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WARTUNGSKURZANWEISUNG

Hubwerk und Drehwerk:
Olwechsel nach 2 000
Betriebsstunden jedoch

spatestens nach 2 Jahren

Gelenke der Kletter—

einrichtung und

Flihrungsbleche:
Schmierung vor
Jjeder Montage

Verzahnung:
wochentlich schmieren

Laufradachsen:
monatlich schmieren

Katzfahrwerk:
Erster Olwechsel
nach 5 Jahren oder
10 000 Betriebsstunden

Verzahnung:
wochentlich schmieren

Kugellaufbahn:
alle 1 000 Betriebs-
stunden schmieren

Fahrwerk:
Erster Olwechsel
nach 5 Jahren oder
- 10 000 Betriebsstunden

Flussigkeitskupplung

im Fahr- und Drehwerk:

Olwechsel nach
5 000 Betriebsstunden

— Samtliche Schmiernippel fir
Fettschmierung sind rot markiert.
- Alle Seilrollen sind wartungsfrei!

- Weitere Schmierungs- und Olwechsel-
intervalle, siehe folgende Seiten.

_'[‘L_



- 7.2 -

SCHMIERUNGSHINWETISE

Nur die richtige Amwendung bestgeeigneter, fachménnisch ausgewdhlter Qualitéts—
schmiermittel gestattet die Erzielung héchster Leistungen und das Vermeiden von
Stérungen und deren Folgen.

Wir empfehlen, nur hochwertige Markenschmiermittel zu verwenden, siehe Schmier-
stofftabelle.

Wdlzlager:

Mapig nachschmieren.

Getriebedlflllungen bei Stirnrad- und Planetengetrieben (Drehwerk):

Ein Olwechsel mup spitestens nach 2000 Betriebsstunden erfolgen, die Zeitebsténde
dlrfen aber 2 Jahre nicht Uberschreiten. Beim Olwechsel soll das noch wamme 01
méglichst gleich nach Stillsetzen des Kranes abgelassen werden. Es darf nur eine
der vorgeschriebenen Olsorten verwendet werden. Wird ein nicht von uns empfoh-
lenes 01 verwendet, so ist die Betriebssicherheit des Getriebes erheblich gefahr-
det.

Offene Zahnré&der:

Beim Auftragen bzw. Nachschmieren von z&hflissigen Sclmiermitteln, die Gebrauchs-—
anweisung der jeweiligen Schmiermittellieferanten anforderm.

Achtung: Diese Schmiermittel dirfen nur auf fett- und élfreie metallische Cber—
flachen gebracht werden, da sonst die Schmierfahigkeit, der Korrosionsschutz und
die Gerauschdampfung beeintréchtigt werden.

Kugeldrehkranz:

Die Schmierstoffe dienen zur Verminderung der Reibung zwischen Walzkorper, walz-
bahnen und Zahnen.

Sie sind jedoch gleichzeitig der einzige Korrosionsschutz des aktiven Teils der
Lager, der anderwelitig nicht geschitzt werden kann.

1. Inbetriebnahme:

Vor der ersten Inbetriebnahme des Kramnes ist nochmaliges sorgféltiges Durch-—
schmieren der Laufbahnen und Verzahnungen unerldflich, um sicherzustellen,
daB Beeintrachtigungen der Schmiermittel durch Transport, Zwischenlagerung
und Einbau bei Betriebsbeginn beseitigt sind.
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Verzahnung: Um den Verschleif der Verzahnung moglichst gering zu halten,
sollte der Zahnkranz entsprechend den Betriebsbedingungen geschmiert werden.

Beli Baustellenbetrieb und Stuckgutbetrieb ist eine wdchentliche Schmierung
erforderlich.

Laufbahnen: Die Lauflbbahnen sind unter langsamer Drehung des Kranes so lange
zu schmieren, bis unter den Dichtlippen bzw. aus den Spalten der Labyrinth-
Dichtung allseitig Fett herausquillt und sichergestellt ist, daPp alle Hchl-
raume geflillt sind und der alte Schmierstoff herausgedrickt ist.

Beim Kugeldrehkranz mit Labyrinth-Dichtung mup die Nachschmierung der Lauf-
bahnen alle 250 Betriebsstunden oder &fter erfolgen.

Beim Kugeldrehkranz mit Perbunan-Dichtlippen muf die Nachschmierung der Lauf-
bahnen alle 1000 Betriebsstunden oder Ofter erfolgen.

Der Zeitabstand der Kontrolle der Schmierung sollte 3 Mcnate nicht Uber-
schreiten.

Vor und nach langeren Betriebspausen, insbesondere vor und nach der Winterpause,
unabhéngig von den vorausgegangenen Betriebsstunden, ist besonders sorgfaltig
nachzuschmieren. Einerseits um sicherzustellen, daf die Walzsysteme voll mit Fett
gefiillt sind und damit bestmdglichen Korrosionsschutz besitzen, andererseits um
Beeintréchtigungen der Fettflillung durch die Stillstandzeit auszugleichen und
eingedrungenes Schwitzwasser auszutreiben.
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WIRKUNGSWEISE DER DREHWERKSSTEUERUNG BEI KRAN 112 EC-H

Die Olfillmenge der im Krandrehwerk eingebauten Flissigkeitskupplungen richtet
sich nach den verschiedenen Auslegerldngen. Die richtige Fillmenge ist vorhanden,
wenn bei laufendem Motor und stehendem Getriebe der in nachfolgender Tabelle an—
gegebene max. zulassige Stramvert des Motors in Stufe 5 gemessen wird. Beim Dreh-
werk mit 2 Antrieben muf fir die Messung immer 1 Motor abgeklemmt werden. Die

Bremse ist bei der Messung ebenfalls abzuschalten. Die Kupplungstemperatur sollte
60-70° betragen.

Die Flussigkeitskupplungen werden im Werk bei der Erstbefiillung mit 1,6 1ltr. ge-
filit

Tabelle giltig fiir: 380 V, 50 Hz
Drehwerk DrW 160 AZ 052
E-Motor SDF 570/4 AFA, 5,0 kW
Flissigkeitskupplung FK 320/1

Kran mit Maximal Maximal |Zu dieser Stromauf- Verriegelte
einer max. zulassige zulassige nalme gehdrende Konterstufen in
Ausladung Olfillmenge |Stromaufnahme| Motorendrehzahl Schalterstellung

in stufe 5
m ltr, Amp, U/min 0 I
55,0 1,6 21,0 1 310 5
50,0 1,6 18,0 1 340 5
45,0 1,5 17,0 1 350 5
40,0 1,5 17,0 1 350 5

Autcmatische Drehmomentbegrenzung am Drehwerk beim Abbremsen

Abgebremst wird die Drehbewegung des Kranes durch Drehrichtungsumkehr der Dreh-
werksmotoren (kontern). Bei allen Auslegerldngen kann bis Stufe 4 gekontert wer—
den. Der Wahlschalter PI1DS35Q muf daher in Stellung I gebracht werden. Der Wahl-
schalter befindet sich im linken Steuerpult des Fahrersitzes. Um den Wahlschalter
betatigen zu kénnen, mup das Steuerpult gedffnet werden.

Die Verriegelung der Schaltstufe 5 beim Kontern erfolgt lber zwei Drehrichtungs—
schalter, die im Strcmabnehmer eingebaut sind.

Es ist darauf zu achten, dap beim Anfahren als auch beim Kontern die Steuerhebel-
stufen des Meisterschalters flr das Drelwerk langsam durchgeschaltet werden. Da—
durch ist gewdhrleistet, dap die Last nicht ins Pendeln gerdt, auferdem sind dann
die Lauferwidersténde der Drelmwerksmotoren wirksam, die ein weiches Anlaufen der
Drehwerksmotoren ermdglichen. Vor allem darf beim Kontern der Steuerhebel nicht
schlagartig in die Gegenrichtung gezogen werden. Hier soll immer solange in Ge—
genrichtung Stufe 1 geblieben werden, bis der Drehwerksmotor seine Drehrichtung
umgekehrt hat (ca. 1 sec.) und erst dann soll langsam auf die weiteren Stufen ge-
schaltet werden, falls dies zum Abbremsen erforderlich ist. Scbald die Drehbewe-—
gung zum Stillstand gekammen ist, kann, falls erforderlich, die Drelwerkbremse
betéatigt werden.
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WINDLASTREGELUNG AM DREHWERK

Mit der Drehwerksbremse wird der Kranausleger, insbesondere bei Wind, in der
gewlinschten Position festgehalten.

Ohne Windeimwirkung &ffnet die Bremse sofort, scbald das Drehwerk eingeschaltet
wird.

Unter Windeinwirkung wird beim Einschalten des Drehwerkes, mit Hilfe der "WIND-
LASTREGELUNG", das Zurlckdrehen des Kranauslegers verhindert. Die Bremse bleibt
solange geschlossen, bis das Drehmament vam Drehwerk gréfer ist als das Drehmo-—
ment aus der Windkraft.

Bremse

Endschalter

Pendeltrager

Die Funktion ist folgende:

Die windkraft erzeugt Uber die Drehverbindung und die Drelwerksgetriebe ein
Drelmcment an der Bremsscheibe. Die federbetdtigte Bremse hilt die Bremsscheibe
fest. Die Bremse ist auf einem Pendeltréger befestigt, der drehbar gelagert
nach rechts und links einen kleinen Schaltweg ausfiihren kann. Dieser Schaltweg
wird Uber Endschalter erfaft und bewirkt, daf die Bremse geschlossen bleibt,

solange die Windkraft den Pendeltréger in der rechten bzw. in der linken Endla-
ge halt.

Ist das vam Drehwerk eingeleitete Drehmoment grdfer als das Windkraftdrehmo-

ment, wird der Pendeltrdger mit der Bremse in die Mittellage gebracht und durch
das Offnen des Endschalters die Bremse geldést.
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WINDFREISTELLUNG DER DREHWERKSBREMSE - FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Bei windfreistellung muf die Drehwerksbremse gedffnet sein. Der Kran kann sich
dadurch um 360° in jede Windrichtung drehen.

Konsole

Ii:

|l - Hubspindeltrieb

e + e ¢ —
¢ e 4 S—

Bremslifthebel Drelwerksbremse
Spindel 1l Windfreistellung /
)
Bichse \ / Z 1 T | Ankerplatte
N \: : — H
\ \F\ 4 - .
T I 3 o
I 11 Y < :
/ A , ! :
o }
Federring H
Klappstecker ‘

Betriebsstellung

- Elektrische Windfreistellung im Fihrerhaus

Der Drucktaster "Windfreistellung” mup solange gedrickt bleiben, bis die Kon-
trolleuchte Windfreistellung meldet. Es ist jedoch erforderlich daf vorher die
Steuerspanmung Uber den Drucktaster “Steuerung Aus" abgeschaltet wird. Der
elektrisch betriebene Hubspindeltrieb zieht an und bewegt den Bremslufthebel
der elektrischen Federkraftbremse in die Position "Windfreistellung”.

Ein Endschalter im Hubspindeltrieb meldet "Windfreistellung”. Der Drucktaster
"Not Halt" kann jetzt bet&tigt bzw. der gesamte Kran iber den Hauptschalter ab-

geschaltet werden. Der Hubspindeltrieb ist selbsthemmend und verbleibt in
dieser Stellung. ‘%)
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- Mechanische Windfreistellung

Bei Stramausfall am Kran muf die Windfreistellung von Hand erfolgen. Der
Klappstecker an der Spindel, welcher die Spindel mit dem Hebel verbindet, wird
entfernt. Die Spindel wird mit ca. 20 Undrelungen bis zum Anschlag eingedreht.
Der Bremslifthebel wird zur Spindel hochgedriickt und der Klappstecker wieder
eingesetzt. Die Bremse ist gellftet. Bei mehreren Drelwerken mup jede Bremse
getremnt geliftet werden.

Inbetriebnalme des Kranes

Wird die Steuerung eingeschaltet (Drucktaster "Steuerung Ein") léuft die Hub-
spindel in die Betriebsstellung. Uber einen Endschalter im Hubspindeltrieb wird
der Vorgang abgesichert. Die Drehwerksbremse ist in der Bremsstellung voll
funktionsfahig.

Betdtigung der Windfreistellung vom Turmfuf aus

Auf Wunsch kann die Windfreistellung auch vam Turmfuf aus erfolgen. Hierbei
wird mit dem Betdtigen der Doppeltaste "Windfreistellung" gleichzeitig der
Kranschalter eingeschaltet. Voraussetzung hierfir ist, dap alle Steuerhebel in
Nullstellung stehen und, dap die "Not Halt" Drucktaster mechanisch entriegelt
sind. Vor dem Betatigen der Windfreistellung mup der Kran Uber "Not Halt" abge-
schaltet sein, damit gleichzeitig die Steuerspanmung ausgeschaltet ist.
Ausnahme: Im Fihrerhaus wurde der Drucktaster "Steuerung Aus" bereits betadtigt.

Justieren der Windfreistellung
(erforderlich nach jeder Nachstellung der Drelwerksbremse)

Spindel mit ca. 20 Umdrehungen in den Hubspindeltrieb eindrehen. Uber die Bich-
se wird der Endschalter "zurlick" hérbar geschaltet. Adern 1-8 Durchgang.

Hubspindeltrieb in Konsole mit Schwerspannstift einbauen. Hubspindeltrieb mup
gleiche Bewegungsfreiheit wie Bremslifthebel haben.

Bremslifthebel mit ca. 200 N in "Windfreistellung" drilicken und mit einstellba-
rem Anschlufkopf der Spindel Verbindung Bremslifthebel-Spindel mittels Klapp-
stecker herstellen.

Mit Fihlerlehre Spalt zwischen Ankerplatte und Magnetteil ca. 0-0,1 mm sowie
zwischen Ankerplatte und Bremsscheibe min. 0,4 mm prifen und bei Bedarf mit der
Spindel genau einstellen.
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WINDFREISTELLUNG DER DREHWERKSBREMSE - FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Bei Windfreistellung nﬁB die Drehwerksbremse gedffnet sein. Der Kran kann sich
dadurch 360° in jede Windrichtung drehen. Gebremst wird der Kran nur durch das
Reibmoment der Drehverbindung aus den aufliegenden Lasten und vom Wirkungsgrad
der Getriebe.

- Elektrische Windfreistellung

mechanische Die Steuerspannung Uber den Drucktaster "Steuerung
Windfreistellung Aus" abschalten. Den Drucktaster "Windfreistellung"

\ solange driicken, bis die Kontrolleuchte "Windfrei-
(T % stellung" meldet. Der Hubspindeltrieb lauft in die

Windfreistellung. Er bewegt Uber einen Hebel die
Ankerplatte der elektromagnetischen Bremse. Die

[ ] Lﬁ Federkraft auf dem Bremsbelag wird dadurch aufgeho-

ben und somit die Windfreistellung erreicht. Der
Hubspindeltrieb ist selbsthemmend und verbleibt in
dieser Stellung. Ein Endschalter im Hubspindeltrieb
meldet "Windfreistellung". Der Kranschalter kann
Konsole oo 4 UL tber "Not Halt" abgeschaltet werden.

- Mechanische Windfreistellung

Betriebssteiung Bei Stramausfall am Kran mup die Windfreistellung
von Hand erfolgen.
%3 ' Den Federstecker Pos.l abziehen.

Die Konsole mit dem Hubspindeltrieb soweit nach
cben heben, bis der Federstecker in die gleiche
Bohrung eingesetzt werden kann.

Die Bremse ist gelliftet!

/ Bei 2 Drehwerken muf an jedem Drehwerk die Bremse
‘l , geliftet werden.

- Aufhebung der Windfreistellung bei
Inbetriebnalme des Kranes

i . Wird die Steuerung eingeschaltet,
= Windfreistellung 1&uft der Hul indeltrieb in die
‘ a | Betriebsstellung. Uber einen Eng-

schalter im Hubspindeltrieb wird
der Vorgang abgesichert.

e ——— e

Der kran ist gebremst und voll
funktionsfahig.

N
N
N
N

| ACHTUNG:

Wenn die Windfreistellung mecha-
nisch erfolgt ist, muf die Konsole
wieder in die Betriebsstellung ge-
setzt werden d.h. der Federstecker
mupf oberhalb der Konsole sitzen.

Klappstecker Betriebsstellung
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- Betdtigung der Windfreistellung vom TurmfuB aus

Auf Wunsch kann die Windfreistellung auch vom Turmfup aus erfolgen. Hierbei
wird mit dem Betétigen der Doppeltaste "Windfreistellung" gleichzeitig der
Kranschalter eingeschaltet. Voraussetzung hierfiir ist, dap alle Steuerhebel in

Nullstellung stehen und daf die "Not Halt" Drucktaster mechanisch entriegelt
sind.

Vor dem Betatigen der Windfreistellung muf der Kran Uber "Not Halt" abgeschal-
tet sein, damit gleichzeitig die Steuerspannung ausgeschaltet ist.
Ausnahme: Im Flhrerhaus wurde der Drucktaster "Steuerung aus" bereits betatigt.

Justieren der windfreistellung
(erforderlich nach jeder Nachstellung der Drelwerksbremse)

Spindel mit ca. 20 Umdrehungen in den Hubspindeltrieb eindrehen. Uber die
Bichse wird der Endschalter "zurick" hoérbar geschaltet. Adern 1-8 Durchgang.

Hubspindeltrieb in Konsole mit Federstecker einbauen. Hubspindeltrieb mup
gleiche Bewegungsfreiheit wie Bremslifthebel haben.

Bremslifthebel mit ca. 200 N in "wind-
freistellung” dricken und mit einstellba-
rem AnschlufBkopf der Spindel Verbindung
Bremslifthebel-Spindel mittels Klapp—
stecker herstellen.

Mit Fihlerlehre Spalt zwischen Ankerplat-
te und Magnetteil ca. 0-0,2 mm sowie zwi-
schen Ankerplatte und Bremsscheibe min.
0,2 mn priifen und bei Bedarf mit der
Spindel genau einstellen.

~~ Hubspindeltrieb

AnschluBkopf

Drehwerksbremse
/ Bremslfthebel /

d il Windfreistellung ;
’ }

S ———y

Spindel Ankerplatte
Bichse N ' \/ = /AL ;
— T . . . >
~ N\ \-:'F\.: | ' o ~
] ' i ce‘l °.l
. 14 . © £
- 117 a - by . - E
/S AVEN
r ; =D ]
Federrin H
Klappstecker g -
Betriebsstellung Bremsscheibe
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WARTUNGSANLEITUNG FUR FEDERKRAFT-BREMSE (Drehwerk)
Typ 14.448.16.128

Hillse
(werkseitig
voreingestellt)
Befestigungsschraube
Bremsrotor
mament (werkseitig )
eingestellt)
Reibblech

Arbeitsfolge bel Luftspaltkontrolle

1. Abrieb der Reibbelége fettfrei entfernen.

2. Mittels einer Flhlerlehre Luftspalt "SijNenn" gemdp Abbildung im Bereich der
Nachstellhilsen prifen. Falls Luftspalt einen Wert von max. 1,5 mm erreicht, ‘%7
ist Nachstellung auf den zul. Minimalwert 0,5 mm erforderlich.

3. Nachstellmg des Luftspaltes

Befestigungsschrauben mittels 6mm Innensechskantschlissel ldsen.

— Nachstellhilsen mittels 1Ser-Maulschliissel so weit anziehen, bis im Bereich
aller Nachstellhiilsen der Betriebsluftspalt von 0,5 mm erreicht ist.

- Befestigungsschrauben anziehen.

- Anschliefend Luftspalt noch einmal kontrollieren.

ACHTUNG:

Reibflachen der Bremse nicht mit Fett und 01 in Berihrung bringen.
Einstellmuttern der Handliftung sind werksseitig eingestellt und diirfen nicht
verstellt werden, da sonst die Sicherheitsfunktion der Bremse beeintréchtigt
wird.

Bremse kann nur solange nachgestellt werden, bis der Abstand "al" zwischen
Ankerscheibe und Reibblech min. 7,0 mm betragt.

("al" Wert bei neuem Belag = 13 mm)

Nach jeder Nachstellung der Bremse muf die Windfreistellung neu Jjustiert werden.
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Verénderung des Bremsmomentes

Die Bremse wird mit eingestelltem Bremsmcment geliefert. Eine Reduzierung durch
Herausschrauben des Einsfellringes mittels Hakenschlissel ist bis max. auf das
MaB 01= 10,5 mm moglich.“Pro Rastung des Einstellrings &ndert sich das
Bremsmoment um 2,1 Nm.

Bremsmoment muB auf 65 Nm eingestellt sein.
MaB "0" fir 65 Nm ca. 7,3 rm.

AR § Y Llll Ll

N
NN
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KRANFAHRWERK 112 EC-H

Die in den beiden Kranfahrwerken eingebauten Flussigkeitskupplungen FK 320/1
sollen mit 1,6 ltr. Hydraulikél gefiillt sein. Bei dieser G1fillung, bei 100 %

Schlupf und bei einer Kupplungstemperatur von 60-70° C mif sich folgender Motor-
stram ergeben:

bei eingebautem Motor
Typ DR 100 1b/4p (3,0 kW) Motorstrom 16,5 A bei 380 V, 50 Hz

Lauft der Kran zu rasch an, dann kann die Fiillung der Flissigkeitskupplung am

Fahrwerk soweit verringert werden, bis das gewlnschte weiche Anfahren erreicht
wird.




F
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50

170

! Kupplungsschale
S Primdrrad

10 Sekunddrrad kpl.
12 Sekunddrnabe
30 Kupplungsnabe
31 Bolzen

32 Puffer
101 Kugellager
102 Kugellager
106 Radialdichtring

107

Bo n

20 10 1

LUSSIGKEITSKUPPLUNG IM FAHRWERK UND DREHWERK

66 2 3
Ausfihrung 7

58

p—"

107 Radialdichiring

1227,

112 Rundschnurring

120 Sechskantschraube

127 Sechskantschraube
128 Sicherungsschraube
130 Federscheibe

138 Dichtungsscheibe
140 Heli-Coil Mid-Grip
141 Heli-Coil Mid-Grip
142 Heli-Coil Mid- Grip
150 Sechskantmutfer
158 Sicherungsring

166 Scheibe

170 Spannhiilse

Z Gewindeeinsotz

141

138

ZON

128 %

140

)

/

127

Ausfihrung 3

127 142

# Je nach Einbaulage der Kupplung dient die Schraube als
Oleinfillschraube oder OlablaBschraube.

Bei Bestellung von Ersatzteilen bitte genau angeben:

a) Kupplungstype und Nummer

@m b) Anzahl, Benennung und Teilnummer der bendtigten Ersatzteile
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WARTUNGSANLEITUNG FUR FEDERKRAFT-BREMSE (Fahrwerk)

Typ 14.448.12.160

Hllise
(werksaiti
aingestel

Abdeckring !
(beim Einstellen
entfernt)

Ankerschelbe

H\\

Bremsrotor : N\ 22222

1,0

j

Flansch /, N

Betrisbsluftspalt "S) aNenn”
zul. Minimaiwert 0.3 mm
zul. Maximalwert 0.7 mm

Arbeitsfolge bel Luftspaltkontrolle

1. Abdeckring zur Seite schieben.
2. Abrieb der Reibbelé&ge fettfrei entfernen.

3. Mittels einer Flhlerlehre Luftspalt "SpjiNenn" gemép Abbildung im Bereich der
Nachstellhiilsen priifen. Falls Luftspalt einen Wert von max. 0,7 mm erreicht,

HandlOftung

Befostigungsschraube

Magnettelil

Einsteliring
fOr Bremsmoment
(werkseitig eingestelit)

ist Nachstellung auf den zul. Minimalwert 0,3 mm erforderlich.

4, Nachstelltmg des Luftspaltes

Befestigungsschrauben mittels Ser-Inbusschliissel etwas ldsen.

- Nachstellhlilsen mittels l2er-Maulschllissel so weit anziehen, bis im Bereich

aller Nachstellhllsen der Betriebsluftspalt von 0,3 mm erreicht ist.

- Befestigungsschrauben anziehen.
Abschliefend Luftspalt noch einmal kontrollieren.

S. Abdeck.rmg wieder montieren (Ablaufbohrung flir Kondenswasser muf nach unten

zZeigen) .

ACHTUNG:

Reibfléchen der Bremse nicht mit Fett und 01 in Berlhrung bringen.

Einstellmuttern der Handliftung sind werksseitig eingestellt und diirfen nicht
verstellt werden, da sonst die Sicherheitsfunktion der Bremse beeintréchtigt

wird.

Bremse kann nur solange nachgestellt werden, bis der Abstand "al" zwischen

Ankerscheibe und Flansch min. 6,0 mm betragt.
("al" Wert bei neuem Belag = 12 mm)
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Veranderung des Bremsmamentes

Die Bremse wird mit eingestelltem Bremsmcoment geliefert. Eine Reduzierung durch
Herausschrauben des Einstellringes mittels Hakenschllssel ist max. auf das MaP
01= 13,0 mm mdglich. Pro Rastung des Einstellrings dndert sich das Bremsmament
um 1,2 Nm.

Bremsmament muf auf 20 Nm eingestellt sein,
Map "0" fur 20 Nm ca. 12,3 mm

N s

N

ACHTUNG: HandlUftung (Hebel) mup in und aufer Betrieb abgeschraubt und im werk-
zeugkasten eingeschlossen sein.
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WIRKUNGSWEISE UND EINSTELLUNG DER HUBWERKSBREMSE

Bellftungsfiiter
mit OlmeBstab Hydraulikaggregat Drehrichtung

— g‘ ™ o ==
| %

J

Ansicht °X*

Druckleitung

Bremszylinder

Bremszange @%

Bremsschelbe Bremsgehause

Die Hubwerksbremse besteht aus einer Bremszange mit Bremszylinder, einem Hydrau—
likaggregat und einer Bremsscheibe.

Olfllimenge: 5,0 ltr.
Olsorte: Markendl HI, DIN 51524 oder HLP-O1 DIN 51525

16 cst / 50°C
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1. Bremszange Typ MX 15 SHS mit Bremszylinder

Die Bremszange ist als Stop- und Haltebremse konzipiert, die bei Ausfall oder
Abschalten des Hydraulikdruckes anspricht.

Die Bremshebel sind in einem stabilen Geh&use gelagert und umfassen mit ihren
Bremsschuhen zangenférmig die Bremsscheibe.

Der Bremsklotz ist mit dem Bremsschuh formschliissig verbunden und mit einem
Halteblech gesichert. Die Bremsschuhe sind durch Parallellenker mit dem
Bremszangengehduse verbunden, um eine gleiclmidfige Abnutzung der Bremskldtze
(Bremsbeldge) Uber die gesamte Einsatzdauer zu gewdhrleisten.

Am langeren Ende des einen Bremshebels ist der Bremszylinder montiert, in dem
bei Beaufschlagung durch Hydraulikdruck die Bremsfeder gespannt und damit die
Bremse gedffnet wird. Bei Ausfall oder Abschalten des Hydraulikdruckes ent-
sparnt sich die Bremsfeder und wirkt Uber den StdBel auf den gegentiberliegen-—
den Bremshebel. Dieser Bremshebel kamn wahlweise je nach den vorliegenden
Platzverhdltnissen rechts oder links angebracht werden. Unter Einwirkung der
Betatigungskraft bewegen sich die Bremshebel um ihre Drehpunkte und pressen
die Bremskldtze gleichstark gegen die Bremsscheibe.

Zwischen den Bremshebeln sind 2 Rickstellfedern angeordnet, die die Brems-
hebel nach dem Bremsvorgang wieder in ihre Ausgangsstellung zurlickbringen.

Befestigungsmutter
StaBel durch (Anzugsmoment 130 Nm) DruckanschluB
Gummimanschette
geschiitzt
__f

/ BN

Bremshebel ’\
\M‘\ \L \ _

W - - --% \
Rackstellfeder $ w__"&
EntlGftungsschraube
Bremszylinder
Befestigungsschraube ‘ " - % Kondenswasserbohrung
(Anzugsmoment 87 Nm) : -2 I
Bremsschuh Bremsscheibe

ACHTUNGI Die Bremsscﬁeibe muB bei
einer Bremsscheibenrestdicke von 12 mm

ausgewechselt werden!
Bremskiotz 1

min. 12 mm

min. 2 mm
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1.1 Montage der Bremszange mit Bremszylinder

Zur Montage des Bremszylinders die beiden Befestigungsmuttern abschrauben und
den Sechskantstdfel ganz in den Zylinder hineindrehen (im Uhrzeigersimn).

An der Bremszange die Rlckstellfedern ldsen und die Bremshebel auseinander—
dricken, bis die Bremskldtze an der Bremsscheibe anliegen.

Bremszylinder in die Bohrung des einen Bremshebels einfilihren und die Befesti-
gungsmutter Uber den Stdfel hingen. Den Sechskant des Stdpels ganz in die Nut
des gegentiberliegenden Hebels driicken und durch Drehen des StdBels bzw. des
Zylinders einen Spalt von 6 mm zwischen Bremshebel und Anschlagfldche des
Zylinders einstellen. Dabei ist zu beachten, daf die Bremsklétze an der
Scheibe anliegen.

Dann den Bremszylinder an das Hydrauliknetz anschlieBen und mit Druck beauf-
schlagen (P = 50 bar).

Bremszylinder ganz in die Hebelbohrung driicken, die Sechskantmutter anzn.ehen
und mit der zweiten Mutter kontern.

Achtung!

Kondenswasserbohrung nach unten zeigend mentieren! Bremshebel 6 mm
Bremse einige Male betatigen und alle Schrauben,

Muttern und Anschliisse auf festen Sitz und Dichtig—
keit prifen,gegebenenfalls nachziehen.

7

J

Kontermutter
1.2 Wartung der Bremszange und des Bremszylinders Befestigungsmutter

Die Bremse besitzt eine autamatische Nachstellvorrichttmé.
Es ist jedoch darauf zu achten, daP spdtestens bel einer nutzbaren
Bremsklotzrestdicke von 2 mm die Bremskldtze ausgewechselt werden.

a) Allgemeines

Die Bremszangen sind so robust und einfach konstruiert, daB sie bei einem
Minimum an Wartung eine hohe Bremsleistung bei langer Lebensdauer gewahr-
leisten.

An den wenigen Stellen, an denen bei Betrieb eine Relativbewegung auf-
tritt, z.B. an den Lagerstellen der Bremshebel und der Anlage des Druck-
bolzens am Bremshebel, sind die Berthrungsflédchen mit einer Schmierpaste
auf Molybdinbasis behandelt, welche flir eine dauerhafte und wirksame
Schmierung blrgt.

Eine Nachschmierung ist normalerweise nicht erforderlich, kamn jedoch vor— "~
genammen werden in Verbindung mit dem Wechsel der Bremsklotze. -
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b) Wechsel der Bremsklétze

Die Bremskidtze missen spdtestens bei einer nutzbaren Bremsklotzrestdicke

ven 2 mm_ausgewechselt werden.
Dazu:

l.
2.

6.

9.

10.

Bremszylinder mit Druck beaufschlagen.

Die Bremszange durch Losen der drei Befestigungsschrauben vom Bremsge-
hiuse entfernen und auf dem Hydraulikaggregat ablegen (Druckleitung
darf nicht entfernt werden).

. Sicherungsblech am cberen und unteren Ende des Bremsklotzes tber dem

Bremsschuh zurtickbiegen.

. Bremsklotz abziehen.

Neuen Bremsklotz einschieben und in die Vertiefung im Bremsschuh driik-
ken. Bremsklotz durch Urbiegen des Haltebleches am Bremsschuh sichern.

An der Bremszange die Rickstellfedern lésen und die Bremshebel ausein-

. Den SechskantstdBel ganz in den Zylinder hineindrehen (im Uhrzeiger-

sinn).

. Die Bremszange wieder am Bremsgehduse befestigen (Befestigungsschrauben

durch Kontermuttern sichern).

Den Sechskant des Stdfels wieder soweit herausdrehen, bis ein Spalt von
6 mm _zwischen Anschlagfléche des StdBels und des Bremshebelnutgrund
entsteht. Dabei ist zu beachten, daB die Bremskldtze an der Scheibe
anliegen.

Der Sechskant des StoBels mup so stehen, daPp er in die Nut des Bremshe-
bels eingefihrt werden kamn.

An der Bremszange die Rickstellfedern wieder einhéngen.

Befestigungsmutter

Kontermutter,

AN

Yd/

Bremshebelnutgrund

Bremshebel
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¢) Mechanische HandlUftung

Verschiudeckel

Stecksicherung
—Schutzkappe
o4
J —
Federspeicher Mutter (SW 19)

1. Schutzkappe abnehmen und Stecksicherung ziehen.

2. Mutter (SW 19) mit Gabelschlissel langsam gegen VerschluBdeckel drehen
(Feder im Federspeicher wird zurickgezogen) .

Achtung: Weiteres Anziehen der Mutter erhéht die Senkgeschwindigkeit
des Lasthakens. Ldsen der Mutter verringert die Senkgeschwin-
digkeit des Lasthakens.Die Senkgeschwindigkeit des Lasthakens
ist an der Bewegung der Hubtrommel zu sehen.

Last langsam absenken.
Auf Uberhitzung der Bremsscheibe ist zu achten (max.150° C).

3. Nach abgesetzter Last Mutter 1ldsen und in Ausgangsstelltmg 2uruckdre~
hen.

4. Mit Stecksicherung sichern und Schutzkappe anbringen.
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BESCHREIBUNG DER WIRBELSTROMBREMSE ( falls vorhanden )

Die Liebherr Wirbelstrambremse ist als Scheibenbremse aufgebaut und fihrt dadurch
zu auferordentlichen kleinen Bauldngen. Sie ist vornehmlich geeignet zum direkten
Anflanschen an Schleifringléufermotoren und bildet im angeflanschten Zustand mit
den Motoren eine raumsparende preisginstige Einheit.

3 1 Luftspalt

NN

AN |

4
1

i

. ‘“E_Y

Das Laufrad (1) tragt auf beiden Seiten eine Stahlscheibe (2), die im Abstand des
Luftspaltes an einer Reihe von Magnetpolen (3) wechselnder Polaritat vorbeige-
fihrt wird. Die Stahlscheiben des Laufrades bilden mit den Polkernen (4) und den
Gehausejochen (5) einen geschlossenen magnetischen Kreis, der Uber die Spulen (6)
erregt werden kann. }

Die Stahlscheiben des Laufrades bewegen sich bei Drehung und erregtem System
durch ein ruhendes Wechselfeld hindurch, das in den Scheiben Spannungen indu—
ziert. Diese Spannungen haben in den Scheiben Wirbelstréme zur Folge, die mit dem
Feld der Pole ein bremsendes Drehmament bilden. Dieses Bremsmoment steigt mit der
Drehzahl und der Intensitdt der Erregung.

Die Wirbelstr&me erzeugen in den Scheiben des Laufrades Warme, die abgefiihrt
werden muf. Hierflr ist das Laufrad gleichzeitig als Lufter ausgebildet, der die
entsprechende Warme direkt vam Entstehungsort weg an die AufBenluft abfiihrt.

Da die Bremsmamente durch Magnetfelder erzeugt werden und nicht durch gleitende
Reibung, arbeiten die Wirbelstrambremsen vollig verschleiffrei.
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Die Wicklungen von Motor und Wirbelstrambremse sind reichlich gegen Ubererwdrmung

A
Trotzdem kdénnen Bremsrad und Wicklung der Wirbelstrambremse Uberhitzt werden,
wemn die Einschaltdauer der Wirbelstrombremse tberschritten wird.

Diese betr&gt normalerweise S 3 20 % ED (S 3 bedeutet Aussetzbetrieb ohne Ein-
flup des Anlaufvorganges).

Die Spieldauer betrégt nach VDE 10 Minuten. Bei einer Einschaltdauer von 20 % ED
darf die Wirbelstrombremse innerhalb eines Spielbereichs von 10 Minuten nur 2
Minuten eingeschaltet sein.
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WARTUNGSANLEITUNG -FUR FEDERKRAFT-BREMSE (Katzfahrwerk)
«w\ Typ 14.448.12.160

|
Hilse
{werkseitig
voreingestellt)
— a1
Abdeckring Befestigungsschraube
(beim Einstellen l
entfernt)
2] -\\
Ankerscheibe Magnetteil
N\, N ! “
m Bremsrotor ’ - - 77
Einstellring f£ir Brems-
nament (werkseitig
eingestellt)
R \
i \ N
/
Flansch g "/ N -

Betriebsluftspalt S "

zul. Minimalwert 0,3 mm
2ul. maximalwert 0,7 mm

Arbeitsfolge bel Luftspaltkontrolle

. Abdeckring zur Seite schieben.
. Abrieb der Reibbeldge fettfrei entfernen. .
Mittels einer Flhlerlehre Luftspalt "SyjiNenn" gemép Abbildung im Bereich der
Nachstellhilsen prifen. Falls Luftspalt einen Wert von max. 0,7 mm erreicht,
ist Nachstellung auf den zul. Minimalwert 0,3 mm erforderlich.
4. Nachstellung des Luftspaltes
Befestigungsschrauben mittels Ser-Inbusschliissel etwas lésen.
— Nachstellhiilsen mittels 12er-Maulschlissel so weit anziehen, bis im Bereich
aller Nachstellhilsen der Betriebsluftspalt von 0,3 nm erreicht ist.
— Befestigungsschrauben anziehen.
Abschliefend Luftspalt noch eimmal kontrollieren.
5. Abdec]crmg wieder montieren (Ablaufbchrung fiir Kondenswasser mup nach unten
zeigen) .

Wk

ACHTUNG:

Reibflachen der Bremse nicht mit Fett und 01 in Bertihrung bringen.
Einstellmuttern der Handliftung sind werksseitig eingestellt und diirfen nicht

@""“ verstellt werden, da sonst die Sicherheitsfunktion der Bremse beeintrachtigt
Bremse kann nur solange nachgestellt werden, bis der Abstand "a;" zwischen Anker-
scheibe und Flansch min. 6,0 mm betré&gt.
("al" Wert bei neuem Belag = 12 mm)



Verénderung des Bremsmomentes

Die Bremse wird mit eingestelltem Bremsmoment geliefert. Eine Reduzierung durch
Herausschrauben des Einstellringes mittels Hakenschlissel ist max. auf das MaB
01= 13,0 mm méglich. Pro Rastung des Einstellrings &ndert sich das Bremsmcment

um 1'2 m.

MaB "O" fir 32 Nm ca. 8,5 mm.
MaB "0" fﬁr 20 m Ca. 12,3 m.
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Bremsmoment muf auf 20 Nm eingestellt werden.

N e e e e

-

—
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WARTUNGSANWEISUNG FUR SCHNECKENGETRIEBE (Fahrwerk)

Oleinfiil1schraube

01fillung bis zu den
beiden Uberlaufschrauben

7/////[///////[

Olablapschraube
! e
: I
o) K : 1,01
Olsorte: Kltber Syntheso D 220 EP (PG-LP ISO VG 220 nach DIN 51502)
Schmierung: nach 5 Jahren / 10 000 Betriebsstunden

Es empfiehlt sich, das Kliber—-Produkt zu verwenden, da die Versuche bisher nur

mit diesem Ol durchgeflihrt wurden. Auch eine Mischung synthetischer &le verschie-
dener Fabrikate ist zu vermeiden.




BESCHREIBUNG UND WARTUNG FUR DAS ELEKTROMAGNETISCH GESCHALTETE
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2-GANG-STIRNRADGETRIEBE  (Hubwerk-Getriebe)

=]
-

Aufbau

- Das Getriebe ist ein 4-Wellen-Stirnradgetriebe. Der Antrieb erfolgt durch einen
polumschaltbaren Kurzschluplaufermotor Uber eine kréftig dimensionierte elasti-
sche Kupplung.

- Die 2 Geschwindigkeiten werden durch wahlweises Schalten von Elektro-Lamellen-
kupplungen erreicht. Die Kupplungen sind reichlich ausgelegt.

- Samtliche Rider stehen bei allen Geschwindigkeiten im Eingriff. Sie sind schréag
verzahnt, einsatzgehartet und haben geschliffene Zahnflanken.

- Alle Lagerstellen sind als Walzlager ausgebildet.

- Das Getriebegehduse ist ein verwindungssteifes GuBgehiuse, das durch seine ™
Formgebung gleichzeitig zur Gerduschdémpfung beitragt.

- Als Bremse wird eine reichlich ausgelegte Doppelbackenbremse verwendet, die mit
Federkraft bremst und hydraulisch geliftet wird. Siehe Beschreibung der Bremse.

Funktionen

1. Einschalten des Getriebes.
Beim Einschalten der Steuerspannung wird autamatisch die vorgewdhlte Kupplung
eingeschaltet. Ein Anlaufen des Getriebes erfolgt erst nach dem Einschalten
des Motors. Dabei wird gleichzeitig die Bremse gelliftet. Das Getriebe lauft
dann im vorgewdhlten Gang an.

2. Anderung der Geschwindigkeit.
Durch Betatigen des Wahlschalters am Steuerstand im Flhrerhaus oder am Fern-
steuerpult kann die Geschwindigkeit des Getriebes gedndert werden. Hierbei muf
zunachst der Steuerhebel am Steuerpult in Stellung "0" gertickt werden. Der ‘%)
Motor wird dabei ausgeschaltet, die Bremse fallt ein und das Getriebe kommt
zum Stillstand. Nun kann durch Betdtigen des Wahlschalters ein anderer Getrie-—
begang eingelegt und dadurch die Geschwindigkeit geéndert werden. Das Umschal-
ten der Geschwindigkeit kann unter Last erfolgen. Ein Betdtigen des Wahlschal-
ters bleibt wirkungslos, wenn nicht vorher der Steuerhebel in die Stellung "0"
gerickt und der Antrieb zum Stehen gekammen ist.

3. Getriebe-Stillstand.
Wird ein Stillstand des Getriebes gewlnscht, so muf der Steuerhebel in die
Stellung "0" gertckt werden. Hierbei wird der Motor stillgesetzt und die
Bremse fallt autcmatisch ein, so daP ein Absinken der Last nicht mdglich ist.

4. Netzausfall.
Beim Ausfallen des Strametzes oder einer sonstigen Stérung fallt ebenfalls
automatisch die Bremse ein, so daP auch in diesem Fall die denkbar grdpte
Sicherheit gewdhrleistet ist.
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Wartung

1. Getriebe.
Das Getriebe ist praktisch wartungsfrei.

2. Kupplungen.

Wir méchten besonders betonen, dap die Kupplungen wartungsfrei sind. Der un-
vermeidliche Verschleif der Stahllamellen in den Kupplungen wird selbsttatig
ausgeglichen. Ein Auswechseln der Lamellen ist wdhrend der Lebensdauver des
Getriebes nicht zu erwarten. Es wird nur dann erforderlich, wemn mit stark
verschmutztem Getriebedl gearbeitet wurde oder wenn der Olstand im Getriebe zu
niedrig war. In diesem Falle ist ein sehr schneller Verschleif der Lamellen zu
erwarten. Es empfiehlt sich deshalb, ganz besonderen Wert auf die Wahl des
Getriebedles zu legen und die Befiillung des Getriebes sorgféltig auszufiihren.

3. Priifen des Olstandes.
Es ist darauf zu achten, daB der Olspiegel zwischen den beiden roten Marken
(Hochststand und Tiefststand) am Olstandsauge liegt. Die Olmenge ist jedoch so
reichlich bemessen, dap bei normalem Betrieb, (d.h. wenn keine Leckstelle im
Gehduse auftritt) ein Nachfiillen des Oles nicht zu erwarten ist.

4. Olwechsel.
Es empfiehlt sich, beim neuen Getriebe nach etwa 100 Betriebsstunden einen
ersten Olwechsel vorzunehmen. Ein weiterer Olwechsel soll nach 500 und die
spateren Olwechsel nach 1000 Betriebsstunden erfolgen, die Zeitabsténde dlirfen
aber 12 Monate nicht Uberschreiten. Es darf nur eine der vorgeschriebenen 01-
sorten verwendet werden, siehe Schmierstofftabelle. Wird ein nicht von uns
empfohlenes Ol verwendet, so ist die Betriebssicherheit des Getriebes erheb-
lich geféhrdet. Ein falsches Ol kann zur Zerstdrung der Kupplung flihren oder
zum Ausfall der Olpumpe.

Beheben von Stdrungen

Wir empfehlen, Stdrungen, die nicht durch ein Ausfallen des Strametzes oder
durch Beschadigungen der Zuleitungen zurlckzufilihren sind, nicht selbst zu behe-
ben, sondern unseren Kundendienst zu benachrichtigen. Das Getriebe ist auferor-
dentlich robust konstruiert, so dap andere Stérungen, als die cben erwdhnt, nicht
("™ 2u erwarten sind. Einbaufehler beim selbsténdigen Beheben von Stdrungen kénnen
- aber in kurzer Zeit schon zu schweren Getriebeschdden flihren, die dann evtl. sehr
teure Reparaturen verursachen.

]
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BETRIEBSANWEISUNG UND WARTUNG
FUR DAS ELEKTROMAGNETISCH GESCHALTETE 3-GANG-STIRNRADGETRIEBE %
(SCHALTGETRIEBE) UND WINKELPLANETENGETRIEBE -
IM HUBWERK

AUFBAU

Das Hubwerksgetriebe besteht aus einem 3-Gang-Stirnradgetriebe und einem Winkel-
planetengetriebe. Der Antrieb erfolgt Uber eine elastische Kupplung.

3-Gang-Stirnradgetriebe

Das 3-Gang-Stirnradgetriebe ist ein 2-Wellen-Stirnradgetriebe

- Die 3 Geschwindigkeiten werden durch wahlweises Schalten von Lamellenkupplungen
erreicht. Die Kupplungen sind reichlich ausgelegt. ﬂ%
- Die 2 Wellen sind auf Zylinderrollenlagern, die Kupplungen auf Rillenkugel-
lagern gelagert. Fir eine ausreichende Schmierung der Lagerstellen und fir eine
reichliche Kihlung der Kupplungen ist gesorgt.

- Samtliche Rader stehen bei allen Geschwindigkeiten im Eingriff. Sie sind schrag
verzahnt, gehértet und haben geschliffene Zahnflanken.

- Das Getriebegehfuse ist ein verwindungssteifes GuBgehiuse, das durch seine
Formgebung gleichzeitig zur Gerduschdémpfung beitragt. Ein groper Deckel sorgt
fir leichte Zugénglichkeit der Kupplungen. Die Teleskop-Stramzufithrung erfolgt
von aufen.

Winkelplanetengetriebe

- Die Ubersetzung beim Winkelplanetengetriebe erfolgt in zwei Stufen.
1. Stufe - antriebsseitig Uber Kegelradsatz
2. Stufe - abtriebseitig tber das Sonnenritzel
- Die Drehrichtung des Kegeltriebes ist an An -und Abtriebsseite gleich.

- Lagerung der 1. Stufe - Kegelrollenlager
der 2. Stufe - Zylinderrollenlager

Auf der Abtriebswelle sitzt die Seiltramel die auf Pendelrollenlager gelagert
ist.

Als Bremse wird eine Scheibenbremse verwendet, die mit Federkraft bremst und
hydraulisch gelliftet wird. Die Bremsscheibe sitzt auf einer elastischen Kupplung,
die das 3-Gang-Stirnradgetriebe (Schaltgetriebe) und das Winkelplanetengetriebe
miteinander verbindet.



1.

2.

3.
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FUNKTIONEN

Einschalten des Getriebes.

Beim Einschalten des Hauptschalters wird autamatisch die vorgewdhlte Kupplung
eingeschaltet. Ein Anlaufen des Getriebes erfolgt erst nach dem Einschalten
des Motors. Dabei wird gleichzeitig die Bremse gelliftet. Das Getriebe l&uft
dann im vorgewdhlten Gang an.

Andern der Gesclwindigkeit.

Durch Betdtigen des Wahlschalters am Steuerstand im Fuhrerhaus oder am Fern-
steuerpult kann die Gesclwindigkeit des Getriebes geéndert werden. Hierbei mup
zundchst der Steuerhebel am Steuerpult in Stellung "0" gerickt werden. Der
Motor wird dabei ausgeschaltet, die Bremse fallt ein und das Getriebe konmt
zum Stillstand. Nun kann durch Betdtigen des Wahlschalters ein anderer Ge-
triebegang eingelegt und dadurch die Geschwindigkeit gedndert werden. Das
Umschalten der Geschwindigkeit kann unter Last erfolgen. Ein Betatigen des
Wahlschalters bleibt wirkungslos, wenn nicht vorher der Steuerhebel in die
Stellung "0" gertlickt wurde.

Getriebe-Stillstand.

Wird ein Stillstand des Getriebes gewinscht so mup der Steuerhebel in die
Stellung "0" gerickt werden. Hierbei wird der Motor stillgesetzt und die Brem-
se fallt autcmatisch ein, so da ein Absinken der Last nicht m&glich ist.

Netzausfall.

Beim Ausfallen des Strametzes oder einer sonstigen Stérung fallt ebenfalls
autamatisch die Bremse ein, so daf auch in diesem Fall die denkbar grdBte Si-
cherheit gewdhrleistet ist.

WARTUNG

1'

2.

Getriebe.
Das Getriebe erfordert wenig Wartung.

Teleskop- Stramzufihrung.

Die Abnitzung der Stramzufihrungen ist verhdltnismdfig gering. Aus Sicher-
heitsgrinden empfiehlt es sich aber, dle Stramzufihrung etwa alle 200 Be-
triebsstunden auf ihren Abnitzungsgrad zu prifen. Die héchstzulédssige Abnlit-
zung ist aus der beiliegenden Skizze ersichtlich. Ein Arbeiten mit abgenitzten
Teleskop—Stramzufiihrungen kann zu unerwlinschtem Getriebe-Stillstand flihren.
Die Betriebssicherheit ist jedoch auch in diesem Falle nicht gefdhrdet, da die
Bremse autcmatisch einfallt. Die Stramzuflhrungen, die als Strambricken (zur
Uberbrickung der Walzlager) dienen, sind von auPen zugénglich. Sie befinden
sich bei der Welle 2 auf der Motorseite. Die Teleskop Stramzufilihrungen, die
zur Kupplungsversorgung dienen, liegen links und rechts unter Abdeckblech an
der Aufenseite des Getriebes.

. Kupplungen.

Wir méchten besonders betonen, dap die Kupplungen wartungsfrei sind. Der un-
vermeidliche Verschleif der Stahllamellen in den Kupplungen wird selbsttétig
ausgeglichen. Ein Auswechseln der Lamellen ist wdhrend der Lebensdauer des
Getriebes nicht zu erwarten. Es wird nur dann erforderlich, wenn mit stark
verschmutztem Getriebedl gearbeitet wurde oder wenn der Olstand im Getriebe zu
niedrig war. In diesem Falle ist ein sehr schneller Verschleif der Lamellen zu
erwarten. Es empfiehlt sich deshalb, ganz besonderen Wert auf die Wahl des
Getriebedles zu legen und die Beflillung des Getriebes sorgféltig auszuflhren.
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4. Prifen des Olstandes.

Es ist darauf zu achten, dap der Olspiegel zwischen den beiden roten Markem—
(Hochststand und Tiefstand) am Olstandsauge liegt. Die Olmenge ist jedoch so
reichlich bemessen, daP bei normalem Betrieb (d.h. wenn keine Leckstelle im
Gehduse auftritt) ein Nachfiillen des Oles nicht zu erwarten ist.

5. Olwechsel
Ein Olwechsel muB spitestens nach 2000 Betriebsstunden erfolgen, die Zeitab-
sténde dlrfen aber 2 Jahre nicht Uberschreiten. Es darf nur eine der vorge-
schriebenen Olsorten verwendet werden. Wird ein nicht von uns empfohlenes 61
verwendet, so ist die Betriebssicherheit des Getriebes erheblich geféhrdet.
Ein falsches 0l kann zur Zerstérung der Kupplung fihren.

BEHEBEN VON STORUNGEN

Wir empfehlen, Stérungen, die nicht durch ein Ausfallen des Strametztes oder
durch Beschidigungen der Zuleitumgen zuriickzufithren sind, nicht selbst zu behe-
ben, sondern unseren Kundendienst zu benachrichtigen. Das Getriebe ist auferor”
dentlich robust kanstruiert, so dap andere S orungen, als die cben erwdhnten, —
nicht zu erwarten sind. Einbaufehler beim selbststandigen Beheben von Stdrungen
kémlendabeiinkurzerZeitschmzuscrmrenGetriebeschédenfﬁhren, die dann
evt. sehr teuere Reparaturen verursachen.

TELESKOP - STROMZUFUHRUNG

Va

&

max. zuldssige ! 4
Abnutzung a

B

3
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WARTUNGSANWEISUNG FUR SCHNECKENGETRIEBE (Katzfahrwerk)

Oleinfillschraube
o S
o o Olfillung bis zu den

beiden Uberlaufschrauben

X

gis

i
é{lﬂ/////////// ;
7////1////////

Olablapschraube
N
i
OLfilimenge: 1,01
Olsorte: Kliber Syntheso D 220 EP (PG-LP ISO VG 220 nach DIN 51502)
Schmierung: nach 5 Jahren / 10 000 Betriebsstunden

Es empfiehlt sich, das Kliber-Produkt verwenden, da die Versuche bisher nur mit
diesem 01 durchgefihrt wurden. Eine Mischung synthetischer Ole verschiedener
Fabrikate ist zu vermeiden.
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Inbetriebnahme der Kletterhydraulik

1.

2.

Kran optimal ausrichten siehe "Klettern des Kranes".

Olstand Uberprifen.

Bei alten Anlagen sollte der Olstand Mitte Schauglas sein. Bei neuen Anlagen
wird der Olstand mit den Peilstab Uberprift.

Steht eine Hydraulikanlage langere Zeit (ca. 1/2 Jahr) still, dann empfiehlt
es sich vor der Inbetriebnahme die Olbeschaffenheit durch Inaugenscheinnahme
zu Uberprifen. Ist das Ol hell und klar kann es noch verwendet werden. Ist
es milchig, flockig und tribe so muf es gewechselt werden.

Die Olbeschaffenheit zu Uberprifen setzt Erfahrung voraus, im Zweifelsfall
deshalb lieber einen Olwechsel vornehmen. Ebenfalls Uberprifen sollte man

den Tankboden, cb sich hier Olschlamm gebildet hat. In diesem Fall sollte

der Oltank gereinigt werden.

Die Olsauberkeit ist besonders wichtig fir die einwandfreie Funktion der An-
lage. A

. Drehrichtung des Motors Uberprifen.

Motor kurz einschalten, Drehrichtung gemdf Drehrichtungspfeil auf der Anlage
am Lifterfllgel Uberprifen.

Kletterdruck prifen.
Der Kletterdruck mup auf 220 bar eingestellt sein.

. Bei der Kramontage muf das Entliuftungsventil gedffnet sein. Beim Abbau des

Aggregats vam Kran und beim Transport mupf das Entliftungsventil geschlossen
sein.
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Tritt nun wdhrend eines Klettervorganges ein Schaden an der Olleitung ein, wird
durch das Hydraulikschlof ein Rickstrémen des Oles, das sich im Zylinder unter
Druck befindet, verhindert. Der Kolben bleibt samit in der eingenammenen Stellung
stehen. Der Schaden ist schnellstens zu beheben.,

Sollte wdhrend eines Klettervorgangs ein Stramausfall eintreten, so dap der Olzu-
flup unterbrochen wird, bleibt der Kolben ebenfalls stehen. Auch in diesem Fall
ist der Schaden zu beheben. Bei Stramausfall, wdhrend eines Klettervorganges darf
das Kranoberteil nicht fir léngere Zeit auf der Presse stehen.

In Hebelstellung "II" wird das Hydraulikschlop gedffnet, gleichzeitig wird das 01
in den Zylinder-Unterteil gedrickt. Durch diesen Oldruck bewegt sich der ausge-
fahrene Kolben aufwérts und das am Zylinder—-Oberteil rickstrémende 01 flieft Uber
das gedffnete HydraulikschloB durch die Drossel Uber den Steuerschieber in den
Behlter zurilick. Mit der Drossel ist die rickstrémende Olmenge und damit auch die
Geschwindigkeit der Aufwartsbewegung des Kolbens regulierbar.

Wartung

Bei einer Demontage ist darauf zu achten, daP alle Ol-Anschliisse mit Blindstopfen
verschlossen werden um ein Eindringen von Schmutz zu verhindern. Um die Abstreif-
ringe zu schonen sollte die Kolbenstange von Zeit zu Zeit sauber abgerieben wer-
den.

Olwechsel

Die in den Schmierstofftabellen aufgeflhrten Hydraulik-Ole sind von uns zugelas-
sen. Nach dem Ablassen des Altdls und nach den Auswaschen des Olbehdlters und
Olfilters (Sieb) kann das in den Sctnnierstofftabellen aufgefihrte Hydraulikdl
eingeflillt werden.

Nach mehrmaligem Ein-und Ausfahren der Kolbenstange wird der Olstand am Olschau-
glas bzw. mit Hilfe eines Peilstabes Uberprift und falls ndtig, die O1fillung auf
die richtige Menge aufgefiillt.

Zum Entliften brauchen keine Verschraubungen geldst zu werden, da die Anlage
selbstentliftend ist.
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Kran klettert nicht!

Ursache: Ungentigender Druck
Kennzeichen: Manameter Zeigt geringen Druck
Abhilfe: VerschlupBschraube (s. Bild) &ffnen, mit Inbus-Schlussel 2,5 Sechs—

kantschraubendreher 2,5 DIN 911) wird die Verdrehsicherung in der
Stellschraube gedffnet, mit einem Schraubendreher wird der Druck
Uber die Stellschraube des Uberdruckventils eingestellt.
Rechtsdrehung: Druck wird héher.

Linksdrehung: Druck wird niedriger.

Der Druck muf mit einem Mancmeter eingestellt werden. Manameteran—
schluf R3/8 an jedem Aggregat (siehe Bild).

Angegebener max. Druck darf nicht Uberschritten werden, sonst kénn-
te ein Gewaltbruch herbeigefiihrt werden.

1 2 3
1 YerschluBschroube -5 -@-
Uberdruckventil

2 ManometeranschluBR 3/8" -

3 Olschauglas “ “
Ursache: Pumpe ist defekt
Kennzeichen: Pfeifendes Gerdusch, Mancmeter zeigt nur geringen Druck
Abhilfe: Aggregatdeckel &éffnen, vier Befestigungsschrauben M 8x35 &6ffnen.

Pumpe austauschen. Kupplungshalfte auf der Pumpermelle mup bindig
mit dem Wellenende sein (Aggr 635/1590).

Nach dem Austausch Pumpe bei gedffnetem Aggregatdeckel mit Olfil-
lung kurz laufen lassen. Uberprifung der Verschraubungen auf Dicht-
heit. Druck einstellen und kontrollieren.

Wird der E-Motor mit ausgetauscht, mup folgendes beachtet werden:
Bei Aggregat HA 635/1410 und HA 635/1402 muf die Kupplungshilfte
bindig mit dem Motorwellenende sein.

Bei Aggregat HA 635/1590 steht die Kupplungshalfte 4 mm zurtck
(siehe Bild).

Sicherungsschraube

E-Motorseite

P~ 2/
724 /2

Kupplungsteil
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Klettervorgang durch Rohrbruch oder Stramausfall unterbrochen

Hutmutter (an jedem Hydraulikschlof vorhanden) abnehmen.

Gewindestift in das Schlof drehen (Rechtsdrehung). Schlop wird dadurch mechanisch
gedffnet. Steuerhebel am Aggregat in Stellung "Senken". Zylinder dann langsam
einfahren. .

ACHTUNG: Besteht keine Mdglichkeit, das aus dem Kolbenfldchenraum in den Tank
zurtickflieBende Ol in den Ringfléchenraum zu pumpen, darn muf ein wei-
terer Behdlter zur Aufnahme des gesamten Ols beschafft werden. Nach
Beendigung muf die autamatische Sicherung wieder hergestellt werden,
d.h., Gewindestift in die urspriingliche Position zurlickdrehen. Hutmutter
mit Kupferdichtung wieder aufschrauben.

-

Hydraulikschlo B\‘

Druckanschlu8 (P )

Leckt‘:lonschh;rs\(L). (/J-w
s 4 N | P
N\

(T4
Steueransch Iw\gy

| ﬂ\
/ J Kupferdichtung

Hutmutter
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Schraubverbindungen an Turmdrehkranen-

insbesondere hochfest vorgespamnte Schraubverbindungen
(HV-Schraubverbindungen)

1. Allgemeines
2. Die mit Schraubenschliissel von Hand angezogene Schraubverbindung

3. Die hochfest vorgespannte Schraubverbindung (HV-Schraubverbindung)

3.1 Begriffserlauterung

3.2 Verwendungsort

3.3 Zu einer HV-Verbindung gehérende Teile

3.4 Zusammenstellung einer HV-Schraubverbindung

4. Uberprifung der Teile ven HV-Schraubverbindungen vor deren E:Ihbau

4.1 Zustand der Teile von HV-Schraubverbindungen
4.2 Schmieren der Teile von HV-Schraubverbindungen
4.3 Wiederverwendung der Teile von HV-Schraubverbindungen

5. Das Anziehen von HV-Schraubverbindungen

5.1 Die Notwendigkeit des korrekten Anziehens
5.2 Das Drehmcment
5.3 Der Drelmarentschlissel

6. Die Kontrolle der eingebauten HV-Schraubverbindungen

6.1 Notwendigkeit von Kontrollen

6.2 Erstmalige und wiederkehrende Kontrollen der eingebauten
HV-Schraubverbindungen

6.3 Ersatz von Teilen der HV-Schraubverbindungen

7. Unfallverhitungsvorschriften
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Allgemeines 7

Am Turmdrehkran befinden sich zahlreiche Schraubverbindungen. Aufgabe der
Schraubverbindungen ist es, Bauteile zu verbinden und Kréfte zu Ubertragen.

Besondere Aufmerksamkeit ist den hochfest vorgespannten Schraubverbindungen
Zu widmen.

Schraubverbindungen gehdren zu denjenigen Teilen des Turmdrehkranes, die
fiir seine Betriebssicherheit von erheblicher Bedeutung sind. Daher sind
auch diese von den Benutzern von Turmdrehkranen sorgfdltig zu montieren, zu
pflegen, zu warten und zu kontrollieren.

Die mit Schraubenschlissel von Hand angezogene Schraubverbinding

Dabei handelt es sich um Schraubverbindungen, die mit einem Schrauben—
schlissel von Hand angezogen werden kénnen.

Sie sind regelmafig zu prifen, damit sie festsitzen und sich nicht selbst-

tatig aufdrehen. Durch Lockern einer solchen Schraubverbindung kann Schaden
angerichtet werden, allein schon durch das Herabfallen eines Teiles dieser

Schraubverbindung.

Die hochfest vorgespannte Schraubverbindung (HV-Schraubverbindung)
Begriffserlduterung

Unter einer HV-Schraubverbindung wird eine aus Schrauben, Muttern, Scheiben
und evtl. Distanzhilsen hergestellte Verbindung verstanden, bei der alle
Teile der Verbindung, mit Ausnahme der Distanzhlilsen, aus Werkstoffen mit
hoher Festigkeit hergestellt wurden.

Diese Schraubverbindungen miissen mit einem vorgeschriebenen Drehmcment an—
gezogen werden. Hierzu ist ein Drehmomentschlissel erforderlich, mit dem
das vorgeschriebene Drehmoment aufgebracht werden kann.

Verwendungsort

HV-Verbindungen werden dort verwendet, wo grope Krafte von Bauteil zu Bau-
teil Ubertragen werden miissen.

Bei einem Turmdrehkran sind dies in der Regel folgende Bauteile:

Kugeldrehkranz
Turmteile
Verschiedentlich auch Antriebsaggregate wie Drehwerke und Windwerke
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3.3 Zu einer HV-Schraubverbindung gehdrende Teille

Alle Teile einer HV-Schraubverbindung sind besonders gekennzeichnet. Die
Gite—- und Kennzeichnungsvorschriften ergeben sich aus natiocnalen und inter-
nationalen Normen.

Achtung!

Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 und 12.9 mit einem Gewindedurch-
messer von 24 mm und mehr sind zwar auch entsprechend der internationalern
Normen gekennzeichnet, miissen aber darlber hinaus der Qualitat einer
Liebherr-Werksnorm entsprechen. Daher kénnen diese Schrauben nur bei
Liebherr-Werk Biberach GmbH oder bei den von dieser Gesellschaft
benannten Handlern gekauft werden.

Werden Schrauben verwendet, die nicht dieser Liebherr-Norm entsprechen,
besteht die Gefahr von Unfallen und damit verbunden das Risiko von Perso—

3.3.1 Schrauben

Schrauben missen gemdf der Internaticnalen Norm ISO 898 Teil 1 gekennzeich-
net sein.

Am Schraubenkopf muf die Festigkeitsklasse, z.B. 8.8, 10.9 oder 12.9 ange-
geben sein, wie auf Bild 1 dargestellt.

Bild 1

RERR
2N\ &L Lt
| \ 129

T
XA |
i

Auferdem milssen die Schrauben auch mit einem Herkunftszeichen des Schrau-
benherstellers gekemnzeichnet sein. Dies wird im allgemeinen in der Néhe
des Kemnzeichens der Festigkeitsklasse angebracht, z.B. wie auf Bild 2 dar-
gestellt:

oy

Bild 2 7 \

[ |
\Li L)
129"t G.st

3"
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3.3.2 Muttern

Muttern miissen gemap der Internaticnalen Norm ISO 898 Teil 2 gekennzeichnet
sein.

Auf der Auflagefliche oder einer Schlisselfléche vertieft mup die Festig-
keitsklasse, z.B. 8,10 oder 12 angegeben sein, wie auf Bild 3 dargestellt.

oder 10 oder 12

oder 10 oder 12
Bild 3

Nach ISO 898 Teil 2 sind zur Kemnzeichnung der Festigkeitsklasse von Mut-
tern auch Symbole erlaubt, die jedoch ihrer Vielféltigkeit wegen im Rahmen
dieser technischen Beschreibung nicht angefihrt werden kénnen. Nur diejeni-
gen Muttern mit der in Bild 3 und 4 aufgefiihrten Festigkeitsklasse, dirfen
bei. einer hochfesten Schraubverbindung verwendet werden.

Auperdem missen die Muttern auch mit einem Herkunftszeichen des Mutternher-
stellers gekennzeichnet sein. Dies wird im allgemeinen in der Ndhe des

Kennzeichens der Festigkeitklasse angebracht, z.B. wie auf Bild 4 darge-
stellt:

oder 8 oder 12

GStIo

Bild 4

Achtung!

Bei der Auswahl der Muttern mup darauf geachtet werden, dap ihre Festig-
keitsklasse zur Festigkeit der Schraube paft.

Beispiel: Mutter 8 - Schraube 8.8
Mutter 10 - Schraube 10.9
Mutter 12 - Schraube 12.9
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Scheiben

Da es fiir Scheiben bis heute keine ISO-Norm gibt, werden die in der Bundes-
republik Deutschland hergestellten Scheiben fir HV-Schraubverbindungen mit
HV gekennzeichnet, wie auf Bild 5 dargestellt.

Achtung!

Fir HV-Schraubverbindungen dlirfen nur Scheiben aus hochfesten Werkstoffen
verwendet werden, die den unter 3.3.1 und 3.3.2 angegebenen Werkstoffen
fir schrauben und Muttern entsprechen. Es wird empfchlen, daf nur von
Liebherr gelieferte Scheiben verwendet werden. Werden Scheiben anderer
Herkunft verwendet, so muf darauf geachtet werden, daB ihre Festigkeit
derjenigen der Schrauben und Muttern entspricht.

Achtung|

Die Scheiben fiir HV-Schraubverbindungen missen einseitige Fasen haben,
damit die Ausruncung am Schraubenkopf nicht beschadigt wird.
Die Fase muf deshalb auch immer zum Schraubenkopf zeigen.

3.3.4

Kennzeichen "HV"
(auf Unterseite)

— NN

N —

Bild 5

Distanzhtlsen

Bei einigen HV-Schraubverbindungen sind aus konstruktiven Grinden Distanz-
hilsen erforderlich. Diese werden von Liebherr hergestellt und mitgelie-
fert. Sie missen entsprechend den Angaben in der Betriebsarweisung (siehe
Kapitel 3) eingebaut werden.

~—
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3.4 Zusammenstellung einer HV-Schraubverbindung
In unseren Kranen verwenden wir zwei Arten von HV-Schraubverbindungen:

Verbindungen mit Durchgangsschrauben Verbindungen mit Steckschrauben

/
Schraube ‘m_‘ \
ST
@/Scheibe ',//ﬁ ! m\
Scheibe
SEBE -
Bild 9 Bild 10

Bei einer HV-Schraubverbindung missen die Werkstoffe der verwendeten
Schrauben und Muttern aufeinander abgestimmt sein. Dies ist dann gewdhr-
leistet, wenn die Qualitatsvorschriften der Liebherr-Werknormen erfillt
sind und Schrauben und Muttern mit folgenden Kennzeichnungen
miteinander verwendet werden:

Schrauben mit Kennzeichnung 8.8

verwendet mit Muttern der Kemnzeichnung 8

Schrauben mit Kennzeichnung 10.9
verwendet mit Muttern der Kennzeichmung 10

Schrauben mit Kennzeichnung 12.9
verwendet mit Muttern der Kennzeichnung 12

Fir die Scheiben gilt Abschnitt 3.3.3.
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Uberpriifung der Teile von HV-Schraubverbindungen vor deren Einbau

Zustand der Telle von HV-Schraubverbindungen

Alle Teile der Schraubverbindung missen vor Einbau ges&ubert und einer Au-
genscheinkontrolle unterzogen werden.

Diese hat sich zu erstrecken auf die Gewindegénge der Schraube, die Gewind-
egange der Mutter, den Sitz der Mutter auf der Schraube und den Eckbereich
von Schraubenschaft zu Schraubenkopfauflage.

Achtung!
Beschédigte Schrauben oder Muttern dlirfen nicht verwendet werden.

Achtung!

Am Schaft und im Gewinde angerostete Schrauben, sowie im Gewinde ange-
rostete Muttern dlirfen nicht verwendet werden. Schrauben oder Muttern,
die beschédigt sind oder Anzeichen von Beschadigungen aufweisen, dirfen
nicht verwendet werden.

Schmieren der Telle von HV-Schraubverbindlmgen

Die Schrauben und Muttern sind vor jedem Einbau mit einem molybdandisul-
fid-haltigen Fett zu schmieren. Dadurch ergibt sich ein gleichmafiger Reib-
widerstand, wodurch immer die richtige Vorspannung der Verschraubung er-
reicht wird.

Achtung!

Gefettet werden muf das Schrauben- und Mutterngewinde, auferdem die
Auflagefléche der Mutter.

Achtung!

Wird das vorgeschriebene Anzugsdrehmament am Schraubenkopf aufgebracht,
ist unbedingt auch die Auflagefléche des Schraubenkopfes zu fetten.

Wiederverwendung der Teille von HV-Schraubverbindungen

Alle Teile der HV-Schraubverbindungen, die mit dem von uns vorgeschriebenen
Drehmament angezogen wurden, kénnen bei weiteren Krarmontagen wieder ver—
wendet werden.

Voraussetzung ist, dap alle Teile nach Abschnitt 4.1 kontrolliert wurden
und keine Beschédigungen aufweisen.
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Das Anziehen von HV-Schraubverbindungen

Die Notwendigkeit des korrekten Anziehens

Nur dann, wenn eine HV-Schraubverbindung mit dem vorgeschriebenen Dreh-
moment vorgespannt worden ist, kann sie ihre Aufgabe erfilillen. Durch das
Drehmament wird die Schraube geldngt und die zu verbindenden Kranteile wer-
den zusammengedrickt, so daB eine intensive Verspannung dieser Teile ent-
steht.

Die Lebensdauver einer Schraube hidngt mafgeblich von dem Aufbringen des
richtigen Drehmomentes und der damit erreichten Vorspannung ab.

Ein zu hohes oder zu niedriges Drehmoment kann zu einem vorzeitigen Versa-
gen der Schraubverbindung fithren.

Das Drehlmament

Um die konstruktiv vorgesehene Vorspannung zu erreichen, ist die Schraub-
verbindung mit einem bestimmten Drehmoment anzuziehen.

Das aufzubringende Drehmament ist je nach Art und GroBe der verwendeten
Schrauben und Muttern unterschiedlich. Diesem Informationsbrief ist als
Anlage eine Tabelle 1 beigefligt, aus welcher ersichtlich ist, welches Dreh-
moment bei welcher Schraube aufgebracht werden muf.

Zu beachten ist bei dieser Tabelle, dap dabei von den Festigkeitsklassen
gemdfy ISO 898, Teil 1 und Teil 2 ausgegangen wurde.

Ob es sich um eine Schraube nach DIN 6914, DIN 931, DIN 933 oder DIN 912
handelt, kann an der Schlisselweite s gemdp beiliegender Tabelle 2 erkannt
werden.

Werden Schrauben oder Muttern verwendet, bei denen nicht zweifelsfrei fest-
steht, welcher DIN sie entsprechen, missen Gewinde-Nenndurchmesser und
Schliisselweite gemessen werden. An Hand der Tabelle 2 kann dann die Schrau-
be oder Mutter zugeordnet werden.

Achtung!

Ungefettete Schrauben sollten unter keinen Umsténden in hochfest
vorgespannten Schraubverbindungen verwendet werden.
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Drelmamentschllssel

Das jeweils vorgeschriebene Drehmoment kann nur mit Hilfe eines Drehmoment—
schlissels aufgebracht werden. An diesem Drehmcmentschlissel muf das Dreh-
moment und die Drehrichtung eingestellt werden kénnen.

Werden grofere Drehmomente gefordert, so missen Ubersetzungsgetriebe ver-
wendet werden, die man Kraftschrauber nennt.

Mit Kraftschraubern lassen sich Drehmamente bis 9 500 Nm (950 nkg) errei-
chen.

Diese Drehmcmentschlissel miissen von Zeit zu Zeit geprift und ggf. einge-
stellt werden.

Die Anzugsdrehmomente dirfen nicht mehr als + 10% abweichen.

Eine weitere Miglichkeit ist, das Drehmoment mittels Hydraulik-Kraftschrau- )

ber aufzubringen.

Bei den Hydraulik-Kraftschraubern wird der Druck im Hydrauliksystem an ei-
nem Manometer abgelesen. Zu einem bestimmten Manometer-Druck gehdrt auch
ein bestimmtes Drehmoment. Zuordnung ist in einer zum Kraftschrauber gehé—
renden Tabelle festgehalten.

Von Liebherr empfohlene Drehmomentschlissel, Kraftschrauber und Hydraulik-
aggregate sind in Anhang A zusammengestellt.

—
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Die Kontrolle der eingebauten HV-Schraubverbindungen

Notweridigkeit von Kontrollen

Jede Schraubverbindung kann sich lockern.

Dies gilt auch flir die HV-Schraubverbindungen. Die Lockerung dieser hoch-
fest vorgespannten Schraubverbindungen fihrt zum ganzen oder teilweisen
Verlust der Vorspannung. Geht die Vorspanmung ganz oder teilweise verloren,
bedeutet dies, daf das Schraubemmaterial erheblich schneller ermidet. Da-
durch entsteht die Gefahr eines Exmidungsbruches der Schraube. Auch kann
die Fuge klaffen und die Verbindung sich ldsen.

Erstmalige und wiederkehrende Kentrollen der eingebauten HV-Schraubverbin-
dungen

Erstmalige Kontrolle

Wegen Setzungen in der Schraubverbindung muf bei neuen Kranen und neuen
Kranteilen die erste Kontrolle aller HV-Schraubverbindungen spétestens 3
Wochen nach erfolgter Erstaufstellung durchgefiihrt werden. Diese Kontrolle
muf mit dem Drelmomentschlissel bzw. mit Drehmomentschliissel und Kraft-
schrauber erfolgen.

Es wird die Mutter (oder Schraube) mit dem Nennmcment nach Tabelle 1 nach-
gezogen. Wenn sich die Schrauben nicht weiter anziehen lassen, kann man
davon ausgehen, daP die Verbindung in Ordnung ist. Wenn sich die Schrauben
nachziehen lassen, muf die Verbindung geldst,neu gefettet, frisch montiert
und auf das entsprechende Drehmoment eingestellt werden.

Wiederkehrende Kontrollen

Wiederkehrende Kontrollen missen erfolgen bei jeder Aufstellung des Kranes
sowie jahrlich mindestens einmal, bei Mehrschichtbetrieb jedoch entspre-
chend O6fter. Diese Kontrollen milssen durch stichprobermeises Ldsen von
Schraubverbindungen erfolgen, wobei die Verbindungsschraube herausgencmmen
und entsprechend Abschnitt 4.1 kontrolliert wird. Anschliefend mup die

Schraube gefettet, wieder eingebaut und das vorgeschriebene Drehmaoment auf-
gebracht werden.

Kontrollen durch Inaugenscheinnahme

Wiederkehrende Kontrollen durch Inaugenscheinnahme miissen spétestens vier-
teljdhrlich erfolgen. Hierbei gentigt es, festzustellen, cb nirgendwo durch
sichtbare Spalten zwischen den verspannten Teilen auf ein Lockern der
Schraubverbindungen geschlossen werden muf.

Ersatz von Tellen der HV-Schraubverbindungen

Werden in einer Verbindungsebene, das heift dort, wo Kranteile miteinander
verbunden werden (z.B. Turmstdfe, Kugeldrehverbindung), gerissene Schrauben
oder Schrauben mit Anrissen festgestellt, so miissen s&mtlichie Schrauben
dieser Verbindungsebene ersetzt werden.
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Unfallverhitungsvorschriften

In allen Unfallverhitungsvorschriften sind regelmifige Kontrollen vorge—-
schrieben und es ist darauf hingewiesen, daf die Armeisungen des Herstel-
lers beachtet werden miissen.

Diese notwendigen regelm&figen Kontrollen wurden in den vorhergehenden Ab-
schnitten behandelt.
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Tabelle 1
HV-Schraubverbindungen

Flir gefettete HV-Schraubverbindungen mit metrischem ISO-Gewinde nach
DIN 13 Teil 1 bzw. ISO 261 mit oder ohne galvanischem Uberzug gelten
folgende Anzugsdrehmcmente:

Anzugsdrehmomente:
Festigkeits— Festigkeitsklasse Festigkeits-
Klasse klasse
8.8 (8G) 10.9 (10 K) 12.9 (12 K)
DIN 931/933 DIN 6914 DIN 931/933 DIN 931/933
DIN 912 DIN 912 DIN 912
Gewinde mkg Nm mkg Nm mkg Nm mkg Nm
M 12 5,2 51 9.8 96 7,4 73
M 14 8,4 82 i 13,0 127
M 16 14,0 137 24,7 242 19,1 187
M 18 18,0 177 26,0 255
M 20 25,9 254 48,3 474 37,0 363
M 22 35,8 351 66,0 647 51,1 501
M 24 44,8 439 83,0 814 64,0 628
M 27 70,0 686 123,0 1206 100,0 981
M 30 95,8 939 136,8 1342
M 33 130,9 1284 187,0 1834 230,8 2264
M 36 167,3 1641 239,0 2344 296,1 2904
M 39 217,3 2131 310.4 3044 383.,6 3762
M 42 268,4 2632 383,4 3760 476,3 4670
M 45 335,4 3289 479,1 4693 594,8 5833
M 48 403,6 3958 576,6 5655 717,8 7039
M 56 900.0 8830




DIN 931, 933, 934
DIN 6914, 6915
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Tabelle 2

SchlUsselweiten "s"

DIN 912

S

&

N

O G g

Die Schrauben nach DIN 6914 und die dazugehdrenden Muttern nach DIN 6915 haben

eine gréfere Schlisselweite als die Schrauben nach DIN 931 und die dazugehdGrenden

Muttern nach DIN 934.

In der folgenden Tabelle sind die Schlisselweiten "s" angegeben.

Gewinde- Schlisselweite "s" Schlisselweite "s" Schlisselweite "s"
Nenndurch-

messer flr Schrauben nach fir Schrauben nach flir Immensechskant-
DIN 931/933 DIN 6914 schrauben nach
und Muttern nach und Muttern nach DIN 912
DIN 934 "DIN 6915

m . m mm

M 12 19 22 10

M 14 22 = 12

M 16 24 27 14

M 18 27 - 14

M 20 30 32 17

M 22 32 36 17

M 24 36 41 19

M 27 41 46 19

M 30 46 50 22

M 33 50 - 24

M 36 55 60 27

M 39 60 - =

M 42 65 = 32

M 45 70 - -

M 48 75 - 36

M 56 85 - -

‘D
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Anhang A fir Betriebsanleitung:

Fir das Anziehen der HV-Verbindungen kémnen folgende Drehmcmentschlissel
verwendet werden:

Hydraulischen Drelmcmentschlissel

Schlisseltypen Lieferant

HY3-XL bis HY8-XL Fa. Hytorc - S
Unterer Anger 15
D-8000 Minchen 2
Tel.: 089/2609096

UKS 50 bis UKS 100 Maschinenfabrik Wagner GmbH & Co.KG
D-5203 Much - Birrenbachshéhe
Tel.: 02245/620

IDH 450-LDH 800 Schraubtechnik Peter Neef
Schwabstr. 33
D-7143 Vaihingen
Tel.: 07042/15111

Manuelle Drelmomentschlissel

Schlisseltypen Lieferant
Juvel 3 bis Juwel 6 Fa. Hans - Ulrich Teubner
Werkstr. 14

D-5248 Wissen
Tel.: 02742/5753

Neben den hier aufgeflihrten Schlisseltypen haben diese Hersteller noch weitere
Drehmomentschltissel in ihrem Programm. Hierbei handelt es sich um éahnliche
Schlissel mit zum Teil héherem Gewicht, dafilir aber mit glnstigerem Preis.
Diese Schlissel kdénnen ebenfalls verwendet werden.

Neben den cben genannten Firmen sind noch weitere Anbieter auf dem Markt, deren
Werkzeuge zum Teil ebenfalls verwendet werden kdnnen.

Haben Sie Uber die cben genannten Drehmamentschllssel hinaus Fragen zu anderen
Lieferanten, wenden Sie sich bitte an uns.
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UBERWACHUNG UND PRUFUNG VON UNTERFLASCHEN

Die folgenden Vorschriften dienen zur Prifung und Beurteilung von Unterflaschen. Die Art und das
Ergebnis der Prifung und bei festgesteliten Mangeln ihre Behebung, sind bei den Kranunterlagen zu
dokumentieren.

Die Prifung muB von einem verantwortlichen Sachkundigen durchgefiihrt werden. Uberpriift werden
muB nach jeder Aufstellung des Kranes, mindestens jedoch einmal jahrlich.

Folgende Punkte missen Uberprift werden:

Lasthaken '@”)
Far die Uberprifung des Lasthakens und der Mutter siehe Kapitel “Uberwachung und Priifung von
Lasthaken®. Desweiteren muB die SchlieBfahigkeit und der einwandfreie Zustand der Hakenmaulsi-
cherung und die leichte Drehbarkeit des Axiallagers geprift werden.

Traverse

Die Befestigung der Traverse, d.h. die Achshalter cder Scheiben, ist zu kontrollieren, auBerdem ob

sich die Traverse in der Lagerung leicht drehen iaBt.

Sellrolle

Das Seilrollenlager muB auf seinen einwandfreien Lauf hin Gberpriift werden. Der Rillenradius ist auf
Verschlei zu kontrollieren. Als Richtwert git v = 0,15 - d .

|

v d
B— Seiirolle
dmax

Aligemeine Kontrolle und Wartung

Die Befestigungen aller Verbindungsteile an der Unterflasche sind zu prifen. Bei Bedarf sind
bewegliche Teile zu fetten.
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UBERWACHUNG UND PRUFUNG VON LASTHAKEN

Die folgenden Vorschriften dienen zur Prifung und Beurteilung von Lasthaken und Muttern. Die Art
und das Ergebnis der Prifung und bei festgesteliten Mangein ihre Behebung, sind bei den Kranun-
terlagen zu dokumentieren.

Die Prifung muB von einem verantwortlichen Sachkundigen durchgefihrt werden. Uberprift werden
muB nach jeder Aufstellung des Kranes, mindestens jedoch einmal jéhrlich.

Folgende Punkte missen Uberprift werden:

Verformung

Fur gesenkgeschmiedete Lasthaken nach DIN 15 401 und 15 402 geniigt bis Lasthaken Nr. 5 die
Inaugenscheinnahme und Uberpriifung der Hakenmaulweite “a® oder "y". Bei einer Aufweitung von
mehr als 10% des zuldssigen GroBtmaBes der Maulweite “a" sind die Lasthaken zu ersetzen.
Dasselbe ist erforderlich, wenn die Verformung 10% bezogen auf das AusgangsmaB “y* (iberschrei-
tet.

Oberflachenrisse

Wurden Verformungen festgestelit, so muB eine Priifung auf Oberflichenrisse nach einem hierfiir
geeigneten Verfahren durchgefiiht werden oder das entsprechende Teil ist zu ersetzen.

Beschadigungen und Oberfidchenrisse durfen kerbfrei beseitigt werden, soweit die zuldssigen MaBe
nicht unterschritten werden, siehe Tabelle. Teile mit unzuldssigen Abmessungen sind zu ersetzen.

Wenn die Prifung im Abnutzungs- und Verformungsbereich am eingebauten Teil nicht durchgefihrt
werden kann, muB es ausgebaut werden. Vor dem Priifen sind die Oberflachen in einen Zustand zu
versetzen, der das einwandfreie Erkennen von Oberflachenrissen erméglicht.

Abnutzung

Fur Einfach- und Doppelhaken darf die Abnutzung nicht mehr als 5% der Héhe "h* nach DIN 15 401
bzw. "h* nach DIN 15 402 betragen.

VerschleiBkerben und Beschadigungen sind kerbfrei auszuschieifen, soweit die zuldssigen Abmes-
sungen nicht unterschritten werden, VerschieiB an Hakenmuttern, Hakengewinden oder an Siche-
rungssticken ist unzuldssig, d.h. das zulassige Axialspiel darf nicht Gberschritten werden. SchweiB-
ungen an Lasthaken, z.B. zum Ausbessern von Abnutzungen, sind verboten.
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Korrosion

Die Gewindegéange, der bearheitete Schaft und die Hakensicherung sind auf Korrosionskerben zu
Uberprifen. i

Bei Uberschreitung des zulissigen Axialspiels ist ein neuer Haken mit Mutter anzufertigen.

LasthakengrdéBen

Lasthaken konnen nach der Bezeichnung LAH ... auf dem Typenschild oder durch die Bezeichnung
RSN ... bzw. RFN ... auf dem Haken selbst unterschieden werden. In der folgenden Tabelle sind
neben den MaBen “a", "h" und "y" auch die Werte flir das zuldssige Axialspiel zwischen Haken und
Mutter fir metrische ISO Gewinde nach DIN 13 und Rundgewinde nach DIN 15 403 angegeben.

1. Zeile: Herstellerzeichen

2. Zeile: Haken-Nr.

3. Zeile: Werkstoff und Chargennr.
4, Zeile: DIN 15 401

alle MaBe in mm

Lasthaken Haken Nr. Axlzalljslp o a h y R Gewinde

Lah 010... RSNO8 | m I_. 013 | 38 | 37 - M 24

Lah 020 ... RSN1,6 [ o 014 45 48 . M 30

Lah 030... RSN25 |s! 015 | 50 | 5 | - M 36

Lah 050 ... RSN4 |hd o016 | 56 67 . M 42

Lah 063 ... RSNs |s| o1 | e | 75 | - M 45

Lah 080 ... RSN 6 010 | 71 85 | 115 | Rd50x6

Lah 100 ... RSN 8 010.| 8 | 95 | 125 | Rd56x6

Lah 125... RFN 10 010 | 90 | 106 | 175 | Rd64x8

Lah 160 ... RFN 12 R 040 | 100 | 118 | 200 | Rd72x8

Lah 200 ... RFN 16 n 020 | 112 | 182 | 220 | Rd80x10

Lah 250 ... RFN 20 9 020 | 125 | 150 | 240 | Rd90x10

Lah 320 ... RFN 25 Y 020 | 140 | 170 | 250 | Rd100x 12
- Lah 400 ... REN 32 d 020 | 160 | 190 | 320 | Rd110x12

Lah 500 ... REN 40 | “020 | 180 | 212 | 350 | Rd125x14

Lah 630 ... RFN 50 030 | 200 | 236 | 400 | Rd140x16

Lah 800 ... RFN 63 030 | 224 | 265 | 400 | Rd160x18

1) Achtung: MaB “y* kann vom Tabellenwert abweichen (Schmiedetoleranzen). Der
Tabellenwert oder ein abweichendes MaB sind am Hakenschaft eingeschiagen.



