andere oder dartiber hinausgehende Verwendung gilt als nicht bestim-
mungsgemal. Fur hieraus resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht im
Rahmen seiner Gewahrleistung.

2.2 Allgemeine Hinweise

Diese Betriebsanleitung erleichtert dem Betreiber das sichere und sachgerechte
Transportieren, Montieren, Inbetriebnehmen, Warten und Reparieren der elektri-
schen Maschine.

Technische Anderungen durch Weiterentwicklung der in dieser Betriebsanleitung
behandelten elektrischen Maschine behalten wir uns vor.

Abbildungen und Zeichnungen in dieser Betriebsanleitung sind vereinfachte
Darstellungen. Aufgrund von Verbesserungen und Anderungen ist es maglich,
daR die Abbildungen nicht genau mit der von Ihnen betriebenen elektrischen
Maschine tbereinstimmt. Die technischen Angaben und Abmessungen sind
unverbindlich. Anspriche daraus konnen nicht abgeleitet werden.

Die Urheberrechte an dieser Betriebsanleitung sowie beigefligte Zeichnungen
und andere Unterlagen behalten wir uns vor.

Der Hersteller Gbernimmt keine Haftung fir Schaden,

e die innerhalb der Gewahrleistungszeit entstehen, durch

— mangelnde Wartung,

— unsachgemal3e Bedienung,

— fehlerhafte Aufstellung,

— falschen oder nicht fachgeméfRen Anschlul3 der elektrischen Maschine.

e die sich aus eigenméchtigen Anderungen oder der Nichtbeachtung seiner
Empfehlungen ergeben oder ableiten lassen.

e bei Verwenden von Zubehor-/Ersatzteilen, die nicht vom Hersteller empfohlen
oder geliefert wurden.




Wichtige Hinweise

2.3 Aufstellung

Die elektrischen Maschinen sind fur Aufstellung in Innenrdumen geeignet.

Der Betrieb erfolgt in Aufstellungshéhen < 1000 m tber NN, bei einer Kihimittel-
temperatur von — 20 bis + 40°C. Ausnahmen sind auf dem Leistungsschild an-
gegeben.

2.4 Bellftung

Der Abstand zwischen Lufteintritt und Arbeitsmaschine, Abdeckungen etc. mul3
min. 1/4 des Durchmessers der Lufteintritts6ffnung sein. Die Luftstromrichtung ist in
der Regel von der Antriebsseite zur Gegenseite.

Die ausstromende Abluft darf nicht unmittelbar wieder angesaugt werden.
Die Luftein- und Luftaustrittséffnungen von Verschmutzung freihalten. Bau-
formen mit Richtung des Wellenendes nach oben sind bauseits mit einer
geeigneten Abdeckung auszuristen, die das Hineinfallen von Fremdkor-
pern in die Belluftungsoffnung verhindert und gegen direkten Wassereinfall
schutzt. Die Kihlung des Motors darf durch die Abdeckung nicht beein-
trachtigt werden.

Bei elektrischen Maschinen mit Rohranschlul3 erfolgt in der Regel die Zu- und
Abluft ber ein Rohrsystem. Bei Auslieferung entsprechen die elektrischen
Maschinen der Schutzart IP 00 (Leistungsschildangabe). Durch geeignete Mal3-
nahmen beim Rohranschluf kann die Schutzart IP 54 erreicht werden. Hierbei
darf der Druckabfall im Aul3enkreis die zulassigen Werte laut Tabelle nicht tber-
schreiten.

Luftmenge ,,V*“ und zuldssiger Druckabfall ,,p*“ im Aussenkreis
3000 [min? 1500 [min™] 1000 [minY] 750 [min?

Achshohe Typ vV p V p vV p vV p
[m3/min] | [Pa] | [m3min] | [Pa] | [m*min] | [Pa] | [m%min] | [Pa]

180 KN7 180.- 11,0 70 8,0 20 55 15 4.5 10
200 KN7 200.- 12,0 70 9,0 20 6,0 20 5,0 10
225 KN7 225.- 15,0 60 14,0 40 7,0 20 6,4 15
250 KN7 250.- 21,0 90 19,0 40 13,0 30 9,0 20
280 KN7 280.- 23,0 60 26,0 50 17,0 40 13,5 30
315S/M KN7 315.- 28,0 70 34,0 60 23,0 50 17,0 30
315L KN7 315L- | 34,09 | 70 36,0 60 24,0 50 18,0 30
315X KN7 315X- 39,0 80 38,0 70 25,5 50 19,0 30
355 KN7 355.- 50,0 100 51,0 80 34,0 50 25,0 30
400 KN7 400.- 75,0 130 75,0 120 75,0 110 75,0 100

1) Luftmenge fir Typ KN7318L und KN7319L = 40m?®min,
zulassiger Druckabfall = 50 Pa
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2.5 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Die elektrischen Maschinen entsprechen der EN 50081 Teil 2 (elektromagnetische
Vertraglichkeit, Gattungsausschufd Standart Teil 2: Industrielle Umwelt) gemali
VDE 0839 Teil 81-2. Dies ist ausreichend bei Betrieb elektrischer Maschinen in Industrie-
gebieten.

Bei Betrieb der elektrischen Maschinen in Wohngebieten kann der Entstorungs-
grad N (Normalstorgrad) oder K (Kleinstorgrad) gefordert werden. Wir empfehlen,
nach den ortlichen Gegebenheiten eine Stérspannungsmessung vorzunehmen
und geeignete Entstérmittel einzubauen.

2.6  Fulbefestigungslocher (Bild 2)

Elektrische Maschinen mit den Achshéhen 180, 200, 250, 280, und 315 haben
jeweils nur eine Gehauselange.

Die BefestigungsfilRe sind auf der GS-Seite mit je zwei Bohrungen ausgefihrt.

Die Befestigung der elektrischen Maschinen entsprechend den in der Ful3leiste
eingegossenen BaugrolRenkurzzeichen S, M oder M, L oder L, X vornehmen.

Bild 2: Ful3befestigungslocher S,M oder M,L oder L,X

10
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3 Transport

3.1 Sicherheitshinweise

A Fur das Heben und Transportieren der Maschine die geltenden
Unfall- verhlitungsvorschriften und die allgemein anerkannten
Regeln der Technik beachten!

3.2 Lastosen

A Elektrische Maschinen nur an den vorgesehenen Lastdsen einhangen.

Keine zusatzlichen Lasten an der elektrischen Maschine anbauen;
die Lastdsen sind nur fir das Gewicht der elektrischen Maschine ausge-
legt.

Eventuell vorhandene Hilfshebebtsen, z.B. an Lifterhauben, Kihlerauf-
bauten u.a., sind nur zum Heben der jeweiligen Einzelteile geeignet.

3.3 Transportsicherung

Elektrische Maschinen mit Zylinderrollenlager werden gegen Lagerschaden durch
eine Transportsicherung geschiutzt.

Die Transportsicherung vor Inbetriebnahme entfernen und das
Befestigungsloch durch mitgelieferten Stopfen verschliel3en.
Fur weitere Transporte Transportsicherung erneut verwenden.

11
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Beispiele Transportsicherung

1 e Klemmsicherung:

— Schrauben (1) herausdrehen und
Klemmsicherung (2) entfernen.

— Gewindebohrung mit Stopfen
verschliel3en.

Stopfen ist am Hinweisschild
(Antriebswelle) befestigt.

* Spannsicherung:

— Schrauben (3) herausdrehen und
5 Spannsicherung (4) entfernen.

—  Mitgelieferte kiirzere Schrauben
eindrehen und festschrauben.

e Schraubklemmsicherung:

®
;
L

— Mutter (5) I6sen und
Klemmschraube (6) heraus-
drehen.

3 1 - Gewmdebohrungen mit Stopfen

8 7 verschlieRen.

e Klemmsicherung:

— Schrauben (7) herausdrehen und
Transportlasche (8) entfernen.
Bild 3: Beispiel Transportsicherung — Gewindebohrung mit Stopfen
verschliel3en.

n@ Maschine ist mit Klemmsicherung,
Schraubklemmsicherung oder
Spannsicherung ausgertstet.

34 Transportschaden

Transportschaden dokumentieren und
sofort dem Spediteur, der Versicherung,
dem Herstellerwerk melden!

12
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Montage und Inbetriebnahme

Montage und Inbetriebnahme

Sicherheitshinweise

Bei Montage und Inbetriebnahme

— Sicherheitshinweise Seite 5 bis 7
— Wichtige Hinweise Seite 8 bis 10
beachten!

Montagearbeiten dirfen nur Fachkréafte ausfuhren, die auf Grund ihrer
fachlichen Ausbildung, Erfahrung und Unterweisung ausreichende Kennt-
nisse haben tber
— Sicherheitsvorschriften,
— Unfallverhitungsvorschriften,
— Richtlinien und anerkannte Regeln der Technik

(z.B. VDE-Bestimmungen, DIN-Normen).

Die Fachkrafte missen

— die ihnen Ubertragenen Arbeiten beurteilen, mogliche Gefahren
erkennen und vermeiden kdnnen.

— von dem fir die Sicherheit der Anlage Verantwortlichen berechtigt
sein, die erforderlichen Arbeiten und Tatigkeiten auszufuhren.

Es wird empfohlen Montagepersonal des Herstellers anzufordern.

13
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4.2 Mechanisch
4.2.1 Ubertragungselemente

Q Nur elastische Kupplungen verwenden;
starre Kupplungen erfordern eine Lagersonderausfiihrung.

Die Pal3federn in den Wellenenden sind nicht besonders gegen Herausfal-
len gesichert.

Hat eine Maschine mit zwei Wellenden auf einem Wellenende kein
Abtriebselement, die ungenutzte Pal3feder gegen Herausschleudern
sichern. Bei der Lauferauswuchtart "H” die PalRfeder auf die Halfte kiirzen!

Bei Verwendung von Ubertragungselementen, die wahrend des Betriebes
radiale oder axiale Wellenbelastungen verursachen (z.B. Riemenscheiben,
Zahnrader etc.) darauf achten, dal3 die zulassigen Belastungen nicht
tberschritten werden. Die Angaben jeweils unseren gultigen technischen
Listen entnehmen.

Die Laufer sind je nach Auswuchtart mit voller, halber oder ohne Pal3feder
dynamisch ausgewuchtet und nach ISO 8821 gekennzeichnet:

F = volle Palfeder,
H halbe PalRfeder,
N ohne Paldfeder.

Laufer mit voller Pal3feder gewuchtet — Abtriebselement mit offener
Pal3federnut wuchten.

Laufer mit halber Pal3feder gewuchtet — Abtriebselement ungenutet
wuchten.

e Das Abtriebselement entsprechend der Auswuchtart des Laufers wuchten. Bei
kirzerem Abtriebselement den aus dem Abtriebselement und tber die
Wellenkontur herausragenden Teil der Pal3feder abarbeiten.

e Vor dem Aufziehen des Abtriebselements den Korrosionsschutz vom Wellen-
ende mit geeigneten Reinigungsamitteln (z.B. Waschbenzin) entfernen.

A Korrosionsschutz nicht abschmirgeln oder abschaben!

14
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o Alle Sitzflachen leicht fetten oder
eindlen und Abtriebselement aufzie-
hen.

Zur Schonung der Walzlager das
Abtriebselement nur mit Hilfe
geeigneter Vorrichtungen aufzie-
hen (— Bild 4 und 5) bzw.
abziehen (— Bild 6).
Gegebenenfalls das Abtriebs-
element vorher entsprechend dem
Schrumpfmald erwéarmen.

Schlage und harte St63e beim
Aufziehen des Abtriebselements
vermeiden. Sie beschadigen
Lager und/ oder Welle und
schlieRen die Gewabhrleistung des
Herstellers aus.

Bild 4: Aufziehen ohne Zentrierbohrung A

Bild 6: Abziehen

15
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4272 Unterbau

Fur den Unterbau der elektrischen Maschine eignen sich Auflageflachen die den
erschitterungsfreien, schwingungsarmen und verwindungssteifen Betrieb der

Maschine gewabhrleisten.

¢ Die Motoren auf ebener erschitterungsfreier Auflageflache befestigen.

Alle BefestigungsfiRe miussen planflachig aufliegen um Verspannungen
A des Motorgeh&uses zu vermeiden.

Aufstellungsfrequenzen im Bereich der Drehfrequenz und der doppelten
Netzfrequenz missen vermieden werden.

Um Schaden an stillstehenden elektrischen Maschinen (Stand-by-Betrieb)
zu vermeiden durfen folgende maximale Schwinggeschwindigkeiten nicht

uberschritten werden.

Stillstandszeit

Schwingungsgeschwindigkeit

bis 500 h

0,4 mm/s

grofRer 500 h

0,2 mm/s

4.2.2.1 Beurteilungskriterien Schwingungen

Beurteilungskriterien in Bezug auf Schwingungen am Aufstellungsort ist

DIN ISO 3945 zu beachten.

Als Grenzwerte fur starre Fundamentierung gilt am Lagergehéuse der Mel3wert:

— 5,5mm/s fir die Warnung,

— 11 mm/s fur die Abschaltung.

Stellen sich Schwingungswerte zwischen Warnung und Abschaltung ein,

[~ kann die elektrische Maschine unter Beobachtung weiter betrieben

werden. Eventuell auftretende Schaden an der elektrischen Maschine

konnen nicht ausgeschlossen werden ggf. Hersteller informieren.

16
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4.2.3 Ausrichten

e Elektrische Maschine nach der fertig
ausgerichteten Arbeitsmaschine axial
und radial fein ausrichten.

e Meluhren fest aufspannen. Messung
(— T) an vier um jeweils 90° versetzten
MelRpunkten bei gleichzeitigem
(} ) Drehen beider Kupplungshalften
durchfihren.

4.2.3.1 Axialmessung (Bild 7)

Differenzen durch Unterlegen von

Bild 7: Axialmessung (Winkelversatz) Blechen ausgleichen. Bleibende Unge-
nauigkeit von 0,03 mm, bezogen auf

einen MeRkreisdurchmesser von 200

J- mm, nicht tberschreiten.
r T

4.2.3.2 Radialmessung (Bild 8)
Differenzen durch Verricken bzw. durch

( ) Unterlegen entsprechender Bleche so

E —w| |<-—

—_— |

ausgleichen, dal’ bleibende Ungenauig-
keit von 0,03 mm nicht Uberschritten wird.
Einstellen der axialen Luft zwischen den
Kupplungshalften (Mal} "E”) nach den
Angaben des Kupplungsherstellers
vornehmen.

—
0

E —| |<a——0oO

Bild 8: Radialmessung (Mittenversatz) Ausrichtung im betriebswarmen
Zustand kontrollieren.

T 4.2.3.3 Kombinierte Axial- und
O Radialmessung (Bild 9)
— Eine im Aufbau relativ einfache Methode,
beide Messungen zu kombinieren, zeigt
Bild 9. In die entsprechenden Bohrungen
Q der angeschraubten oder gespannten

) Flacheisenelemente werden die

Meluhren eingelassen und durch z.B.
Madenschrauben fixiert.

Bild 9: Kombinierte Axial-/Radialmessung

17



Montage und Inbetriebnahme

4.2.4 Zusatzliche Ein- oder Anbauteile

Zum Schutz der elektrischen Maschinen kénnen verschiedene Zusatzein-
richtungen je nach Bestellung ein- bzw. angebaut sein, z.B.:

— Temperaturfahler zur Wicklungs- und Lageruberwachung,

— Stillstandsheizung,
— MeRnippel zur Lagertuberwachung.

= Von zusatzlich an- bzw. eingebauten, fremdbezogenen Elementen werden
spezielle Anleitungen fiir Montage und Betrieb mitgeliefert.

18
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4.3 Elektrisch

A Alle Arbeiten an den elektrischen Anschlissen der
elektrischen Maschine durfen nur Elektrofachkréafte
durchfuhren!

43.1 Isolationswiderstand

Wahrend und nach der Messung die Anschlul3klemmen nicht

A berthren. Die AnschluBklemmen kénnen Hochspannung fihren!
Nach der Prifung die AnschluRklemmen kurzzeitig (5 Sekunden)
erden.

e |solationswiderstand jeder einzelnen Phase gegen Masse mit Kurbelinduktor
(max. Gleichspannung = 630V) solange messen, bis Mel3wert konstant ist.

Der Isolationswiderstand von neuwertigen Wicklungen ist > 10 MQ.
Verschmutzte und feuchte Wicklungen haben erheblich niedrigere
Widerstandswerte.

Eine Wicklung gilt als ausreichend trocken und sauber, wenn der Isolations-
widerstand bezogen auf 75° C mindestens 1MQ je 1kV betragt — Tabelle.

Werden die Tabellenwerte unterschritten, so ist die Wicklung zu trocken bzw. zu
saubern. Die Wicklungstemperatur darf hierbei 75°C nicht Gberschreiten.

Bemessungs- Wicklungstemperatur der Bezugs-
spannung kalten Maschine temperatur
Un 15°C 25°C 35°C 75°C
0,5 kv 30 MQ | 15MQ 8 MQ 0,5MQ
1,0kv 60 MQ [ 30MQ | 15MQ 1,0 MQ

Q Trocknen mittels Stillstandsheizung oder Heizgerat oder durch Anlegen
einer Wechselspannung in Hohe von 5-6% der Bemessungsspannung
(A - Schaltung herstellen) an die Standeranschlul3klemmen U1 und V1.

Isolationswiderstandswerte sind temperaturabhangig.

Richtwerte: Eine Wicklungstemperaturerhéhung bzw. -
I3~ verringerung um 10 K bewirkt eine Halbierung bzw.

Verdoppelung des Isolations- widerstandswertes.

Eventuell vorhandene Kondenswasserstopfen vor der Trocknung der Wicklung
entfernen. Nach Beendigung des Trockenvorgangs Kondenswasseroffnungen
wieder fest verschliel3en.

4.3.2 Spannung und Schaltung
Schaltungsangabe auf dem Leistungsschild beachten sowie Betriebsspannung
mit Netzspannung vergleichen.

Die zulassige Netzspannungsschwankung betragt + 5%. Ausnahmen sind auf
dem Leistungsschild angegeben.
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4.3.3 Anschlu’

AnschlulRkabel nach den gultigen Vorschriften des drtlichen
Elektrizitatsversorgungsunternehmen (EVU) unter Beachtung der DIN
VDE-Vorsschriften, der Sicherheitsvorschriften und der Unfall-
verhitungsvorschriften anschliel3en.

* Netzleitungen sorgfaltig anschlie3en, so dal’ die fur eine elektrische Verbin-
dung erforderliche Kontaktkraft dauerhaft aufrechterhalten wird (— Tabelle
Anziehdrehmomente, Klemmenaufbau speziell Mutternanordnung siehe Abb.).

Falls keine anderen spezifischen Angaben gemacht werden, gelten fur
normale Verbindungen von Befestigungsschrauben und -muttern fur elektri-
sche Anschliuf3e folgende Anziehdrehmomente:

Anziehdrehmomente (Nm mit einer Toleranz von £10%)bei einer
Gewindegrofie von

M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
2 3 6 10 15,5 30 52 80

Fur elektrische Anschlisse ist das zuldassige Drehmoment normalerweise durch
Bolzenwerkstoffe und/oder die Belastbarkeit der Isolatoren begrenzt.

[~ Jede elektrische Maschine hat einen AnschluRplan auf der Innenseite des
Anschlul3kastendeckels.

Die Kabeleinfihrungs6ffnung kann um jeweils 90° oder 180° gedreht
werden.

A Die Querschnitte der AnschlulRkabel der Bemessungsstromstarke anpassen.
Zur Vermeidung von Zugbeanspruchungen der Anschluf3klemmen, die
AnschluRkabel zugentlastet anbringen.

Darauf achten, daf3 sich keine Fremdkoérper sowie Schmutz und Feuchtig-
keit im AnschluRkasten befinden.

Zur Gewahrleistung der Schutzart beim Verschliel3en des AnschluRkastens
die Original-Dichtungen verwenden.

Nicht bendtigte Kabeleinfihrungsoffnungen staub- und wasserdicht
verschliel3en.
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4.3.4 AnschluBkastenlage seitlich

Ein Tauschen der seitlichen Anschlu3kastenlage von RECHTS in LINKS oder
umgekehrt, ist nicht moglich (Ausnahme BaugroR3e 315X und Achshohe
355+400).

435 Drehsinn

Die elektrischen Maschinen sind normalerweise flr Betrieb in beiden Dreh-
richtungen geeignet. Ausnahmen werden auf dem Leistungsschild mit einem
entsprechenden Drehrichtungspfeil gekennzeichnet. Fur den jeweiligen Drehsinn
ergibt sich folgender Stadnderanschluf3:

Anschluf3 von L1, L2, L3 Drehrichtung auf Antriebsseite
gesehen

Ul-vli-wi1l rechts

W1-V1-Ul links

e Drehsinn testen, hierfur den vorschriftsmafig angeschlossenen Motor im
ungekuppelten Zustand kurz "Ein/Aus” schalten.

Bei der Drehfeld-Kontrolle darf sich nur der Prufer im
Gefahrenbereich der Maschine/Arbeitsmaschine aufhalten. Die
Maschine einschalten und die Drehrichtung kontrollieren .

Drehrichtungsumkehr:

Einschaltart und Wicklungsart MalRnahme
Direkte Einschaltung und Zwei Netzleiter am Motor-
polumschaltbare Motoren mit klemmbrett tauschen

getrennten Wicklungen

Stern-/Dreieckschaltung Zwei Netzleiter an der
und polumschaltbare Einspeisung zur
Motoren mit Schitzkombination tauschen

Dahlanderwicklung
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4.3.6 YI/A -Anlauf

Zur Vermeidung von unzulédssigen Umschaltstrom- und Momentenst63en
darf die Umschaltung von Y auf A erst dann erfolgen, wenn der Anlaufstrom
der Y-Stufe abgeklungen ist.

Die Maschinen wahrend der Hochlaufphase nur im Notfall ausschalten,
zum Schutz der Schaltgerate und der Maschine.

4.3.7 Motorschutz

¢ Eingebaute Halbleitertemperaturfiihler entsprechend dem Schaltschema mit
Auslosegerat verbinden.

e Evtl. erforderliche Durchgangsprufung der Temperaturfihler nur mit MeRR3brticke
(max. 5V) durchfihren.

Um einen vollen thermischen
Schutz der elektrischen Maschine
zu erreichen, zuséatzlich einen
thermisch verzégerten Uberlast-
schutz vorsehen (— Bild 10).

Schmelzsicherungen allein
%‘:\ schiitzen meist nur das Netz, nicht
aber die elektrische Maschine.

Bild 10: Schutz mit Uberstromrelais
Thermistorschutz und Sicherung
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Sicherheitshinweise

Wartungsarbeiten (aul3er Nachschmierarbeiten) nur im Stillstand der
Maschine durchfihren.

Sicherstellen, dal3 die Maschine gegen Einschalten gesichert und
durch ein entsprechendes Hinweisschild gekennzeichnet ist.

Sicherheitshinweise und Unfallverhitungsvorschriften bei der
Verwen- dung von Ol-/Schmierstoffen, Reinigungsmitteln und
Ersatzteilen der entsprechenden Hersteller beachten!

Wartungsarbeiten am elektrischen Anschlul® der Maschine bzw. an
elektrischen Hilfs-/Steueranschliissen diurfen nur Elektrofachkrafte
durchfihren.

Sicherstellen, dalR die Maschine spannungsfrei geschaltet ist.

Gegen Wiedereinschalten sichern und mit Hinweisschild
kennzeichnen!

Spannungsfreiheit feststellen!
Erden und Kurzschliel3en!

Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken oder
abschranken!

Sicherstellen, dal3 die Hilfsstromkreise z.B. Stillstandsheizung usw.
spannungsfrei geschaltet sind.
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5.2 Reinigen

Die elektrische Maschine nicht mit Wasser oder anderen Flussigkeiten ab-
spritzen.

e Einmal jahrlich den gesamten Kuhlluftweg auf Verschmutzung prifen.

e Bei starken Schmutzablagerungen die elektrische Maschine demontieren und
mit geeigneten Reinigungsmitteln (z.B. Heilddampf), Ablagerungen entfernen.

e AnschlieRend Wicklung trocknen und Isolationswiderstand messen.

3~ Beachte hierzu Angaben auf Seite 19 unter 4.3.1 Isolationswiderstand.

53 Wartung der Walzlager

— Uberwachen der Lagertemperatur wahrend des Betriebes.
— Kontrolle der Lager auf Laufgerausche.
— Schmieren von Walzlagern.

— Austauschen der Lager.

Laufgerausche auf, elektrische Maschine sofort ausschalten, um Folge-
schaden zu verhindern.

c e Treten wahrend des Betriebes erh6hte Lagertemperaturen bzw.

e |ager ausbauen und auf Schaden prifen.

e \Weist das Lager dunkel verfarbte, matte oder poliert wirkende Stellen
der Laufbahnen auf, neues Lager einbauen.

[[3~ Die Betriebssicherheit der elektrischen Maschine ist von der Einhaltung der
Nachschmierfristen abhangig.

Alle elektrischen Maschinen haben serienmaf3ig eine Nachschmierein-
richtung mit Fettmengenregler.

Die Erstschmierung der Lager erfolgt in unserem Werk. Die Nachschmier-
frist und Nachschmiermenge sind auf dem Leistungsschild angegeben.

In der Grundausfiihrung haben die Motoren Flachschmiernippel M10x1
nach DIN 3404.
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Wartung

Schmiernippel

Der Gebrauch von Sonderfetten, vorausgesetzt die besonderen Betriebsver-
héaltnisse waren bei Bestellung bekannt, den Leistungsschildangaben entnehmen.

Fur Motoren in Grundausfiihrung kdnnen ohne Reinigung der Lager lithium-
verseifte Walzlagerfette K3k nach DIN 51825 wie z.B. SKF LGMT3, Shell Alvania
G3, Esso-Beacon 3 etc. nachgeftllt werden.

A

5.3.2

A\

ISy

Bei Ubergang auf eine Fettsorte mit anderer Seifenbasis, die Lagerungen
grundlich reinigen. Darauf achten, daf} die verwendeten Walzlagerfette
nachstehende Bedingungen erflllen:

— Tropfpunkt ca. 190°C
— Aschegehalt 4%
— Wassergehalt 0,3%

Ubergang auf eine Fettsorte mit anderer Seifenbasis erfordert Riicksprache
mit dem Hersteller der elektrischen Maschine (Schmierschild angeben).

Nachschmieren

Nur bei laufender elektrischer Maschine nachschmieren:
Rotierende Teile beachten!

Angabe der Fettsorte auf dem Leistungs- oder Schmierschild beachten.

e Schmiernippel reinigen und mittels Fettpresse die entsprechende Fettmenge/
Fettsorte einpressen (Fettpresse vorher und nachher wiegen).
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fettfrei

X
|
£

gefettet

3
N
\/ gefettet

+0.5
2

Bild11: 1 V-Ring
2 Filzring

3 Neoprene-Dichtungsring

4 Labyrinthring

Lagerdichtungen (Bild 11)

Neue Filzringe (2) vor dem Einbau in
die Lagerdeckel in 80°C heil3em,
hochviskosem Ol gut tranken.

Welle muf3 leicht im Filzring gleiten
und radial gut von ihm umschlossen
sein.

Anlaufflachen leicht fetten.

Dichtringe (3) und V-Ringe (1) z.B.
mit Schraubendreher bei gleich-
zeitigem Drehen der Welle auf-
schieben (— Bild 12).

Bei Anordnung von V-Ringen an
flacher Dichtflache Einbaumalf3
"X” unbedingt einhalten.

Nichtbeachtung fihrt zum
Heil3laufen, zur Zerstérung des
V-Ringes oder hat schlechte
Dichtwirkung zur Folge.

V-Ring-Typ EinbaumalZX (mm)
V-25 bis V-38 9,0 -0,3
V-40 bis V-65 110 -0,3

V-70 bis V-100 135 -05
V-110 bis V-150 155 -0,5

(
()O/

=

Bild 12: V-Dichtring

Labyrinthringe (4) vor der Montage
auf ca. 60 - 80°C erwarmen und
gegen den Lagerdeckel schieben.
Verbleibenden Axialspalt (2+0,5mm)
sicherstellen.

26



Wartung

55 Lagerwechsel —Achshohe (AH) 180 bis 315

Lagerwechsel innerhalb der Gewahrleistungszeit bedarf der vorherigen
Zustimmung des Elektromaschinen-Herstellers

5.5.1 Demontage bei antriebs- und gegenseitigem
Rillenkugellager (— Bild 13)
(Fur antriebsseitiges Zylinderrollenlager, siehe 5.5.3)

1. Schrauben (2.1), (2.2), (16.1) und (16.2) l6sen. Lagerschilde (2) und (16)
zusammen mit Lagerdichtung (1) abziehen (nicht verkanten).
Ausgleichsscheibe (3) — nur vorhanden bei elektrischen Maschinen < AH200 —
abnehmen.

2. Spannschelle (4) und (15) — nur vorhanden bei elektrischen Maschinen
AH225 — l6sen und abziehen. Schleuderscheiben (5) und (14) abziehen.
(Schleuderscheiben fir elektrische Maschinen der AH180 + AH200 haben
Abziehbohrungen im Nabenteil).

3. Sicherungsring (13) lI6sen und abziehen.

4. Rillenkugellager (6) und (12) mit Abziehvorrichtung unter leichter Erwérmung
des Innenringes abziehen.
Druckfedern (9) — nur vorhanden bei elektrischen Maschinen = AH225 —
abnehmen.

5. Innere Lagerdeckel (8) und (10) zusammen mit einliegender Lagerdichtung (7)
und (11) abziehen.

6. Der Laufer bleibt im Standergehause liegen.
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Bild 13: Lagerwechsel AH180 bis AH315
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5.5.2 Montage bei antriebs- und gegenseitigem Rillenkugellager (— Bild
13) (Fur antriebsseitiges Zylinderrollenlager, siehe 5.5.4)

Alle Befestigungsschrauben mit den vorhandenenen Spannscheiben
(DIN 6796) einsetzen.

1. Lagersitze mit geeignetem Reinigungsmittel sdubern, auf Beschadigungen
prifen und nach Erkalten der Welle mit Mikrometerschraube messen
(Passungsangaben beziehen sich auf eine Temperatur von 20°C).

2. Altfett aus inneren Lagerdeckeln (8) und (10) entfernen, mit geeignetem
Reinigungsmittel auswaschen und trocknen lassen.
Lagerdeckel (8) und (10) mit neuem Fett flillen (Fettsorte beachten) und mit
einliegender Lagerdichtung (7) und (11) auf die Welle aufschieben. Vorhande-
ne Druckfedern (9) in Lagerdeckelbohrungen (8) mit Fett einsetzen.

3. Neue Lager im Olbad (oder induktiv bei anschlieRendem Entmagnetisieren)
auf 80°-90°C erwarmen.

Zur Sicherstellung der ordnungsgemafen Einbauposition, erwarmte
Lager (6) und (12) auf Wellensitz aufschieben und ca. 10s gegen
Wellenbund driicken.

Nach Erkalten, Lagerhohlrdume mit neuem Fett fullen (Fettsorte beachten).

4. Sicherungsring (13) aufschieben und befestigen. Schleuderscheiben (5) und
(14) aufschieben. Vorhandene Spannschellen (4) und (15) aufschieben und
festschrauben.

5. Altfett aus Lagerschild (2) und (16) entfernen, mit geeignetem Reinigungsmittel
auswaschen und trocknen lassen. Fettaustrittsbohrungen mit neuem Fett
verschlieRen und vorhandene Ausgleichsscheibe (3) in Lagerschildnabe (2)
einlegen.

6. Zur einfachen Montage Gewindebolzen (A) — etwa 100 mm lang — in Gewinde-
bohrung der inneren Lagerdeckel (8) und (10) einschrauben. Lagerschilde (2)
und (16) aufschieben und mit Schrauben (2.2) und (16.2) festschrauben.
Schrauben (2.1) und (16.1) festschrauben (Gewindebolzen (A) hierbei ent-
fernen).

7. Lagerdichtung (1), wie auf Seite 26 beschrieben, einbauen.
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Bild 13: Lagerwechsel AH180 bis AH315
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5.5.3 Demontage bei antriebsseitigem Zylinderrollenlager (— Bild
14) (Fur gegenseitiges Rillenkugellager, siehe 5.5.1)

1. Schrauben (2.1.1) I6sen und Lagerdeckel (2.1) zusammen mit Lagerdichtung
(1.1) abziehen.

2. Spannschelle (4.1) — nur vorhanden bei Motoren AH225 — [6sen und ab-
ziehen. Schleuderscheibe (5.1) abziehen. (Schleuderscheiben fiir elektrische
Maschinen der AH180 + AH200 haben Abziehbohrungen im Nabenteil).

3. Schrauben (3.1.1) I6sen und Lagerschild (3.1) abziehen. Lageraul3enring (6.1)
aus Lagerschildnabe driicken.

4. Lagerinnenring (6.2) durch Schwei3flamme schnell erwdrmen und z.B. mit
Schraubendreher abdrtcken.

5. Lagerdeckel (8.1) zusammen mit einliegender Lagerdichtung (7.1) abziehen.

5.5.4 Montage bei antriebsseitigem Zylinderollenlager (— Bild 14)
(Fur gegenseitiges Rillenkugellager, siehe 5.5.2)

Alle Befestigungsschrauben mit den vorhandenen Spannscheiben
(DIN 6796) einsetzen.

1. Lagersitze mit geeignetem Reinigungsmittel sdubern, auf Beschadigungen
prifen und nach Erkalten der Welle mit Mikrometerschraube messen
(Passungsangaben beziehen sich auf eine Temperatur von 20°C).

2. Altfett aus innerem Lagerdeckel (8.1) entfernen, mit geeignetem Reinigungs-
mittel auswaschen und trocknen lassen.
Lagerdeckel (8.1) mit neuem Fett fullen (Fettsorte beachten) und mit einliegen-
der Lagerdichtung (7.1) auf die Welle aufschieben.

3. Neuen Lagerinnenring (6.2) im Olbad (oder induktiv bei anschlieBendem
Entmagnetisieren) auf 80°-90°C erwéarmen.

Zur Sicherstellung der ordnungsgemalfen Einbauposition, Lagerinnen-
ring (6.2) auf Wellensitz aufschieben und ca. 10s gegen Wellenbund
drticken.

Nach Erkalten, Lagerinnenring (6.2) leicht einfetten.

4. Nabe des Lagerschildes (3.1) mit geeignetem Reinigungsmittel auswaschen
und trocknen lassen.

5. Neuen Lagerauf3enring (6.1) in Lagerschildnabe einpressen und Lager-
hohlrAume mit neuem Fett fillen (Fettsorte beachten).

6. Zur einfachen Montage Gewindebolzen (A) — etwa 100 mm lang — in Gewinde-
bohrung des Lagerdeckels (8.1) einschrauben. Lagerschild (3.1) aufschieben
und mit Schrauben (3.1.1) festschrauben.
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7. Schleuderscheibe (5.1) aufschieben, vorhandene Spannschelle (4.1) auf-
schieben und festschrauben.

8. Altfett aus Lagerdeckel (2.1) entfernen, mit geeignetem Reinigungsmittel
auswaschen, trocknen lassen und Fettaustrittsbohrungen mit neuem Fett
verschliel3en. Lagerdeckel (2.1) auf Welle aufschieben und mit Schrauben
(2.1.1) festschrauben (Gewindebolzen (A) hierbei entfernen).

9. Lagerdichtung (1.1), wie auf Seite 26 beschrieben, einbauen.

Bild 14: Lagerwechsel AH180 bis AH315
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Wartung

Lagerwechsel —Achshdhe (AH) 355+400

Lagerwechsel innerhalb der Gewahrleistungszeit bedarf der vorherigen
Zustimmung des Motorherstellers!

5.6.1 Demontage bei antriebs- und gegenseitigem

3.

Rillenkugellager (— Bild 15)
(Fur antriebsseitiges Zylinderrollenlager siehe 5.6.3)

Zwei Gewindestangen in Gewindebohrungen der Labyrinthscheibe (1.1)
schrauben und Scheibe mit Gewindestangen vom Wellenende ziehen.
Schrauben (2.1.1/17.1.1) I6sen und Lagerdeckel (2.1/17.1) abziehen.

Sicherungsschrauben (Wellenmutter) I6sen, Wellenmutter (4.1/15.1) mit
Hakenschlussel herausschrauben und vom Wellenende ziehen.
Schleuderscheibe (5.1/14.1) abziehen, dabei Verdrehsicherung (5.1.1/14.1.1)
nicht beschadigen (Einbaulage beachten).

Laufer am Wellenende abstutzen! Auf ausreichenden Freiraum fur das
Herausziehen des Lagerschildes und des Lagers achten!

Schrauben (3.1.1/16.1.1) I6sen und Lagerschilde (3.1/16.1) abziehen.
Abstitzung des Laufers abbauen und Lagerschild vom Wellenende ziehen.

A Laufer vorsichtig ins Standerblechpaket ablassen.

4.

Rillenkugellager (6.1/12.1) mit Abziehvorrichtung unter leichter Erwé&rmung
des Innenringes abziehen. Druckfeder (9.1) — nur Lagerdeckel-Gegenseite
(17.1) — abnehmen.

Innere Lagerdeckel (8.1/10.1) zusammen mit einliegender Dichtung (7.1/11.1)
abziehen.

Der Laufer bleibt im Standergehause liegen.
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Bild 15: Lagerwechsel AH355+400
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5.6.2 Montage bei antriebs- und gegenseitigem Rillenkugellager (— Bild

15) (Fur antriebsseitiges Zylinderrollenlager siehe 5.6.4).

Alle Lagerschildbefestigungsschrauben mit den vorhandenen Spann-
scheiben und die Lagerdeckelschrauben mit den vorhandenen Dicht-
scheiben einzusetzen!

Lagersitze mit geeigneten Reinungsmitteln sdubern, auf Beschadigungen
prufen und nach Erkalten der Welle mit Mikrometerschraube messen
(Passungsangaben beziehen sich auf eine Temperatur von 20°C).

. Altfett aus inneren Lagerdeckeln (8.1/10.1) entfernen, mit geeignetem
Reiniungsmittel auswaschen, trocknen lassen und mit neuem Fett fillen
(Fettsorte beachten, — Leistungsschild). Lagerdeckel (8.1/10.1) mit einliegen-
der Dichtung (7.1/11.1) auf die Welle aufschieben. Vorhandene Druckfedern
mit Fett (9.1) in Bohrungen des inneren Lagerdeckels (10.1) einsetzen.

Neue Lager im Olbad oder induktiv (anschlieRend entmagnetisieren) auf
80°-90°C erwarmen.

Zur Sicherstellung der ordnungsgemalfen Einbauposition erwarmte
Lager (6.1/12.1) auf Wellensitz aufschieben und ca. 10 s gegen den
Wellenbund driicken.

Nach Erkalten Lagerhohlraume mit neuem Fett fullen (Fettsorte beachten).

. Schleuderscheiben (5.1/14.1) aufschieben. Verdrehsicherungen (5.1.1/14.1.1)
einlegen (Achtung! Winkelende zum Lager hin!). Wellenmutter (4.1/15.1) auf-
schrauben, mit Hakenschlissel festziehen und Wellenmutter mit Sicherungs-
schrauben sichern.

. Altfett aus &ulRerem Lagerdeckel (2.1/17.1) entfernen, mit geeignetem Reini-
gungsmittel auswaschen, trocknen lassen und Fettaustrittsbohrungen mit
neuem Fett verschliel3en.

. Zur einfachen Montage zwei Gewindebolzen (A) — etwa 100 mm lang — in
Gewindebohrungen der inneren Lagerdeckel (8.1/10.1) einschrauben.
Lagerschilde (3.1/16.1) aufschieben und mit Schrauben (3.1.1/16.1.1) fest-
schrauben (mit Spannscheiben).

AuRere Lagerdeckel (2.1/17.1) auf Welle schieben und mit Schrauben (2.1.1/
17.1.1) festschrauben (mit Dichtscheiben).

Labyrinthgange im Lagerdeckel (2.1) mit einer geringen Menge Fett fullen.
Labyrinthscheibe (1.1) auf ca. 60°-80°C erwarmen und gegen den Lager-
deckel (2.1) schieben. Abstand zwischen Lagerdeckel (2.1) und Labyrinth-
scheibe (1.1) beachten (— Seite 26).
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Bild 15: Lagerwechsel AH355+400
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5.6.3 Demontage bei antriebseitigem Zylinderrollenlager und gegenseitigem
Rillenkugellager (— Bild 16)

1. Zwei Gewindestangen in Gewindebohrungen der Labyrinthscheibe (1.1)
schrauben und Scheibe mit Gewindestangen vom Wellenende ziehen.
Schrauben (2.1.1/17.1.1) I6sen und Lagerdeckel (2.1/17.1) abziehen.

2. Sicherungsschraube (Wellenmutter) I16sen, Wellenmutter (4.1/15.1) mit Haken-
schlissel herausschrauben und vom Wellenende ziehen.
Schleuderscheibe (5.1/14.1) abziehen, dabei Verdrehsicherung (5.1.1/14.1.1)
nicht beschéadigen (Einbaulage beachten).

Laufer am Wellenende abstiitzen! Auf ausreichenden Freiraum fir das
Herausziehen des Lagerschildes und des Lagers achten!

3. Schrauben (3.1.1/16.1.1) I6sen und Lagerschilde (3.1/16.1) abziehen. Ab-
stitzung des Laufers abbauen und Lagerschilde vom Wellenende ziehen.

A Laufer vorsichtig ins Standerblechpaket ablassen!

4. Den Aul3enring des Zylinderrollenlagers (6.2) zusammen mit dem Lagerschild
(3.1) vom Lagerinnenring (6.3) ziehen und aus dem Lagerschild (3.1) driicken.
Den Innenring (6.3) des Zylinderrollenlagers erwarmen und von der Laufer-
welle ziehen. Rillenkugellager (12.1) mit Abziehvorrichtung unter leichter
Erwarmung des Innenringes abziehen.

5. Innere Lagerdeckel (8.1/10.1) zusammmen mit einliegender Dichtung (7.1/
11.1) abziehen.

6. Der Laufer bleibt im Standergehause liegen.
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Wartung

Bild 16: Lagerwechsel AH355+400
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Wartung

5.6.4 Montage bei antriebsseitigen Zylinderrollenlager und
gegenseitigem Rillenkugellager (— Bild 16)

Alle Lagerschildbefestigungsschrauben mit den vorhandenen Spann-
scheiben und die Lagerdeckelschrauben mit den vorhandenen Dicht-
scheiben einsetzen!

1. Lagersitze mit geeigneten Reinigungsmitteln saubern, auf Beschadigungen
prifen und nach Erkalten der Welle mit Mikrometerschraube messen
(Passungsangaben beziehen sich auf eine Temperatur von 20°C).

2. Altfett aus inneren Lagerdeckeln (8.1/10.1) entfernen, mit geeignetem Reini-
gungsmittel auswaschen, trocknen lassen und mit neuem Fett fillen (Fettsorte
beachten, — Leistungsschild). Lagerdeckel (8.1/10.1) mit einliegender Dich-
tung (7.1/11.1) auf die Welle aufschieben.

3. Neuen Lagerinnenring (6.3) und Rillenkugellager (12.1) im Olbad oder
induktiv (anschliel3end entmagnetisieren) auf 80 - 90°C erwéarmen.

Zur Sicherstellung der ordnungsgemalfen Einbauposition erwarmter
Lagerinnenring (6.3) und Rillenkugellager (12.1) auf Wellensitz auf-
schieben und ca. 10 s gegen den Wellenbund drticken.

Nach Erkalten Lagerinnenring (6.3) leicht einfetten.
4. Naben der Lagerschilde (3.1/16.1) reinigen.

5. Schleuderscheibe (14.1) aufschieben. Verdrehsicherung (14.1.1) einlegen
(Achtung! Winkelende zum Lager hin). Wellenmutter (15.1) aufschrauben, mit
Hakenschlissel festziehen und Wellenmutter mit Sicherungsschrauben
sichern.

6. Zur einfacheren Montage zwei Gewindebolzen (A) — etwa 100 mm lang — in
Gewindebohrungen des inneren Lagerdeckels (10.1) einschrauben.
Lagerschild (16.1) aufschieben und mit Schrauben (mit Spannscheiben)
(16.1.1) festschrauben.

7. Altfett aus aul3erem Lagerdeckel (17.1) entfernen, mit geeignetem Reinigungs-
mittel auswaschen, trocknen lassen und Fettaustrittsbohrungen mit Fett
verschlieBen. AuReren Lagerdeckel (17.1) in die Zentrierung des Lagerschil-
des schieben und mit Schrauben (mit Dichtscheiben) (17.1.1) festschrauben.

8. Neuen Lageraul3enring (6.2) in Lagerschildnabe (3.1) einpressen und Lager-
hohlrAume mit neuem Fett fillen (Fettsorte beachten, — Leistungsschild).

9. Zwei Gewindebolzen (A) — etwa 100 mm lang — in inneren Lagerdeckel (8.1)
einschrauben und inneren Lagerdeckel an Lagerinnenring schieben. Lager-
schild (3.1) mit AuRenring (6.2) Gber Lauferwelle und Gewindebolzen auf den
Innenring schieben, Lauferwelle dabei anheben.
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Lauferwelle nur soweit anheben, dal3 beim Aufschieben der Lager-
schild mit Au3enring und der Innenring des Zylinderrollenlagers nicht
verkanten.

Schrauben (3.1.1) festschrauben.

10. Schleuderscheibe (5.1) aufschieben. Verdrehsicherung (5.1.1) einlegen
(Achtung! Winkelende zum Lager hin). Wellenmutter (4.1) aufschrauben, mit
Hakenschlissel festziehen und Wellenmutter mit Sicherungsschrauben
sichern.

11. AuReren Lagerdeckel (2.1) auf die Welle aufschieben und mit Schrauben (mit
Dichtscheiben) (2.1.1) festschrauben. In Labyrinthspalte eine geringe Menge
Fett einbringen, Labyrinthscheibe auf 60-80°C erwarmen und gegen Lager-
deckel (2.1) schieben. Abstand zwischen Lagerdeckel (2.1) und Labyrinth-
scheibe (1.1) beachten (— Seite 26).

Bild 16: Lagerwechsel AH355+400

40



5.7

Wartungsplan Walzlagerausfiihrung

Wartung

Baugruppe Téaglich Wochentlich Alle 3 Monate Jahrlich Alle 5 Jahre
(kleine Uberholung) | (groRe Uberholung)
Lager Nachschmierfristen - Lagerwechsel,

s. Leistungsschild Wellenab-
dichtungen prifen
ggf.ersetzen;

- - Altfett entfernen;
Warmetauscher Kontrollieren Reinigen Reinigen
Luftwege
Abtriebselement Ausrichtung und Ausrichtung und Ausrichtung und
(Angaben des Befestigung prifen Befestigung prufen Befestigung
Herstellers prifen;Fett oder
beachten) Olfiillung

auswechseln

AnschluRkasten

Inneres reinigen;

Inneres reinigen;

Erdung Schrauben Schrauben
nachziehen nachziehen
Standerwicklung Isolationswiderstand Ableitungskabel auf
messen Rissbildung, Festsitz
von Abstltzung und
Nutkeilen
prufen;lsolationswide
rstand messen
Uberwachungs- MeRdaten Funktionspriifung Funktionspriifung
Hilfsanschlisse erfassen
Motor gesamt Auf Betriebs- Schrauben Laufer ausbauen;
gerausche nachziehen Lauferblechpaket,
und Laufruhe Ventilator und
achten Standerblechpaket

auf Festsitz prufen;
Lauferstabe auf
Bruch
prufen;Reinigen
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Storung,Behebung

6 Storung, Behebung
6.1 Sicherheitshinweise

Stoérungen an der elektrischen Maschine durfen von Fachpersonal, das vom
Verantwortlichen der Anlage beauftragt sind, behoben werden.

Bei der Ermittlung der Stérungsursache das gesamte Umfeld der elektrischen
Maschine (Arbeitsmaschine, Fundament, Aufstellungsart, Schaltanlage usw.)
berlcksichtigen.

Das Herstellerwerk informieren bei Beschadigungen wahrend der Gewahrleis-
tung.

Service-Personal des Herstellers anfordern. Tel.: +49 (0) 180-5003274

2 Beim Ermitteln der Storungsursache bzw. Behebung der Stérung

— DIN EN 50110,
— Unfallverhutungsvorschriften beachten!

A Sicherstellen, dalR die Maschine spannungsfrei geschaltet ist.
Gegen Wiedereinschalten sichern und mit Hinweisschild kennzeichnen!
Spannungsfreiheit feststellen!
Erden und Kurzschliel3en!

Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken oder
abschranken!

Sicherstellen, dal3 die Hilfsstromkreise z.B. Stillstandsheizung usw.
spannungsfrei geschaltet sind.
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Stérung, Behebung

6.2 Storung, elektrisch

Elektrische Storungsmerkmale

- Motor lauft nicht an

- Motor lauft schwer hoch

- brummendes Gerausch beim Anlauf

- brummendes Gerausch beim Betrieb

- brummendes Gerausch im Takt der doppelten Schlupffrequenz

- hohe Erwarmung im Leerlauf
- hohe Erwarmung bei Belastung
- hohe Erwarmung einzelner Wicklungsabschnitte
MoglicheStérungsursachen Abhilfemal3nahmen
O O O Uberlastung Belastung verringern
Unterbrechung einer Phase in der Schalter und Zuleitung kontrollieren
Zuleitung
ajoflo O Unterbrechung einer Phase in der Schalter und Zuleitung kontrollieren
Zuleitung nach dem Einschalten
o| o Netzspannung zu niedrig,Frequenz Netzverhdltnisse kontrollieren
zu hoch
O Netzspannung zu hoch,Frequenz zu | Netzverhltnisse kontrollieren
niedrig
Standerwicklung verschaltet Schaltung der Wicklung kontrollieren
Wicklungsschluf? oder Phasen- Wicklungswiderstande
schluf? in der Standerwicklung undlsolationswiderstande
ermitteln;Instandsetzung nach
Rucksprachemit dem Herstellerwerk
O Unsymmetrie im Kurzschlul3kéafig Instandsetzung nach
Rucksprachemit dem Herstellerwerk
O Motor-Drehrichtung falsch Netzanschlisse von U und W
tauschen
Kihlung wegen Luftwege reinigen,Abdichtungen
verschmutzterLuftwege ungeniigend | prifen
Spannung zu hoch, 105% Bemessungsspannung
daherEisenverluste zu hoch nichtiiberschreiten
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Storung,Behebung

6.3

Stérung, mechanisch

Mechanische Stérungsmerkmale

— schleifendes Gerausch

— hohe Erwarmung

— starke Schwingungen

— Lagerwarmung zu hoch

— Lagergerausche

Mogliche Stérungsursachen

AbhilfemalRnahmen

Umlaufende Teile schleifen

Ursache feststellen, Teile nachrichten *

Luftzufuhr gedrosselt, Filter
verschmutzt, ggf. falsche
Drehrichtung

Luftwege kontrollieren, Filter reinigen,
gof. Lifter tauschen *

Unwucht des Laufers

Laufer entkuppeln und nachwuchten *

Laufer unrund, Welle verbogen

Rucksprache mit dem Herstellerwerk

mangelhafte Ausrichtung

Maschinensatz ausrichten, Kupplung
prifen

Unwucht der angekuppelten
Maschine

angekuppelte Maschine nachwuchten

St6Re von der angekuppelten
Maschine

angekuppelte Maschine untersuchen

Unruhe vom Getriebe

Getriebe in Ordnung bringen

Resonanz mit dem Fundament

nach Ricksprache
Fundamentsteifigkeit verandern

Veranderungen im Fundament

Ursache der Veranderung feststellen, ggf.
beseitigen; Maschine neu ausrichten

] [ | o | o] o | o | | ] |

zu viel Fett im Lager

Uberschiissiges Fett entfernen

1 Lager verschmutzt Lager reinigen bzw. erneuern *
1 Umgebungstemperatur > 40°C Fett, welches fiir hohe Temperaturen
geeignet ist verwenden *
1] C1| Filzringe driicken auf Welle Filzringe ersetzen
L1} O] Schmierung unzureichend nach Vorschrift schmieren
1] 1| Lager ist korrodiert Lager erneuern *
LI} 1] Lagerspiel zu klein Lager mit grol3erem Spiel einsetzen *
1| Lagerspiel zu groR Lager mit kleinerem Spiel einsetzen *
1] In der Laufbahn Schleifstellen Lager erneuern *
[1] standriefen Lager erneuern, Erschitterungen im
Stillstand vermeiden
[ Kupplung druckt oder zieht Maschine besser ausrichten
[ Riemenspannung zu grof Riemenspannung verkleinern
LI} O] Lager verspannt oder verkantet Lagernabenbohrung prifen *

*

ggf. Hersteller informieren
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Reparaturhinweise

7 Reparaturhinweise

A Reparaturarbeiten nur im Stillstand der Maschine durchfihren.

Sicherstellen, dal3 die Maschine gegen Einschalten gesichert und
durch ein entsprechendes Hinweisschild gekennzeichnet ist.

Reparaturarbeiten dirfen nur Fachkréafte ausfuhren, die auf Grund
ihrer fachlichen Ausbildung, Erfahrung und Unterweisung
ausreichende Kenntnisse haben tber

— Sicherheitsvorschriften,

— Unfallverhttungsvorschriften,

— Richtlinien und anerkannte Regeln der
Technik (z.B. VDE-Bestimmungen, DIN-
Normen).

Die Fachkrafte mussen

— dieihnen Ubertragenen Arbeiten beurteilen, mogliche
Gefahren erkennen und vermeiden kdnnen.

— von dem fiur die Sicherheit der Anlage Verantwortlichen
berechtigt sein, die erforderlichen Arbeiten und Tatigkeiten
auszufuhren.

Reparaturarbeiten innerhalb der Gewahrleistungszeit bedurfen der
vorherigen Zustimmung des Motorherstellers.

3~ Wir empfehlen bei Instandsetzungen nur Original-Ersatzteile zu verwen-
den.

Bei Wicklungsschaden kann der
Luftleitring (1) ganz oder teilweise
zerstort werden.

Bei Neuwicklung darauf achten, daf3 die
Wicklungsausfiihrung dem Originalzu-
stand entspricht. Ggf. einen neuen
Luftleitring ordnungsgemaln einbauen.

Bild 17: Luftleitring
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Ersatzteile

8
8.1
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13a
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

Ersatzteile

Bestellangaben

Bei Ersatzteilbestellungen unbedingt Motortyp, Motornummer (— Leistungs-
schild) und die genaue Bezeichnung der Teile (ggf. Teilenummer) angeben.

Bei Ersatzlagern aul3er dem Lagertyp auch das Nachsetzzeichen fir die
Lagerausfuihrung (kann vom eingebauten Lager abgelesen werden, z.B.
C3 oder C4) beachten!

Explodierte Darstellung, IP23, Baugrof3e 180M-400X

Dichtungsring AS, aul3en bzw. Labyrinthscheibe
Lagerschild AS

Schmiernippel

Ausgleichsscheibe

Spannschelle AS bzw. Wellenmutter
Schleuderscheibe AS

Walzlager AS

Dichtungsring AS, innen
Lagerdeckel, AS innen
Standergehause IMB3 mit Blechpaket und Wicklung
Anschlukasten, komplett
Lifterabdeckung

Luftleitring

Befestigungsklammer

Laufer mit Blechpaket und Wicklung
Palifeder

Palfeder fur Lufter

Lufter

Sicherungsring fur Lifter
VerschluRdeckel

Lagerdeckel GS, innen
Dichtungsring GS, innen

Walzlager GS

Sicherungsring fur GS-Lager
Schleuderscheibe GS
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25 Spannschelle GS bzw. Wellenmutter

26 Lagerschild GS

27 Dichtungsring GS, aul3en - bzw. Labyrinthscheibe
28 Flanschlagerschild

29 Standergehause ohne Ful3e, komplett

Bild 18: Explodierte Darstellung, IP23, Baugrol3e 180M-400X

Ersatzteile
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Hinweis flr einzulagernde elektrische

Maschinen
9 Hinweis fur einzulagernde elektrische Maschinen

I3~ Elektrische Maschinen, die vor ihrem Einsatz langere Standzeiten haben,
wie folgt behandeln:

9.1 Lagerort

Maschine mit Transportverpackung in trockenen, beheizbaren, erschitterungsfrei-
en Raumen lagern und vor mechanischen Schaden schitzen.

Nach langerer Standzeit (grof3er als ein Jahr) die Lager auf Korrosion-
schaden prufen. Bereits kleinste Korrosionsschaden vermindern die
Lebensdauer der Lager.

9.2 Transportsicherung

Bei elektrischen Maschinen mit Zylinderrollenlagern, Rotor mittels Transport-
sicherung festlegen (Schutz vor Standriefenbildung durch auftretende Erschitte-
rungen).

Bei elektrischen Maschinen die auf Schwingungsdampfern versandt werden,
diese wahrend der Standzeit nicht entfernen.

Sind bereits Riemenscheiben, Kupplungen etc. auf die Wellenenden montiert,
nach Moglichkeit Transportsicherung anbringen oder elektrische Maschinen auf
Schwingungsdampfer aufstellen.

Weitertransport der elektrischen Maschine nur mit Transportsicherung oder
auf Schwingungsdampfern durchftihren.

9.3 Prifen vor Inbetriebnahme

9.3.1 Lager

Nach langerer Standzeit (>1 Jahr) die Lager prufen. Demontage und Montage
der Lager — Seite 27 bis 40.

Bereits kleinste Korrosionsschéaden vermindern die Lagerlebensdauer
erheblich. Ist ein Lagerwechsel nicht erforderlich, Lager neu fetten.
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Hinweis flr einzulagernde elektrische
Maschinen

Angaben zur Fettsorte/Fettmenge dem Typen- oder Schmierschild entneh-
men und die Angaben der Betriebsanweisung auf Seite 25 Lager-
schmierung, Schmiernippel beachten. Nach kirzerer Standzeit

(< 1 Jahr) und ordnungsgemal3er Lagerung (wie unter 9.1) kbénnen die
vorgenannten MalRnahmen entfallen.

9.3.2 Isolationswiderstand

Alle Arbeiten an den elektrischen Anschlissen der
elektrischen Maschine dirfen nur Elektrofachkrafte
durchfihren!

Q Waéhrend und nach der Messung die Anschluf3klemmen nicht
berthren. Die AnschluBklemmen kénnen Hochspannung fuhren!
Nach der Pru- fung die AnschluRklemmen kurzzeitig (5 Sekunden)
erden.

¢ |solationswiderstand jeder einzelnen Phase gegen Masse mit Kurbelinduktor
(max. Gleichspannung = 630V) solange messen, bis MelRwert konstant ist.

I3~ Der Isolationswiderstand von neuwertigen Wicklungen ist > 10 MQ. Ver-
schmutzte und feuchte Wicklungen haben erheblich niedrigere
Widerstandswerte.

Werden bei Raumluft weniger als 0,5 MQ gemessen, Wicklung trocknen

A und/oder reinigen. Die Wicklungstemperatur darf hierbei 80°C nicht
Uberschreiten. Trocknen mittels Stillstandsheizung oder Heizgerat oder
durch Anlegen einer Wechselspannung in Hohe von 5-6% der
Bemessungsspannung ( A - Schaltung herstellen) an die Standeranschluf3-
klemmen U1 und V1.

e Messung wiederholen. Bei Widerstandswerten von > 0,5 MQ kann die elektri-
sche Maschine in Betrieb genommen werden.

Isolationswiderstandswerte sind temperaturabhangig.
Richtwerte: Eine Wicklungstemperaturerhhung bzw. -verringerung um
10 K bewirkt eine Halbierung bzw. Verdoppelung des Widerstandswertes.
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