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Sicherheits-Hinweise fir den Betrieb von Getriebe-Motoren
(gemdf Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG)

Allgemein

Diese Sicherheitshinweise gelten zusatzlich zu der jeweiligen produktspezifischen Betriebsanleitung und missen aus Sicherheits-
grinden in jedem Fall besonders beachtet werden.

Die Sicherheitshinweise dienen dem Schutz von Personen und Sachen vor Schaden und Gefahren, die sich aus unsachgemdaBem
Einsatz, falscher Bedienung, unzureichender Wartung oder sonstiger fehlerhafter Behandlung von elektrischen Antrieben in
industriellen Anlagen ergeben kénnen.

Niederspannungsmaschinen haben rotierende und u.U. auch bei Stillstand spannungsfihrende Teile sowie méglicherweise heifle
Oberflachen.

Warn- und Hinweisschilder an der Maschine sind unbedingt zu beachten. Einzelheiten enthalten unsere ausfihrlichen Betriebs-
anleitungen. Sie werden bei der Lieferung der Maschine mitgeschickt und kénnen auf Wunsch unter Angabe des Motortyps auch
separat angefordert werden.

1 Personal

Alle erforderlichen Arbeiten an elekirischen Antrieben, insbesondere auch Planungsarbeiten, Transport, Montage, Installation,
Inbetriebnahme, Wartung, Reparatur, diirfen ausschlieBlich durch ausreichend qualifiziertes Personal {z.B. Elekirofachkrafte nach pr
EN 50 110-1/DIN VDE 0105; [EC 364) ausgefihrt werden, das u.a. die mitgelieferten Betriebsanleitungen und ibrigen Unterlagen
der Produkidokumentation bei allen entsprechenden Arbeiten zur Verfiigung hat und verpflichtet ist, diese konsequent zu beachten.
Diese Arbeiten sind durch verantwortliche Fachkréfte zu kontrollieren.

Qualifiziertes Personal sind Personen, die aufgrund ihrer Ausbildung, Erfahrung und Unterweisung sowie ihrer Kenntnisse Uber ein-
schliagige Normen, Bestimmungen, Unfallverhiitungsvorschriften und Betriebsverhdltnisse von dem fir die Sicherheit der Anlage
Verantwortlichen berechtigt worden sind, die jeweils erforderlichen Tétigkeiten auszufishren und dabei mégliche Gefahren erkennen
und vermeiden kénnen.

Unter anderem sind auch Kenntnisse iiber Erste-Hilfe-MaBnahmen und die értlichen Reftungseinrichtungen erforderlich.

Nicht qualifiziertem Personal ist das Arbeiten an den Getriebe-Motoren zu untersagen.

2 BestimmungsgeméBe Verwendung unter Beachtung der einschlégigen technischen Vorschriften

Diese Maschinen sind fir gewerbliche Anlagen bestimmt, falls nichts anderes ausdriicklich vereinbart wurde. Sie entsprechen den
Normen der Reihe EN 60034 / DIN VDE 0530.

Der Einsatz im Ex-Bereich ist verboten, sofern nicht ausdriicklich hierfir vorgesehen [Zusatzhinweise beachten).

Falls im Sonderfall - bei Einsatz in nicht gewerblichen Anlagen ~ erhéhte Anforderungen gestellt werden (z.B. Berihrungsschutz
gegen Kinderfinger), sind diese Bedingungen bei der Aufstellung anlagenseitig sicherzustellen.

Die Maschinen sind fir Umgebungstemperaturen von 0°C bis +40 °C sowie Aufstellungshéhen bis 1000 mNN bemessen.
Abweichende Angaben auf dem Leistungsschild unbedingt beachten. Die Bedingungen am Einsatzort missen allen Leistungs-
schildangaben entsprechen.

Niederspannungsmaschinen sind Komponenten zum Einbau in Maschinen im Sinne der Maschinenrichtlinie
89/392/EWG. Die Inbetriebnahme ist solange untersagt, bis die Konformitéit des Endproduktes mit dieser
Richtlinie festgestellt ist (EN 60204-1 beachten).

Auf Anfrage kann eine Herstellererklarung zur Maschinenrichtlinie zugesandt werden.

3 Transport, Einlagerung
Beim Transport der elekirischen Antriebe miissen die Ringschrauben — soweit konstruktiv vorgesehen — bis zu ihrer Auflagefliche fest

angezogen sein. Sie durfen nur fir den Transport der Antriebseinheit, nicht aber fir das gemeinsame Anheben der Antriebseinheit
mit der angetriebenen Maschine benutzt werden.

Nach deBr Auslieferung festgestellie Beschadigungen dem Transportunternehmen sofort mitteilen; die Inbetriebnahme ist ggf. aus-
zuschlieBen.

Werden Aniriebe eingelagert, auf eine trockene, staubfreie und schwingungsarme (veff < 0,2 mm/s) Umgebung achten (Lager-
stillstandsschéden). Bei langerer Einlagerungszeit verringert sich die Gebrauchsdauer der Schmiermittel und Dichtungen.

Bei sehr tiefen Temperaturen {unter etwa ~20°C) besteht Bruchgefahr.

Beim Ersatz der Ringschrauben sind GesenkschmiedeRingschrauben nach DIN 580 zu verwenden (Zugfestigkeit mindestens 500 N/
mm?2}.

4 Aufstellung, Montage

Der Antrieb ist in der vorgesehenen Aufstellung IM.. mit seinem Fuf’ oder Flansch zu befestigen. Aufsteckgetriebe mit Hohlwelle sind
unter Verwendung der vorgesehenen Hilfsmittel auf die angetriebene Welle aufzuziehen.

Achtung! Getriebe-Motoren entwickeln je nach Untersetzung erheblich hhere Drehmomente und Krafte als
schnellaufende Motoren entsprechender Leistung.

Befestigungsmittel, Unterbau und Drehmomentabstiitzung sind fir die im Betrieb zu erwartenden, hohen Kréfte zu bemessen und
hinreichend gegen Lockerung zu schitzen. )

Die Arbeitswelle(n) und ein eventuell vorhandenes zweites Motor-Wellenende sowie die darauf montierten Ubertragungselemente
{Kupplungen, Kettenréder, u.a.) sind gegen Berihrung abzudecken.



5 Anschluf

Alle Arbeiten diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal an stillstehender Maschine im freigeschalteten und gegen Wieder-
einschalten gesicherten Zustand vorgenommen werden. Dies gilt auch fir Hilfsstromkreise {z.B. Stillstandsheizung).

Vorhandene Transportsicherungen vor Inbetriebnahme entfernen.

Spannungsfreiheit priifen!

Der Klemmenkasten darf nur gedfinet werden, wenn sichergestellt ist, daB3 der Strom abgeschalet ist.

Die Angaben iber Spannung und Frequenz auf dem Leistungsschild miissen mit der Netzspannung unter Beachtung der Klemmen-
schaltung iibereinstimmen.

Uberschreiten der Toleranzen nach EN 60034 / DIN VDE 0530, d.h. Spannungen + 5%, Frequenz + 2%, Kurvenform, Symmetrie
erhoht die Erwérmung und verringert die Lebensdauer.

Beigelegte AnschluBbilder, insbesondere bei Sonderausfihrungn (z.B. Polumschaltung, Thermistorschutz u.a.) sind zu beachten.
Art und Querschnitt der Hauptleiter sowie der Schutzleiter und ein eventuell erforderlicher Potentialausgleich missen den allgemeinen
und &rilichen Errichtungsbestimmungen entsprechen. Bei Schaltbetrieb ist der Anlaufstrom zu beriicksichtigen.

Der Antrieb ist grundsétzlich gegen Uberlastung und bei Gefahr durch ungewolltes Anlaufen gegen automatische Wieder-
einschaltung zu schitzen.

Zum Schutz gegen Beriihrung von spannungsfihrenden Teilen ist der Klemmenkasten wieder zu verschliefen.

6 Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnahme ist méglichst die mechanische Verbindung zur angetriebenen Maschine zu &sen und die Drehrichtung im
Leerlauf zu iberpriifen. Dabei sind PaBBfedern zu entfernen oder so zu sichern, daB sie nicht herausgeschleudert werden kénnen.
Es ist darauf zu achten, daf3 die Stromaufnahme im belasteten Zustand den auf dem Leistungsschild angegebenen Nennstrom nicht
fiir langere Zeit iberschreitet. Der Antrieb ist nach der ersten Inbetriebnahme mindestens eine Stunde lang auf ungewéhnliche Er-
wdrmung oder Gerdusche zu beobachten.

7 Betrieb

Bei gewissen Auslegungen (z.B. unbeliiftete Maschinen) kdnnen am Motorgehduse relativ hohe Temperaturen auftreten, die aber im
Rahmen der durch die Norm festgelegten Grenzen |ieien. Falls solche Antriebe im Bereich einer intensiven Berishrung liegen, sind sie
vom Errichter oder Betreiber gegen Berijhren abzudecken.

8 Federdruckbremsen

Eventuell angebaute Federdruckbremsen sind Sicherheitsbremsen, die auch bei Stromausfall oder iblichem Verschleif3 wirken.
Ein eventuell mitgelieferter Handliftbiigel ist wéhrend des Betriebes zu entfernen.

Da auch andere Bauteile versagen kénnen, sind geeignete Sicherheitsvorkehrungen zu treffen, wenn durch eine ungebremste
Bewegung Gefahr fir Personen oder Sachen zu erwarten ist.

9 Wartung

Um Stérungen, Gefahren und Schéden vorzubeugen, sind die Antriebe in regelméBigen, von den Betriebsbedingungen abhéngigen
Absténden zu iberprifen.

Die in der jeweiligen Betriebsanleitung genannten Schmierfristen fir Lager und Getriebe sind einzuhalten.

Abgenitzte oderieschédigfe Teile sind unter Verwendung von Original-Ersatzteilen oder Normteilen zu ersetzen.

Bei starkem Schmutzanfall Luftwege regelméaBig reinigen.

Bei allen Inspektions- und Wartungsarbeiten Abschnitt 5 und Angaben in der detaillierten Betriebsanleitung beachten.

10 Betriebsanleitungen .

Betriebsanleitungen und Sicherheitshinweise enthalten aus Grinden der Ubersichtlichkeit nicht alle Informationen zu allen Bau-
vcr}icnten der Getriebe-Motoren und kénnen nicht jeden denkbaren Fall der Aufstellung, des Betriebes oder der Wartung beriick-
sichtigen.

Die Hinweise beschrénken sich im wesentlichen auf solche, die zum ordnungsgemdBen Arbeiten fir qualifiziertes Personal
erforderlich sind.

Bei Unklarheiten mu eine Kldrung iber Rickfrage bei BAUER herbeigefihrt werden.

11 Stdrungen

Verdnderungen gegeniiber dem Normalbetrieb, beispielsweise hdhere Temperaturen, Schwingungen, Gerdusche und anderes,
lassen vermuten, daf} die Funktion beeintréchtigt ist.

Zur Vermeidung von Stérungen, die unmittelbar oder mittelbar zu Personen- oder Sachschaden fihren kénnen, muB das zusténdige
Wartungspersonal verstédndigt werden.

Im Zwei?e sind die Getriebe-Motoren sofort abzuschalten.

12 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Der Betrieb der Niederspannungsmaschine in ihrer bestimmungsgemé&fen Anwendung muf3 den Schutzanforderungen der EMV-
Richtlinie 89/336/EWG geniigen.

Die sachgerechte Installation {z.B. geschirmte Leitungen) liegt in der Verantwortung des Anlagenerrichters. Genaue Hinweise kdnnen
der Betriebsanleitung entnommen werden.

Bei Anlagen mit Frequenzumrichtern bzw. Stromrichtern sind auch die EMV-Hinweise des Herstellers zu beachten.

Bei sachgeméBer Verwendung und Installation von BAUER-Getriebemotoren wird auch in Kombination mit BAUER-Frequenz-
umrichtern bzw. BAUER-Stromrichtern die EMV-Richtlinie gemaf3 DIN EN 50081 - Teil 2 {Industriebereich) und DIN EN 55011
(Klasse A} eingehalten.

Fir den Einsatz der Motoren im Wohnbereich, Geschéfts- und Gewerbebereich sowie in Kleinbetrieben gemafd DIN EN 50081
Teil 1 und DINEN 55011 (Klasse B) sind die zusétzlichen Hinweise der Betriebsanleitung zu beachten.

13 Gewadabhrleistung und Haftung

Die Gewdhrleistungsverpflichtungen von BAUER ergeben sich aus dem jeweiligen Lieferungsvertrag, der durch diese Sicherheits-
hinweise oder andere Instruktionen weder erweitert noch beschrankt wird.






1 Generelle Hinweise

1.1 Die Typenbezeichnung Die Typenbezeichnung der BAUER-Getriebemotoren beschreibt die Gesamtaus-
fihrung des Antriebs.

1.2 Grundaufbau: Getriebe und Ausfihrung / Motor und Ausfishrung / Bremse und Ausfishrung
BKS0Z-1TUW/DO9A4-TF-S/Z005A9HN/C2
LA e 2§ 3 - SARALA Y

TTTT
Bauer-Kegelradgetriebe J —Ir

GetriebegréBe 50
Mit Vorstufe
Trennt Getriebetyp von Getriebeausfihrung

Getriebegehduse FuB mit Durchgangslchern
Zapfenwelle, vome
FuB mit Durchgangsl&chem, unten
Doppelte Wellendichtung
Ende Gefrisbsisil, Anfang Motorteil
Drehstrommotor
MotorgréBe
Konstruktionsstand des Motors
Polzahl der Wicklung
Trennt Motorlyp von Motorzusatzausfohrung
Motorschutz, Thermistoren fir Wérmeklasse F
Trennung innerhalb von Motorzusatzausfihrungen
Standard-Gleichrichter for Bremse, im Motorklemmenkasten
Ende Motor, Anfang Bremse
Zweischeibenbremse
BremsengroBe
Konstruktionsstand Bremse
Eingestelltes Bremsmoment
Handliftung nicht arretierbar
Ende Anbavu, Anfang GesamtausfShrung
Liefereinheit in Korrosionsschutz CORO2

1.3 Bezeichnung der Getriebe Stirnradgetriebe BG (Beschreibung siehe Seite 21)

Flachgetriebe BF {Beschreibung siehe Seite 29)
Kegelradgetriebe BK (Beschreibung siehe Seite 39)
Schneckengetriebe  BS (Beschreibung siehe Seite 55)

1.4 Schmierstoff Die Antriebe werden betriebsfertig mit Getriebeschmierstoff geliefert. Damit
sind die Getriebe geeignet fir Umgebungstemperaturen von —10°C bis +30°C.
Die Fillmenge ist auf die gewiinschte Auitellung (Einbaulage) optimiert und
wird auf dem Motortypenschild genannt. Die Schmierstoffsorte ist in der
Betriebsanleitung vermerkt. Schmierstoffe fir andere Temperaturbereiche oder
fir Sondereinsatzfélle auf Anfrage.

1.5 Wartung Der BAUER-Getriebe-Motor ist bei normalen Betriebsbedingungen beziglich
seiner Wartung GuBerst anspruchslos. Beachtet man die nachfolgenden Hin-
weise, so ist auf Jahre ein stérungsfreies Arbeiten gewdhrleistet, wenn Auswahl,
Einbau und AnschluB richtig vorgenommen wurden.



1.5.1

Warten der Getriebe

1.5.2 Warten der Motoren

1.6

1.7

Fléchendichtungen

Wellendichtungen

Getriebe mit Tauchschmierung werden betriebsfertig mit eingefilltem Schmier-
stoff geliefert.

Beim Schmierstoffwechsel ist die fir jede Bauform festgelegte Schmierstoff-
menge entsprechend des Typenschilds (Schmierstoffmengen-Tabelle) einzufil-
len, damit auch die jeweils obenliegenden Zahnrader und Walzlager mit
ausreichender Sicherheit geschmiert werden.

Die Wartung des Motors beschrankt sich im wesentlichen auf die Schmierung
der Laufer-Walzlager. Diese sind vom Werk mit Wélzlagerfett geschmiert. Die
Walzlager der kleinen und mittleren Motoren sind zur Nachschmierung auszu-
bauen, mit Waschbenzin oder sauberem Petroleum zu reinigen und zu trock-
nen. Anschlieend werden sie mit einem guten Walzlagerfett geschmiert. Etwa
die Halfte des Lufiraumes zwischen den Rollkérpern solﬁe mit Fett gefillt sein.
GroBere Schmiermengen bringen die Gefahr ibermaBiger Lagererwérmung
mit sich. Die Walzlager groBBer Motoren kénnen ohne Demontage iiber einen
Schmiernippel in regelm&figen Absténden nachgeschmiert werden. Ein Fett-
mengenregler schleudert das Uberschiissige Altfett in eine Fettkammer, die von
Zeit zu Zeit zu entleeren ist. Nahere Einzelheiten wie Wartungsfristen, Schmier-
stoffsorten und dergleichen sind den getrennten Betriebsanleitungen fir
Getriebe mit Tauchschmierung zu entnehmen.

Fir die Abdichtung von PaBflachen am Getriebe werden heute meist streichfa-
hige, hochelastische chemische Dichtungsmittel verwendet. Im Zuge der Instand-
setzung sind die Dichtungsreste sorgféltig zu entfernen und die Flachen mit
einer Dichtungsmasse gleicher Quogfifdt zu versehen.

Diese Methoc?e ist fur die Werkstatt giinstiger als der Ersatz von Fléchendichtun-
gen aus gepreBtem Flachmaterial, iie in ger Regel vom Getriebe-Hersteller
bezogen werden missen.

An den Wellen werden meist genormte Dichiringe aus hochwertigen Gummi-
werkstoffen verwendet, deren schneidenférmige Lippe durch die Vorspannung
einer Spiralfeder an der feinstbearbeiteten Welle anliegt. Der Schmierstoffilm
soll abgeschnitten werden, ohne daB die Gummilippe selbst véllig trockenlauft
und sic% zu sehr erwdrmt.



2 Motoren

2.1 Explosionszeichnungen
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Explosionszeichnung Motoren D04, D05, EO4, EO5
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Benennung

Ritzel
Flussigdichtung
Paf3stift
Systemdeckel
Sechskantschraube
Wellendichtring
Sicherungsring
Walzlager
Sicherungsring
Statorpaket
Standergehduse
Schutzleiterklemme
Sechskantmutter
Dichtung
Kabelverschraubung
Sechskantschraube
Klemmenkastendeckel
Dichtung
Sechskantmutter
Federring
Klemmenbrettbriicke
Scheibe
Anschluf}scheibe
Klemmbigel
Zylinderschraube
Klemmenbrett
Fullstick
Lauferwelle
Walzlager
Kula-Ausgleichscheibe
Abstimmpaket
B-Lagerschild
Linsenschraube
Wellendichtring
Stiitzscheibe
Flugelrad
Lifterhaube
Sechskantschraube



Explosionszeichnung Motoren D06, D08, D09

2.1.2
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Benennung

Ritzel

Spritzrin
V\F/)ellendg:htring
Wellenschutzhilse
{nicht bei DO6)
Sicherungsring
Flissigdichtung
PaBstift
VerschluBBschraube
Systemdeckel
Ringschraube
Federring
Sechskantschraube
Walzlager
Sicherungsring
Statorpaket
Standergehduse
Dichtung
Klemmenkastendeckel
Sechskantmutter
Sechskantmutter
Sechskantschraube
Schutzleiterklemme
Lauferwelle
PalB3feder
Paffeder
Walzlager
Kula-Ausgleichscheibe
B-lagerschild
Federring
Sechskantschraube
Wellendichtring
Fligelrad

Sicﬁerun sring
Lﬁﬁerhou%e
Sechskantschraube
Schutzleiterklemme
Standergehduse
Sechskantschraube
Klemmenkastendeckel
Dichtung
Sechskantmutter
Federring
Klemmenbrettbriicke
Scheibe
AnschluBscheibe
Klemmbigel
Zylinderschraube
Klemmenbrett
Fillstick
Sechskantschraube
Klemmenkasten
Verschluf3
Dichtung
Kabelverschraubung
Verschluf3
Dichtung

Kabelverschraubung
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Explosionszeichnung Motoren D11, D13, D16, D18
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29 38 39 41

28 | 30

33| 35| 37
32 34 36

40

42

43 45

44

46

47

48 49 50 52

Teil

VONOCOAWN—

10

Benennung

erd |
Flissigdichtun
PoBﬁ%t d
Systemdeckel
Ringschraube
Federring
Sechskantschraube
Verschlu3schraube
Spritzring
Wellendichtring
Wellenschutzhiilse
Sicherungsring
Walzlager
Sicherungsring
Statorpaket
Standergehause
Klemmbigel
AnschlufBscheibe
Scheibe
Klemmenbrettbriicke
Federring
Sechskantmutter
Klemmenkastendeckel
Sechskantschraube
Dichtung
Zylinderschraube
Klemmenbrett
Sechskantschraube
Fullstick
Klemmenkasten
Schutzleiterklemme
Verschluf3

Dichtung
Kabelverschraubung
Verschluf3

Dichtung
Kabelverschraubung
Lauferwelle
PaBfeder

Paffeder
Stitzscheibe
Walzlager
Kula-Ausgleichscheibe
Wellendichtring
B-Lagerschild
Federring
Sechskantschraube
Fligelrad
Sicherungsrin
LUﬁerth%e ?
Federring
Sechskantschraube
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2.2 Lduferwellendichtung Um eine zuverldssige Dichtwirkung mit méglichst hoher Standzeit zu erreichen,
ist ein sorgfaltiger mafB- und lagegerechter Einbau erforderlich. Der auf der
Getriebeseite zusatzlich angeordnete Spritzring entlastet die Dichtstelle vor auf-
tretendem Ol durch die Verzahnung.

Wichtig ist auch der seitenrichtige Einbau der Dichtung, so daf die Dichtlippe
vom Druck des Schmiermittels gegen die Welle gelegt wird. Die schleifende
Wellendichtung ist ein Verschleifteil und daher anlaBlich des Schmierstoff-
wechsels auf ihre Wirkung zu untersuchen und nétigenfalls zu ersetzen.

+
" +
. 4444%
u +
D04 - D06 D08 - D11 D13-D18
2.3 Demonto?e- und Montage- EinpreBmaB for Spritzring
hinweise tir Motoren
+
J ™N
g
+
EinpreBmaB for Wellendichtring

Motor EinpreBma8 for EinpreBmaB for
Typ Spritzring Wellsndichtring
DO4 - 9
DOS - 9
D06 - 9
D08 3 14.5
D09 3 14.5
b 35 16
D13 4 20.5
D16 4 20.5
D18 4 22

16



2.3.1

Ausbau des Ritzels

Bei den Motoren ist das Motorritzel als sogenanntes Einsteckritzel mit Ritzel-
schaft, je nach Motorgréfe zum Einschrumpfen oder Schrumpfkleben in Laufer-
welle des Motors ausgebildet. Die Demontage der Ritzel erfolgt hydraulisch
(Abb. 1 u. 2). Mit einer Hydraulikpumpe wird Ol mit einem Druck bis zu 2800
bar hinter das Ritzel gedrickt, socfass dieses aus der Lauferwelle herausge-
pumpt werden kann. Hierfir empfehlen wir eine Enerpac-Hydraulikpumpe
gemdB Blatt BV7020 A/1 {siehe 2.4). Bei Schrumpfklebeverbindungen ist zur
Erleichterung des AuspreBvorgangs die Verbindung auf ca. 150°C anzuwdarmen.

Die Enerpac-Hydraulikpumpe deckt den Bereich vom gréBten bis zum kleinsten
vorkommenden Ritzel ab.

Fir den PumpenanschluB besitzen die grofieren Ritzel ein Gewinde in der Ritzel-
stirnseite mit Durchgangsbohrung im Ritzelschaft, in das das AnschluB3stick
direkt eingeschraubt werden kann (Abb. 1).

Abb.1

UL

Bei den kleineren Ritzeln ohne eigenes Anschlu3gewinde wird eine Gewinde-
bohrung gemaf Tabelle

Abb. 2
"Lage der Gewinde for AnschiuBstick'

Mé

N
g|g/8 |8 gls
2%

yd

<

hinter dem Ritzelsitz in die Lauferwelle eingebracht (Abb. 2).
Hierzu ist der Laufer auszubauen.

2
N

IS SIS Yo"

Hinweis: Vor Anschlu3 der Hydraulikpumpe an das entsprechende Gewinde im
Ritzel oder in der Lauferwelle, misssen alle Hohlrdume im und hinter dem Ritzel
mit Ol gefillt sein. Es dirfen keine Luftblasen im Olraum vorhanden sein,
ebenso ist die Pumpe zu entliften. Besonders bei kleinen Einheiten besteht die
Gefahr, daB sich die Verbindung infolge des hohen hydraulischen Pumpen-
drucks schlagartig l6sen kann. Es ist deshalb zu empfehlen, Motorwelle und
Ritzel entsprechend zu sichern. Ein Anwdrmen des Motorritzels auf etwa 100°C
erleichtert die Demontage. Das Anschlufstick mu3 mit einem geeigneten Dicht-
mittel, z. B. Teflonband, abgedichtet werden.

17



2.3.2 Einbau des Ritzels

2.3.2.1 Schrumpfverbindung

2.3.2.2 Schrumpfklebeverbindung

18

Bei Motoren mit Dichtring-Laufhiilse ist diese vor dem Einsetzen des Wellendicht-
rings zu montieren.

Wichtig: Auf einwandfreie, unbeschadigte Dichtring-Laufflache ist zu achten,
bei schadhafter Lauffléche ist die Laufhiﬁse auszutauschen!

Die Montage der Ritzel wird durch Anwdrmen der Bohrung auf maximal 150°C
und Abkihlen des Ritzels auf minus 194°C mittels Flissigstickstoff erleichtert.
Auch Abkihlen durch Trockeneis, Kaltespray oder Gefrierschrank kann ersatz-
weise angewendet werden. Dabei muf} unter Umstdanden, vor allem bei Ab-
kihlung ges Ritzels mit den genannten Ersatzkihlarten, nachgepreft werden.

Die Montage der Ritzel erfolgt hierbei bei Raumtemperatur. Als Klebstoff ist
Loctite 640 oder g?leichwertiges Produkt zu verwenden. Es sollte dabei Bohrung
und Ritzelschaft gleichméaBig benetzt werden. Das Fiigen erfolgt durch Ein-
pressen.

Achtung: Beim Ein- bzw. Nachpressen der Ritzel muB die Lauferwelle unterstijtzt
werden, damit keine Krafte oder StoBe auf die Walzlager wirken kénnen

(Abb. 3). Bei verlangertem Wellenende sollte die Unterstiitzung nicht am
Wellenende selbst, sondern mit einer geeigneten Buchse am Wellenbund er-
folgen. Dazu missen die Lifterhaube des Motors und etwaige Anbauten wie
Bremse, Ricklaufsperre usw. vorher abgenommen werden.

Fur die Montage des Ritzels ist der Ritzelschaft und die Bohrung in der Laufer-
welle grindlich zu entfetten.

Abb.3




2.3.2.3 Motorgehéuse

Bei Ritzeln R1 mit einem Kopfkreisdurchnmesser kleiner als der Ritzelschaft-
durchmesser, muB das Ritzel auf das richtige Einbaumaf} mit entsprechendem
Hilfsmittel montiert werden.

 EEE] )m
(<]
o
g £
[—— T 2
8
c
i
\
] -—
|
)
+
|
Ritzelschaft-& | | _
Tabelle for EinbaumaB
Ritzelschaft- Ritzel-Einbauma8 for
o Geir.B.04-8.40 | Getr.B.50-B.90
9 16 -
16 16 39
28 16 39
40 - 39
50 - 39

Die Abdichtung der Statoreinpésse ist, um die Schutzart IP65 zu gewdhrleisten,
mit einer geeigneten Dichtmasse, z. B. Sikaflex, vorzunehmen.
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2.4 Abziehvorrichtung

T —
Abzishvorrichtung  BY 7020A/1 gqg p.2282 o)
Motoren Lauferwelle AnschluBstiick
DO4 —
o Ritzel BV 522-M6.2 1o
e FZA «— =D — vamewo
BV 522-M6.2 j
BV 522-M82 HDA 2500/5-1.5
. %
D18 | < 1 4 ¢ =K
BV 522-M10.2
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3 Stirnrad-Getriebemotoren Reihe BG

3.1 Schnitt durch einen BAUER-
Stirnrad-Getriebemotor

21



3.2 Explosionszeichnungen

3.2.1 Explosionszeichnung Stirnradgetriebe BG04, BGO5, BG0O6

1 2 3 4 5

22



6 7 8 9 10 11 Teil  Benennung

Wellendichtring
Paf¥feder
Arbeitswelle
Sicherungsring
FuBgehause bzw.
Flanschgehduse
Wadlzlager
Distonzﬁﬁlse
Walzlager
Zahnrad
Zahnrad
Walzlager
Walzlager
Ritzelwelle

WN — O VONO A WN—

12 13



3.2.2 Explosionszeichnung Stirnradgetriebe BG10, BG20, BG30, BG40, BG50, BG60

1T 2 3 4 5 6 7 8 9 10 N
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@
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Benennung

Zylinderschraube
Federring
Flansch
Wellendichtring
Sicherungsring
Stitzscheibe
Palfeder
Zapfenwelle
Zapfenwelle lang
Walzlager
Distonzﬁﬁlse
VerschluBschraube
Anbaugehause / FuBgehause
Zahnrad
Walzlager
Sicherungsring
Walzlager
Ritzelwelle
PaBfeder
Walzlager
Sicherungsring
Distanzhulse
Zahnrad
Sicherungsring

25



33 Standard Einbaulagen der  Fir BAUER-Stirnrad-Getriebemotoren sind folgende Einbaulagen definiert.
Stirnrad-Getriebemotoren

=l

1 ]@@\ug@

o -

o L T

B3 B6 B7 B8 V5 Vé B5 Vi V3
3.4 Standard-Schmier- . N ) ;
stoffmengen fir Schmierstoffmengen fur BG-Getriebereihe
Stirnradgetriebe Schmierstoffmenge in | oder k
i
A TN
Getriebe- )V,I. ) Q m
TV VT
Typ 9 Q
BGD4-BG100 @ ' [ l
Flansch / Fu
BG04-BG100 g3 pg B7 B8 V5 V6 B5 Vi V3
BGO4 005 005 005 005 O.1 0.05 003 005 005
BGO5 008 008 008 008 016 008 005 008 008
BGO06 012 012 012 012 024 015 008 015 015
aoagen. | 065 065 065 085 105 085 0.65 105 085
BG10
Fuigen. 045 045 045 06 075 06 045 075 06
abageh. | 08 08 08 1.1 1.4 1.1 08 1.4 1.1
BG20
Fugeh. 06 06 06 10 115 09 06 115 09
abaugeh. | 1.0 1.0 10 17 22 16 1.0 22 16
BG30
Fuigeh. 08 08 0.8 14 16 1.3 0.8 16 13
BG40 17 17 17 25 33 2.1 17 33 2.1
BG50 30 30 30 45 55 33 30 55 33
BG60 55 55 55 70 109 64 55 109 64
BG70 65 65 65 80 130 90 6.5 130 90
BG8O 110 110 110 110 225 150 110 225 150
BGOO 190 190 190 190 400 260 19.0 400 260
BG100 350 350 55 50 660 500 35.0 660 500

Schmierstoffmengen und Schmierstoffsorten sind mit dem Leistungsschild zu vergleichen.
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3.5

3.5.1

Demontage- und
Montagehinweise fir
Stirnradgetriebe

Zerlegen des Getriebeteils

Nach Ablassen des Schmierstoffs und Abbau des Motorteils kann Rad 2 aus-
gebaut werden. Danach sind die Radialwellendichtungen der Arbeitswelle, der
Sicherungsring und die Stitzscheibe zu entfernen.

Bei GetriebegréBen von BG10 bis BG60 ist die Montageeinheit Endrad/Arbeits-
welle als Schrumpfverbindung ausgefiihrt. Zum Auspressen der Arbeitswelle
wird bei diesen GréBen das Getriebe senkrecht auf einen passenden Abstiitz-
ring gestellt.

Wichtig: Der Abstiitzring muB am Innenring des vorderen Arbeitswellen-Lagers
anliegen.

Bei den Getrieben ab BG70 bis BG90 ist die Verbindung Endrad/Arbeitswelle
als PaBfederverbindung ausgefihrt. Hier ist das Endrcgzum Auspressen der
Arbeitswelle mit passenden Leisten gegen das Gehduse abzustiitzen.

27



3.5.2 Zusammenbau des

28

Getriebeteils

Als letztes Teil wird die Ritzelwelle ausgebaut.

Als erstes wird die Ritzelwelle wieder eingebaut.

Zur Montage der Arbeitswelle wird das Endrad auf ca. 160°C erwdrmt. Das in
das Getriebe bereits eingebaute innere Arbeitswellen-Lager ist mittels eines
passenden Ringes abzustitzen. Dabei ist darauf zu achten, daf3 das Lager
einige mm in Richtung des vorderen Arbeitswellen-Lagers positioniert wird.

Achtung: Bei Getrieben ab BG70 wird das vordere Arbeitswellen-lager, die
Distanzhiilse und die PaBfeder fir das Endrad auf der Arbeitswelle vormontiert.
Vor Einlegen des Endrades muB noch der bei diesen Gréfien vorgesehene
Distanzring auf das innere Arbeitswellen-Lager aufgelegt werden.

Nach Einlegen des erwarmten Endrades wird dann die Arbeitswelle, sowie die
Distanzhiilse und das vordere Arbeitswellen-Lager eingebaut.

Hinweise:

Das Abkiihlen der Arbeitswelle erleichtert die Montage wesentlich.

Vor Montage der Radialwellendichtung sind diese mit einem Gleitmittel am
AuBendurchmesser zu benetzen. Bei doppelter Wellendichtung sollten beide
Dichtringe gemeinsam in einem Block montiert werden. Die Dichilippen sind vor
Beginn der Montage zu fetfen.

Fir leichtere Montage von Rad 2 hat sich eine Erwdrmung des Rades auf
ca. 160°C bewdhrt.



4 Flach-Getriebemotoren Reihe BF

4.1 Schnitt durch einen BAUER-
Flach-Getriebemotor

29



4.2 Explosionszeichnungen

4.2.1 Explosionszeichnung 2-stufige Flachgetriebe BF10, BF20, BF30, BF40, BF50, BF60, BF70

1 2 3 4 5 6 7 8 4 10 11 12 13
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14 15 16

17 22 23 24 25 26

21
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10

Benennung

Zylinderschraube
Federring

Flansch
Wellendichtring
VerschluBBschraube
Anbaugehduse
Gummipuffer
Walzlager

Ritzel

PaBfeder
Walzlager
Sicherungsring
Distanzhulse
Zahnrad
Sicherungsring
Paf3feder

PaBfeder
Zapfenwelle einseitig
Hohlwelle mit PaBfedernut
Zapfenwelle beidseitig
Hohlwelle fir
Schrumpfscheibe
Distanzhilse
Walzlager
Stitzscheibe
Sicherungsring
Verschluf3kappe
Wellendichtring
Flossigdichtung
{nicht bei BF70)
Gehausedecke
VerschluBschraube
Sechskantschraube
Federring
Walzlager
Distanzhiilse
Zahnrad
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4.2.2 Explosionszeichnung 3-stufige Flachgetriebe BF80 und BF90

1 2 3 4 56 7 8 9 10 12 14 16 17 18
11 13 15

41 42 43 44 45 46 47 48 49 50

32



28 29 30 35 36 37 38 39 40 Teil  Benennung

1 Zylinderschraube

2 Federring

3 Flansch

4 VerschluBBkappe

5  Wellendichtring

6 VerschluBschraube

7 Gummipuffer

8  Anbaugehduse

9  Walzlager

10 Ritzelwelle

11 PaBfeder

12 Walzlager

13 Distanzhilse

14 Stitzscheibe

15 Abstimmpaket

16 Sicherungsring

17 Zahnrad

18  Sicherungsring

19 VerschluBkappe

20 Sicherungsring

21 Abstimmpaket

22 Stitzscheibe

23 Walzlager

24 Ritzelwelle

25  PaBfeder

26  Zahnrad

27 Walzlager

28  PaBfeder

29  PaBfeder

30  Zapfenwelle vorn

31 Hohlwelle mit PaBfedernut

32  Hohlwelle fir
Schrumpfscheibe

33 Zapfenwelle beidseitig

34 Zapfenwelle hinten

35 Distanzhilse

36  Walzlager

37  Stitzscheibe

38  Sicherungsring

39 VerschluBkappe

40  Wellendichtring

41 Flussigdichtung

42  Gehausedeckel

43 VerschluBschraube

44  Federring

45  Sechskantschraube

46  Sicherungsring

47  Abstimmpaket

48  Wadlzlager
49 Distonzﬁﬁlse
50 Zahnrad
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4.3 Standard Einbaulagen der
Flach-Getriebemotoren

HI1 H2

4.4 Standard-Schmier-
stoffmengen fir
Flachgetriebe

H3

Schmierstoffmengen fur BF-Getriebereihe

Schmierstoffmenge in | oder kg

H4

Fur BAUER-Flach-Getriebemotoren sind folgende Standard-Einbaulagen
definiert.

[TTh

l‘l’-‘ll]l I‘Il“‘

WITH

o)

Vi

111

I

V2

Getriebe- H1 H2 H3 H4 Vi V2

Typ
BF10 0.85 0.85 0.85 1.1 1.45 1.5
BF20 1.3 1.3 1.3 1.7 2.2 2.25
BF30 1.7 1.7 1.7 22 2.9 3.0
BF40 27 2.7 2.7 3.5 4.6 4.8
BF50 3.8 3.8 3.8 50 6.5 6.7
BF6O 6.7 6.7 6.7 9.0 11.6 12.0
BF70 12.2 12.2 12.2 16.0 22.3 21.8
BF80 17.0 17.0 17.0 21.0 31.7 27.5
BF90 320 320 320 410 610 53.0

Schmierstoffmengen und Schmierstoffsorten sind mit dem Leistungsschild zu vergleichen.
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4.5 Demontage- und Montog -
hinweise tir Flachgetriebe

4.5.1 Zerlegen des Getriebeteils

4.5.2 Zusammenbau des
Getriebeteils

Nach Ablassen des Schmierstoffs und Abbau des Motorteils kann Rad 2 aus-
gebaut werden. Danach sind die Radialwellendichtung und die VerschluBkappe
an der Arbeitswelle, der Sicherungsring und Stitzscheibe zu entfernen.

Zum Auspressen der Arbeitswelle wird das Getriebe senkrecht auf einen
passenden Abstitzring gelegt. Das Endrad ist auBerdem mit zwei angepaften
Unterlagen am Gehduse innen abzustiitzen.

Die Arbeitswelle kann nun in Richtung Getriebeseite H ausgepreft werden.

Nach dem Ausbau der Getriebeinnenteile kann nun die Ritzelwelle ebenfalls
demontiert werden.

Achtung:
Die Getriebe ab Grofe BF80 sind 3-stufig.

Hier ist zu beachten, daB3 vor dem Ausbau der Ritzelwelle1 (Rad 3) die Ritzelwelle 2
(Rad 5) demontiert werden muB3. Zum Herausziehen der Ritzelwelle 2 ist in dieser
stirnseitig ein Gewinde eingebracht, mit dessen Hilfe die Demontage erfolgen kann.

Das auf der Ritzelwelle sitzende Zahnrad (Rad 4) ist dabei ebenfalls mit ent-
sprechend angepafiten Unterlagen gegen das Gehduse abzustiitzen.

Als erstes wird die Ritzelwelle1 (Rad 3) wieder eingebaut.

Zur Montage der Arbeitswelle wird vorab das auf Getriebeseite V liegende
Arbeitswellen-Lager in das Gehduse eingebaut. Dann wird die Distanzhiilse auf
den Lagerinnenring gestellt und das auf ca. 160°C erwarmte Endrad aufgelegt.

Lager, Distanzhilse und Endrad missen zur Montage der Arbeitswelle mittig
ausgerichtet sein. Nun wird die zweite Distanzhiilse und das zweite Arbeits-
wellen-Llager montiert. Stitzring, Sicherungsring und Wellendichtringe bzw.
VerschluBkappe sind ebenfalls einzubauen.

Bei den 3-stufigen Flachgetrieben, ab Getriebegrofie BF8O, ist vor dem End-
radeinbau die Ritzelwelle 2 (Rad 5) und Rad 4 zu montieren. Auch hier ist zur
leichteren Montage das Rad 4 anzuwérmen.

Bei Kegelrollenlagern ist grundsatzlich darauf zu achten, daf’ diese mittels den
ausgebauten Abstimmscheiben wieder spielfrei einzustellen sind.

Hinweise:

Die Radialwellendichtung und die VerschluBBkappe sind vor Montage mit einem
Gleitmittel am AuBendurchmesser zu benetzen.

Bei doppelter Wellendichtung sollten beide Dichtringe gemeinsam in einem
Block montiert werden. Die Dichtlippen sind vor Beginn der Montage zu fetten.

Fir leichtere Montage von Rad 2 hat sich eine Erwérmung des Rades auf
ca. 160°C bewdhrt.

Das Abkihlen von Arbeitswelle und Ritzelwelle erleichtert ebenfalls die Montage.
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4.6

36

Montagehilfe fiir
Aufsteckausfihrung bei
Hohlwelle mit PaBfedernut

Montage: Der Gewindebolzen wird in das Stirngewinde der anzutreibenden
Welle eingeschraubt. Uber das Druckstiick und den Sicherungsring wird das
Aufsteckgetriebe mit Hilfe der Mutter auf die Welle gedrickt.

Halten: Das Druckstick wird umgedreht und mit der Befestigungsschraube
gegen den Sicherungsring gezogen.

Demontage: Das Abdriickstiick wird zwischen Wellenstirn und Sicherungsring
gebracht. Die Abdriickschraube driickt gegen die Wellenstirn und zieht das
Aufsteckgetriebe ab.

Die Teile gehéren nicht zum Lieferumfang.

Pos.1 Wellenzapfen Pos.2 Scheibe
b:O.S r
e o l d+0.2
o et — et}
| g _—(
)
£ ! X 2 ‘ -
g k=————=d U 8 - / S
Q 1 o al o
! Q T T9 @
£
X2:1 ‘
o . f
44
£E n
B e SN &
o\ 3 =~§
a8 8 4
n - , Kanten gebrochen
- - Werkstoff: C45 DIN17200
MaBe
Typ Pos.1 Wellenzapfen Pos.2 Scheibe
a | b|c|d]|e]|f g | h1i kil | m|njo|l p| qf°r-r
BFIO | 25 |1w02| 8| 4| 5| 2 |M8 | 18| 24| 25| 15|33 (135248 | 15 8,5
BF20 |30 |1w08| 8| 4| 5| 2 |Mo0| 2| 2| 3 {153 15(298]| 18{ 11]10
BF30 35 (18|10} 5| 5| 2 |Mo0| 22 | 3 |15]|43| 161348 | 18| 11|10
BF40 | 40 |41 12| 5| 5 | 2 |[mM2| 22| 29| 3 | 2 |48 | 18 |398 | 20| 135 12
BF50 | 50 |148| 14 | 55| 6 | 3 |[Mi16| 30| 37| 35| 2 |58 | 21 {498 | 26 | 175| 15
BF6O | 60 |173| 18| 7 | 6 | 3 |m20| 38| 46| 35| 2 | 68 | 24 (598 | 33| 22 | 18
BF7O |8 |205| 22| 9 | 8 | 4 |M20| 38| 46| 4 | 2 |90 |27 |798 | 33| 22 | 20
BF8O | 100/317| 28 | 10| 8 | 5 |M24| 45| 54| 4 | 3 | 10| 32 (998 | 40| 26 | 25
BF9O | 120/383| 32 | 11| 8 | 6 |M24| 45| 54 | 45| 3 |130| 35 |119,8) 40 | 26 | 28
1M 1 5 2 7 6 4 11 1 5 2 8 9 11 1 5 310
@ AZrZy 7777
I f \!
:\\\\\\\\\\V
— 1 F —it |
@“ DI ]
N )
{ g { s
Montage Halten Demontage



Pos.3 Hulse

Pos.4 Gewindebolzen

| VU-0.1
e X -
- z d
_ \
p * !
8§ +———1 -2 § ~ = — — — =
J [
! . y .
IR S Werkstoff: Stahl, Zugfestigksit > 1000N/mm?
Gewinde gerollt
Y
, Kanten gebrochen 1 $
Werkstoff: C45 DIN 17200 f ! 1 s 1
s it §3 i? it i §§ I}
z 4 r4 r4 iz Y4 Z
Typ Pos.3 Hlse Pos.4 Gewindebolzen a &|ad| LA | NB a oa
s| t | ulviw]| x| y| z| 21| Pos.5 |Pos.6|Pos.7|Pos.8| Pos.9 | Pos.10 Pos.11
BF10 | 248 | 24 5 (16 |MI12| 160 130 20 | M8 | 25x1,2 | M8 | 84 8 | ME830 | MI2x140 | AB8xx95
BF20 | 298| 28 5 |20 |MI4| 170 | 135| 23 | M10| 30x1,2 | M10| 105( 10 | MIOx30 | M14x150 | AB 8x7x101
BF30 | 348 | 28 5 | 23 |Ml4] 180 | 145| 23 | MI0| 35x1,5 | MI0O| 10,5| 10 | MIOx35 | M14x160 | AB 10x8x111
BF40 | 398 | 40 6 | 31 | M20| 210 | 170 | 28 | M12| 40x1,75| M12| 13 | 12 | MI235 | M20x200 | AB 12x8x134
BF50 | 498 | 48 6 | 36 | M241 230 | 175| 37 | MI6| 5020 | MI6! 17 | 16 | Mi&xd0 | M24x210 | AB 14x9x139
BF60 | 598 | 60 6 | 44 [ M30| 270 | 205| 45 |M20| 6020 | M20| 21 | 20 | M20x50 | M30x250 | AB 18x11x164
BF70 | 798 | 60 8 | 55 |{M30| 310 | 240 45 |[M20| 8251 M20| 21 | 20 | M20x50 | M30x280 | AB 22x14x193
BF8O [998| 72 | 10| 75 |M36} 440 | 360 | 55 |M24| 100:30| M24 | 25 | 24 | M24x60 | M36x410 | AB 28x16x304
BF90 {1198} 72 | 10| 80 | M36] 510 | 430| 55 | M24 [ 120x4,0| M24| 25 | 24 | M24x60 | M36x480 | AB 32x18x369
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5 Kegelrad-Getriebemotoren Reihe BK

Schnitt durch einen BAUER
Kegelrad-Getriebemotor

5.1

39



5.2

5.2.1

40

Explosionszeichnungen

Explosionszeichnung 2-stufige Kegelradgetriebe BK10, BK20, BK30, BK40, BK50
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18 20
17 | 19

34

22
21

35
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Benennung

Wellendichtring
VerschluBkappe
Sicherungsring
Abstimmpaket
Stitzscheibe
Walzlager
Distanzhulse
VerschluBschraube
Anbaugehduse

23

VoOoNOOAWLWN—

30 31 32 33

36 37 38 39 40 41 F

Kegelritzel
Paf3feder
Abstimmpaket
Walzlager
Stitzscheibe
Sicherungsring
Sicherungsring
Stitzscheibe
Walzlager
Abstimmpaket
Zahnrad
Abstimmpaket
Stitzscheibe
Sicherungsring
FuBplatte
Federring
Sechskantschraube
Zapfenwelle vorn
Pal3feder
Paffeder
Zapfenwelle hinten
Zapfenwelle beidseitig
Hohlwelle mit PaBfedernut
Hohlwelle fir
Schrumpfscheibe
Kegelrad
Distanzhulse
Walzlager
Stitzscheibe
Abstimmpaket
Sicherungsring
Wellendichtring
VerschluBkappe
Flansch

Federring
Zylinderschraube
Drehmomentstiitze
Gummipuffer
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5.2.2 Explosionszeichnung 3-stufige Kegelradgetriebe BK60, BK70, BK80, BK90
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20 22 23 25 Teil Benennung
21 24

R°

1 Wellendichtring
2 VerschluBkappe
3 Sicherungsring
4 Stitzscheibe

5  Walzlager
6

7

8

9

Distanzhiilse
Anbaugehduse
Flussigdichtung
Gehdusedeckel

10 Federring

11 Sechskantschraube

12 Kegelritzel

Q
g

13 PaBfeder
14 Abstimmpaket
15 Walzlager

16 Stitzscheibe
17 Sicherungsring

18  Sicherungsring
19 Stitzscheibe

20  Walzlager
21 Abstimmpaket
22 Zahnrad

23 Abstimmpaket

24 Abstimmpaket

25  Sicherungsring
26 VerschluBkappe
27  Sicherungsring
28  Abstimmpaket

29 Stitzscheibe

30  Walzlager
31  Kegelrad
32  Pafifeder

33 Ritzelwelle

34  Sechskantschraube

35  Federring

36  FuBplatte

37  VerschluBschraube

38  Walzlager

39  Stitzscheibe

40  Abstimmpaket

41  Sicherungsring

42 VerschluBkappe

43  Zapfenwelle vorn

44  PaBfeder

45  PaBfeder

46  Zapfenwelle hinten

47  Zapfenwelle beidseitig
48  Hohlwelle mit PaBBfedernut
49  Hohlwelle fir

50 51 52 53 54 5556 57 58 59 60 61 Schrumpfscheibe
50 Zahnrad
51 Distanzhilse
52 Walzlager

53 Stitzscheibe

54 Sicherungsring

55  Wellendichtring
56  VerschluBkappe
57  Flansch

58  Federring

59 Zylinderschraube
60  Drehmomentstitze
61  Gummipuffer
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54

44

Standard Einbaulage der Fir BAUERKegelrad-Getriebemotoren sind folgende Standard-Einbaulagen
Kegelrad-Getriebemotoren  definiert.

Sl Yy
o
TN
UU( )L\U‘
Ut A il
YA\ Vg
H1 H2 H3 H4 Vi V2
Standard-Schmier- Schmierstoffmengen fir BK-Getriebereihe
StOHmen en ﬁjr Schmierstoffmenge in | oder kg

Kegelradgetriebe

L H
i
N~
L
[0
. Vg
Getriebe-
Typ
H1 H2 H3 H4 \Al V2
BK10 0.83 0.83 0.92 1.65 0.92 0.92
BK20 15 15 16 28 1.65 1.65
BK30 22 22 23 4.2 24 2.4
BK40 3.5 35 35 6.7 3.7 3.7
BK50 58 58 58 11.0 6.0 6.0
BK&0 6.0 8.7 6.9 125 8.6 8.6
BK70 10.2 15.0 115 21.2 135 145
BK80 18.0 255 18.0 37.0 235 255
BKSO 330 48.0 36.0 70.7 45.0 48.0

Schmierstoffmengen und Schmierstoffsorten sind mit dem Leistungsschild zu vergleichen.



5.5

5.5.1

Demontage- und
Montagehinweise fir
Kegelradgetriebe

Zerlegen des Getriebeteils

Nach Ablassen des Schmierstoffs und Abbau des Motorteils kann Rad 2 aus-

gebaut werden. Danach sind die Radialwellendichtung und die VerschluBkappe
an der Arbeitswelle, die Sicherungsringe und Stitzscheibe mit Abstimmpaket zu

entfernen.

Zum Auspressen der Arbeitswelle ist diese mit dem Kegelrad in Richtung
Getriebeseite V bis zu einem spirbaren Anschlag zu verschieben. Nun ist die
Verzahnung der Kegelradstufe auBBer Eingriff.

In dieser Lage ist das Kegelrad mit entsprechend vorbereiteten Abstitz-
elementen so gegen das Gefriebegehduse zu fixieren, da3 beim AuspreBvor-

gang der Arbeitswelle kein schadlicher Druck auf das Kegelritzel wirken kann.

Die Arbeitswelle ist in Richtung Getriebeseite H auszupressen.
AnschlieBend wird nun die Kegelritzelwelle samt Lagerung ausgebaut.

Achtung:
Ab Grofie BK60 sind die Kegelradgetriebe 3-stufig.
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5.5.2 Zusammenbau des

46

Getriebeteils

Hier ist vor dem Ausbau der Kegelradstufe die Arbeitswelle zu demontieren.
Dazu muf3 das Endrad mit geeigneten Leisten gegen das Getriebegehéuse
abgestiitzt werden. Die Arbeitswelle kann dann in Richtung Gerrie%eseire Vv
ausgeprelt werden.

Zur Demontage des Kegelrades sind die VerschluBkappen, Sicherungsringe
und die Stitzscheiben mit den Abstimmpaketen zu entfernen. Nun wird die
Ritzelwelle mit Kegelrad in Richtung Getriebeseite H bis Anschlag so ver-
schoben, dal} die Verzahnung auBer Eingriff ist. Jetzt wird das Kegelritzel,
nachdem die Paffeder von Rad 2 entfernt ist, vorsichtichtig in das Getriebe so
weit wie moglich hineingedriickt. Nach dem Zuriickziehen der Ritzelwelle kén-
nen nun das auBBere Lager und die Sicherungsringe beider Lager der Ritzelwelle
ausgebaut werden. Danach wird die Ritzelwelle samt innerem Lager heraus-
gezogen.

Ritzelwelle 2 mit Kegelrad wird nun wieder zuriickgeschoben und die komplette
Ritzelwelle aus der Lagerung herausgekippt und durch die Montagesffnung
herausgenommen.

Ein funktionsgerechter Zusammenbau des Getriebeteils ist wichtig, vor allem in
Bezug auf einwandfreien Lauf der Kegelradstufe (Zahnflankenspiel, Tragbild).
Dies ist nur dann gewdhrleistet, wenn die Kegelradstufe beziiglich ihrer Lage im
Getriebegehduse mit Hilfe von PaBscheiben genau abgestimmt ist.

Andert sich nun aufgrund never Teile die Lage des Kegelrades oder des Kegel-
ritzels im Getriebe (siehe Abstimmplan), so ist eine Neuabstimmung und damit
eine Neufestlegung der IstMaBe fir die Abstimmpakete erforderlich.

Diese lassen sich mit Hilfe der Gleichungen gemaB Abstimmplan BK-ART fir
BK10 bis BK50 und BK-AR2 fiir BK60 bis BKP0 errechnen. Die zur Berechnung
erforderlichen NennmafBabweichungen sind den im Abstimmplan aufgefiihrten
MeBstellen zu entnehmen.

Achtung: Die Kegelradstufe muB3 avfgrund gepaarter Radsdtze stets komplett
ausgetauscht werden.

Die Montage der Ritzel wird durch den Gegensatz von Wérme und Kaélte
erleichtert.



Als erstes wird nun das Kegelritzel gemaf dem entspechenden Abstimmplan
wieder eingebaut. Dazu wird das innere Lager ohne LagerauBenring mit dem
errechneten Abstimmpaket auf der Ritzelwelle vormontiert.

Wichtig: Das Abstimmpaket muf spielfrei zwischen Ritzelwellenschulter und
Lagerinnenring eingepreft sein.

Nun wird der AuBenring von Lager 1 im Gehéuse plaziert, sowie die Stiitz-
scheiben und Sicherungsringe eingesetzt.

Der duBBere Lagerring von Lager 2 wird eingebaut und die vormontierte Ritzel-
welle von innen in die Lagerung eingefiihrt, dann der erwérmte Innenring von
Lager L2 (ca. 150°C) spielfrei aufgeschoben.

Durch mehrmali?es Drehen der Ritzelwelle ist sicherzustellen, da3 die Walz-
kér{per der Kegelrollenlager anliegen und somit ein spielfreier Lauf der Ritzel-
welle erreicht wird.

Der Einbau des Kegelrades erfolgt ebenfalls geméf dem entsprechenden
Abstimmplan. Auch hierbei ist auf spielfreien Einbau, wie beim Kegelritzel
beschrieben, zu achten.

Wichtig: Das Verdrehflankenspiel muf3 zwischen mindestens 0,05 mm und
0,25 mm liegen.

Bei den 3-stufigen GetriebegréBen wird nun noch die Arbeitswelle eingebaut.

Nach Montage des Arbeitswellen-Lagers mit Stitzscheibe und Sicherungsring
auf Gefriebeseite H wird die Distanzhilse und das erwérmte Endrad eingelegt
und die Arbeitswelle montiert. Es ist zweckmaBig, vorher den Innenring des
montierten Lagers anzuwdarmen.

Zum SchluB wird das vordere Lager mit Stiitz- und Sicherungsring montiert.
Bei verstarkter Lagerung der Arbeitswelle sind die Kegelrollenlager mit den
Abstimmpaketen spielfrei einzustellen.

Hinweise:

Die Wellendichiringe und die VerschluBkappen sind zur besseren Montage mit
einem Gleitmittel am AuBenmantel zu benetzen.

Bei doppelter Wellendichtung sollten beide Dichtringe gemeinsam in einem
Block montiert werden. Die Dichtlippen sind vor Beginn der Montage zu fetten.

Fir leichtere Montage von Rad 2 hat sich eine Erwdrmung des Rades auf ca.
160°C bewdhrt.

Grundsatzlich: Das Abkiihlen von Arbeitswelle und Ritzelwelle erleichtert eben-
falls die Montage.
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5.5.3  Abstimmen und Montieren der 2-stufigen Kegelradgetriebe BK10, BK20, BK30, BK40, BK50

Einbaulage beachten!
Lagerkennzeichnung auf
dieser Seite liegend.
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MeBstellen:

Dn an der Distanzhijlse gemessen
G1 am Gehduse gemessen

G3 am Gehduse gemessen

L1 am Lager gemessen

L3n am Lager gemessen

L3v am Lager gemessen

S1 am Sicherungsring gemessen
S3 am Sicherungsring gemessen
T1 an der Stitzscheibe gemessen
T3 an der Stitzscheibe gemessen

X NennmaB=einsigniertes AbmaB
am der Kegelritzelwelle

Y NennmaBzeinsigniertes AbmaB

am Kegelrad
Spiel Yorgabewert

Montageanleitung Kegelritzel:

1.) Sicherungsring S1, Stitzscheibe T1 und
AuBenring Lager L1 ins Gehause einbauen.

2.) AbstimmaB o = G1 - X+ L1 + T1 + S1)

3.) Abstimmpaket a und Innenring Lager L1 auf
Kegelritzelwelle aufziehen; ins Gehéuse einbauen.

4.) Sicherungsring $2, Sttzscheibe T2 und Lager L2
spielfrei montieren.

5.) Dicke des Abstimmpakets b so wihlen, daB AbschluB
bindig mit Wellenschulter.

6.) PaBfeder einsetzen, Rad2 bis zum Anschlag
an Wellenschulter und Abstimmpaket b aufziehen.

7.) Distanz zwischen Rad2 und Sicherungsring mit
Abstimmscheiben und Stitzscheibe auffittern.

Achtung: Stitzscheibe an Sicherungsring anlegenl

NennmaBe:

BK| 10| 20 | 30 | 40 | 50
Dh| % | 4| 5] 5[5
Gl 71 |84.75(94.25{111.5| 128
G3|645|755| 87 | 104 | 111
L1 1325 15 | 15 | 17 | 18
L3n| 16 | 16 | 18 | 18 | 20
WBv| - | 20| 23 | 23 | 25
s1 |16 |16]16 |185]185
s3| 22| 2227|2737
M| 2 |25]25] 3 | 3
13| 3| 3 [35][35] 35
X | 53 |645] 74 [885] 104
Y |45 485/ 56 | 73 | 77
a 1.15

b 1.15

c | ] ] ] as] 2
d 1.8

*) Distanzholse entfallt bei Normallagerung

Montageanleitung Kegelrad:

8.) Wellendichtring(e), Sicherungsring S3, Abstimmpaket d,
Stitzscheibe T3 und Lager L3 in dieser Reihenfolge
Bei Normallagerung (L3n) Distanzhilse Dn auflegen.

Achtung: Die 1mm dicke Abstimmscheibe muB am Sicherungsring anliegen!

Normallagerung:
AbstimmaB d = G3 - (Y + L3n +Dn+ T3 + $3)

Verstérkie Lagerung:

AbstimmaB d = G3 - (Y + L3v + T3 + S3)

9.) Kegelrad ins Gehéuse einfihren
und auf die montierten Teile auflegen.

10.) Arbeitswelle (und bei Normallagerung Distanzhilse)
und Lager L4 spielfrei einbauen.

11.) Distanz zwischen Lager L4 und Sicherungsring $4 mit
Abstimmscheiben und Stitzscheibe auffottern.

Achtung: Stiitzscheibe an Lager L4 anlegenl
1mm dicke Abstimmscheibe muB am Sicherungsring anliegenl
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5.5.4  Abstimmen und Montieren der 3-stufigen Kegelradgetriebe BK60, BK70, BK80, BK90

11,
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MeBstellen:

G1 am Geh&use gemessen

G3 am Gehduse gemessen

L1 am Lager gemessen

L3v am Lager gemessen

S1 Nenndicke Sicherungsring

53 Nenndicke Sicherungsring

T1 an der Stitzscheibe gemessen
T3 an der Stitzscheibe gemessen

X NennmaB +einsigniertes Abmafl
am der Kegelritzelwelle

Montageanleitung Kegelritzel:

1.) Sicherungsring S1, Stiitzscheibe T1 und AuBenring Lager L1
ins Gehduse einbauen.

2.) AbstimmaB a = G1 - X+ L1 + T1 + S1)

3.) Abstimmpaket a und Innenring Lager L1 auf
Kegelritzelwelle aufziehen; ins Gehause einbauen.

4.) Sicherungsring S2, Stitzscheibe T2 und Lager L2 spielfrei montieren.

5.) Dicke des Abstimmpakets b so wéahlen, daB AbschluB bandig
mit Wellenschulter.

6.) PaBfeder einsetzen, Rad2 bis zum Anschlag an Wellenschulter
und Abstimmpaket b aufziehen.

7.) Distanz zwischen Rad2 und Sicherungsring mit Abstimmscheiben
und Stiitzscheibe auffottem.

Y NennmaB=einsigniertes AbmaB Achtung: Stitzscheibe an Sicherungsring anlegen!
am Kegelrad
NennmaBe: Montageanleitung Kegelrad:

BK | 60 70 80 90

G1| 100.1 | 126.1 | 156.35 | 191.35

G3] 90.75 | 103.25 | 127 150

L1 | 2425 | 2475 | 35 41

L3v| 2425 | 2725 | 35 41

S1 22 2.7 27 3.7

S3 | 22 27 27 37

X | 695 | 94 114 | 142
Y | 595 | 68 84 100
a 1.15
b 1.5 1.5 1.5 1.5
c 1 1 1.2 1.2
d 1.8

8.) Wellendichtring(e), Sicherungsring S3,
Abstimmpaket d, Stitzscheibe T3 und Lager L3
in dieser Reihenfolge einbauen.

Achtung: Die 1mm dicke Abstimmscheibe muB am
Sicherungsring anliegenl

AbstimmaB d = G3 - (Y + L3v + T3 + S3)

9.) Kegelrad ins Gehéuse einfihren
und auf die montierten Teile auflegen.

10.) Ritzelwelle (R5) und Lager L4 spielfrei einbauen.

11.) Distanz zwischen Lager L4 und Sicherungs-
-ring S4 mit Abstimmscheiben und
Stitzscheibe auffottern.

Achtung: Stitzscheibe an Lager L4 anlegenl
1mm dicke Abstimmscheibe muB am
Sicherungsring anliegenl
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5.6

52

Aufstec

Montagehilfe fiir
9kc:usfiihrung bei
Hohlwelle mit PaBfedernut

Montage: Der Gewindebolzen wird in das Stirngewinde der anzutreibenden
Welle eingeschraubt. Uber das Druckstick und den Sicherungsring wird das
Aufsteckgetriebe mit Hilfe der Mutter auf die Welle gedrickt.

Halten: Das Druckstiick wird umgedreht und mit der Befestigungsschraube

gegen den Sicherungsring gezogen.

Demontage: Das Abdriickstick wird zwischen Wellenstirn und Sicherungsring
gebracht. Die Abdriickschraube driickt gegen die Wellenstirn und zieht das
Aufsteckgetriebe ab.

Die Teile gehdren nicht zum Lieferumfang.

Pos.1 Wellenzapfen Pos.2 Scheibe
b x0.5 r
e o _; l d+0.2 -
g ol
k X ~ol \
sHe====2"2 s , e
G‘ A o Q. O
Q T T 9 8
£
X2:1 |
ol 1 N f
5 4] n
— b —— 45Ty 3 -
O\ T§
°2 & \7
" 385 , Kanten gebrochen
- - Werkstoff: C45 DIN17200
MaBe
Typ Pos.1 Wellenzapfen Pos.2 Scheibe
a | b c|d|e|f g | h| i k|l |m|n| ofl p| q]°Tr
BK10 25 | 148 | 8 4 5 2 | M8 18| 24| 25(15| 33 | 135248 | 15 9 |85
BK20 | 30 |{170| 8 5| 2 |MO| 20| 2| 3 |15]3 |15 (298| 18| 11|10
BK30 [ 35 |201| 10| 5| 5| 2 |[mMi0| 20| 2| 3 |1,5|43 |16 {348 | 18] 11|10
BK4O | 40 |235| 12| 5 | 5 | 2 |[Mi2| 22| 29| 3 | 2 |48 | 18 [398 | 20 | 135| 12
BK50 | 50 |254| 14| 55| 6 | 3 {M6| 30| 37 | 35| 2 |58 | 21 |498 | 26 | 175] 15
BK60 | 60 |273| 18| 7 | 6 | 3 |M20| 38| 46 | 35| 2 | 68 | 24 598 | 33 | 22 | 18
BK70 |80 |316| 22| 9| 8 | 4 |[M0| 38| 46| 4 | 2 |90 |27 {798} 33 22 | 20
BK8O | 100{360| 28 | 10| 8 | 5 |M24| 45| 54 | 4 N0| 32 |998 | 40| 26 | 25
BK9O | 120|432 32 | 11| 8 | 6 |M24| 45| 54 | 45| 3 [130| 35 |1198] 40 | 26 | 28
M1 5 2 7 6 4 11 1 5 2 8 9 11 1 5 310
K "/ \ ,‘[’. = ’Z \ .‘//’.
; j
T = |
Ni S
) 277
Montage Halten Demontage



Pos.3 Hulse

VU-0.1

s 0.1
|
|
|
|
i
w
Ov

\7 , Kanten gebrochen

Pos.4 Gewindebolzen

21

2]

i

Werkstoff: Stahl, Zugfestigkeit = 1000N/mm?2
Gewinde gerollt

3 4
2 2
Werkstoff: C45 DIN 17200 e 1 e o
IR IR AT
e HiHHE IR,
; 4 z 52 4 iZ z 4
Typ Pos.3 Hilse Posd Gowindeboben | #5 | 45 |35 | 25| 75 | 43 a2
s | t | v| v | w/| xjy]| z]| 21| Posb5 |Pos.6|Pos.7|Pos.8| Pos.9 | Pos.10 Pos.11
BK1O |248| 24 | 5 |16 [Mi2| 200| 170| 20 | M8 | 25012 | MB | 84| 8 | M&30 | MI2a90| ABBx141
BK20 298| 28 | 5 | 20 [Mi4| 230| 195| 23 | M10] 30,2 | MIO| 105 10 | MI0:30 | M14x210| ABBx7x163
BK30 348 | 28 | 5 | 23 |[Mi4| 260| 220| 23 | MiI0| 35,5 | MI0| 105 10 | MI0N35 | M14x240 | AB10xBx194
BK40 | 3981 40 | 6 | 31 [M20| 300 260| 28 | Mi2| 40x1,75) Mi2| 13| 12 | MI2:35 | M20:290 | AB 12:8228
BK50 [498 | 48 | 6 | 36 |M24| 340| 290| 37 | M6 5020 | MI6| 17| 16 | MI6ud0 | M24:320 | AB 14:9x245
BKGO | 598 | 60 | 6 | 44 [M30| 370| 310| 45 |M20| 6020 | M20| 21 | 20 | M20x50 | M30X350 | AB 18x11x264
BK70 | 798| 60 | 8 | 55 [M30| 420] 360( 45 |M20| 8025 | M20| 21| 20 | M20x50 | M30x400 | AB 22x14x304
BK8O |998| 72 | 10| 75 |M36| 480| 410| 55 | M24| 1003,0| M24| 25 | 24 | M24x60 | M36xd50 | AB 28x16:347
BK9O |119.8| 72 | 10 | 80 |M36| 560| 480| 55 | M24 | 120:40| M24| 25 | 24 | M24:60 | M36x520 | AB 3218418
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6 Schnecken-Getriebemotoren Reihe BS

6.1 Schnitt durch einen BAUER-
Schnecken-Getriebemotor

55



6.2 Explosionszeichnungen

6.2.1 Explosionszeichnung einstufige Schneckengetriebe BS02, BSO3

13 14 15 16 17 18 19 20 21
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25 26 27 28

22 23 24 29 30 31

o)
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Benennung

C-Flansch
Zylinderschraube
Getriebefu3
Dichtung
Anbaugehduse
Walzlager
Schneckenwelle
Wellendichtung
Sicherungsring
PoBschei%e
Walzlager
Sicherungsring
Drehmomentstitze
Sechskantschraube
Dichtung
Getriebefuf3
Zylinderschraube
A-Flansch
C-Flansch
VerschluBkappe
Wellendichtring
Abstimmpaket
Walzlager
Zapfenwelle
Pal3feder
Zapfenwelle beidseitig
Zapfenwelle lang
Hohlwelle
Schneckenrad
Walzlager
Abstimmpaket
Wellendichtring
VerschluBkappe
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6.2.2 Explosionszeichnung 2-stufige Schneckengetriebe BS04, BS06

8 9 10

4

3

AN

34 35

32 33

27 28 29 30 31

26
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11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 Benennung
Wellendichtring
VerschluBkappe
Sicherungsring
Stitzscheibe
Abstimmpaket
Walzlager
Anbaugehduse
Schnecienwelle
Sicherungsring
10 Walzlager

11 Abstimmpaket
12 Stitzscheibe

13 Sicherungsring

\
NVONNOCOUOAWN—

14  Zahnrad
15  Zapfenwelle
16  Pafdfeder

17 Schneckenrad

18  Sicherungsring

19 Stitzscheibe

20  Walzlager

21 Abstimmpaket

22 Stutzscheibe

23 Sicherungsring

24 Wellendichtring

25  Flansch

26  Zapfenwelle beidseitig
27 Hohlwelle mit PaBfedernut
28  VerschluBschraube

29 VerschluBkappe

30  Sicherungsring

31  Stitzscheibe

32 Walzlager
33  Sechskantschraube
34  FuBplatte

35  Drehmomentstitze
36  Zylinderschraube




6.2.3 Explosionszeichnung 2-stufige Schneckengetriebe BS10, B520, B30, BS40

1 2 3 4 5 6 7 8 101 12 14 16

13 15

35 36 37 38 39 40
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18 20 22

17 | 19| 21

QY
/_ @“

23 24 25 26 27

28

29 31
30

32

33

34

— OVONOTOLAMWN—

Benennung

Wellendichtring
VerschluBBkappe
Sicherungsring
Stutzscheibe
Abstimmpaket
Walzlager
Sicherungsring
Federring
Sechskantschraube
VerschluBschraube
Gehausedeckel

(nicht bei BS10 und BS20)
Flussigdichtung

(nicht bei BS10 und BS20)
Anbaugehduse
Walzlager
Schneckenwelle
Paffeder

Walzlager
Abstimmpaket
Stitzscheibe
Sicherungsring
Zahnrad
Sicherungsring
Zapfenwelle einseitig
Pal3feder

Paf¥feder
Schneckenrad
Sicherungsring
Walzlager
We||en§ichtring
Drehmomentstitze
Gummipuffer

Flansch

Federring
Zylinderschraube
Hohlwelle fir
Schrumpfscheibe
Hohlwelle mit PaBfedernut
Zapfenwelle beidseitig
Fué)plotte

Federring
Sechskantschraube
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6.3 Standard Einbaulagen der Fir BAUER-Schnecken-Getriebemotoren sind folgende Standard-Einbaulagen
Schnecken- definiert.
Getriebemotoren

i

)

J

Il

IZ N
H1 H2 H3 H4 V1 V2
6.4 Standard-Schmier- Schmierstoffmengen fir BS-Getriebereihe
SfOH:mengen ﬂir Schmierstoffmenge in | oder kg
Schneckengetriebe

Getriebe-

Typ H1 H2 H3 H4 Vi V2
BS02 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06
BS03 0.17 017 017 017 0.17 0.17
BS04 0.11 0.11 0.11 0.2 0.11 0.11
BS06 0.24 0.24 0.24 0.45 0.24 0.24
BS10 0.9 0.9 0.9 1.6 09 0.9
BS20 15 15 15 27 15 15
BS30 22 2.2 2.2 38 2.2 22
BS40 35 3.5 3.5 6.0 3.5 3.5

Schmierstoffmengen und Schmierstoffsorten sind mit dem Leistungsschild zu vergleichen.
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6.5 Demontage- und
Montagehinweise fiir
Schneckengetriebe

6.5.1 Zerlegen des Getriebeteils

6.5.1.1 Demontage
BSO2 und BSO3

6.5.1.2 Demontage
BS04 und BS06

Zuerst werden die beiden Flansche entfernt {Achtung: Ol lauft aus), dann wird
die Arbeitswelle mit aufgeklebtem Schneckenrad herausgenommen, der Motor
von der B-Seite demontiert -Wicklung abnehmen- und der Sicherungsring am
AuBenring des A-Lagers entfernt.

Mittels Hebeleisen wird der Laufer mit Schneckenwelle aus dem Lagerschild des
Getriebegehduses herausgezogen.

Die Kugellager sind mittels Abzieher von der Schneckenwelle zu ziehen. Die
Schneckenwelle wird entsprechend der Beschreibung Punkt 2.3.1 demontiert.

Das Schneckenrad kann nun mit einem Abzieher von der Arbeitswelle ab-
gezogen werden. Ein Anwédrmen des Schneckenrades auf ca. 150°C erleichtert
den Vorgang.

Nach Abbau des Motorteils kann das Ol abgelassen werden. Danach wird
Rad 2 mittels Abzieher und die VerschluBkappe auf der Getriebestirnseite
entfernt.

BSO4: Sicherungsring hinter Rad 2 entfernen und Schneckenwelle in Richtung
Getriebeseite R auspressen.

BS06: Sicherungsring hinter der Dichtkappe entfernen und Schneckenwelle in
Richtung Getriebeseite L auspressen.

Nach dem Entfernen von Wellendichtringen/VerschluBkappe, Sicherungs-
ringen, Stitzscheiben und Abstimmpaketen an der Arbeitswelle wird diese samt
Lagerung und Schneckenrad aus dem Gehduse geschoben und dann die Kugel-
lager, die Stiitzscheibe und der Sicherungsring von der Arbeitwelle gezogen.

Das Schneckenrad wird auf ca. 150°C erwdrmt und von der Arbeitswelle ab-
gezogen.
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6.5.1.3 Demontage

BS10 und BS20

6.5.1.4 Demontage
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BS30 und BS40

Nach Ablassen des Schmierstoffes und Abbau des Motorteils kann mittels
Abzieher R2 entfernt werden. Danach werden Sicherungsring, Stitzscheibe
und Abstimmpaket von der Schneckenwelle genommen.

Die Schneckenwelle wird nun mittels passender Scheibe und wieder montierten
Sicherungsring von R2 mit Hebeleisen aus dem Getriebe gehoben (Distanz-
scheibe bei BS10 mit Innendurchmesser ca. 12 mm und bei BS20 ca. 14 mm).

Wellendichtungen/VerschluBkappe, Sicherungsring, Stitzscheibe und Abstimm-
paket an der Arbeitswelle, sowie Sicherungsring, Stutzscheibe und Abstimm-
paket von der Schneckenwelle, der Sicherungsring fiirs Schneckenrad auf der
Arbeitswelle auf Gefriebeseite V sind zu entfernen und die Arbeitswelle nun in
Richtung Getriebeseite H auszupressen. Das Schneckenrad liegt dabei innen
am Getriebegehduse an.

Nach Ablassen des Schmierstoffs und Abbau des Motorteils kann Rad 2 aus-
gebaut werden. Danach sind die Radialwellendichtung und die VerschluBkappe
an der Arbeitswelle, die Sicherungsringe und die Stiitzscheibe mit Abstimmpa-
ket zu entfernen.

Zur besseren Montage sind diese beiden Getriebegrofen mit einem Gehause-
deckel ausgefihrt.

Zum Herausziehen der Schneckenwelle wird der Sicherungsring von Rad 2
wieder eingesetzt, die Welle damit mittels Montagehaken etwas angehoben
und dann samt Lagerung ausgebaut (siehe Bild).

Zum Ausbau der Arbeitswelle wird der auf Getriebeseite V liegende Sicherungs-
ring mittels einer gekropften Sicherungsringzange entfernt. Das St::hr*-eckenrc:gJ
ist mit angepaBten Auflageleisten gegen das Getriebegehéuse abzustitzen und
dann die Arbeitswelle in Richtung Getriebeseite H auszupressen.



6.5.2 Zusammenbau des
Getriebeteils

6.5.2.1 Montage BSO2 und BSO3

Fir den funktionsgerechten Zusammenbau der Schneckengetriebeteile ist es
wichtig, daB die Schneckenstufe mit den entsprechenden Abstimmpaketen
wieder lagerichtig und spielarm eingebaut wird.

Dazu werden die sorgfdltig ausgebauten Lager und Abstimmscheiben wieder
an ihrer urspriinglichen Stelle plaziert.

Werden neue, die Abstimmung beeinfluBende Teile eingebaut, so missen die
Abstimmpakete um das Differenzmaf3 der Teile entsprechend verandert werden.

Achtung: Die Schneckenstufe muB3 aufgrund gepaarter Radsatze stets komplett
ausgetauscht werden.

Die Montage des Schneckenritzels wird durch den Gegensatz von Wérme und
Kalte erleichtert.

Der Schneckenwellenschaft und die Bohrung der Lauferwelle missen gereinigt
und entfettet werden. Der Sicherungsring wird hinter das A-lager der Laufer-
welle gelegt, das Lager aufgezogen und der Wellen-Sicherungsring montiert
{bei Motor DO8 ist nun die Speedi-Sleeve-Hilse zu aufzuziehen). Dann wird die
PaBscheibe auf das Kugellager gelegt und der Wellendichtring (leicht gefettet)
auf die Welle geschoben (bei Motor DO8 wird noch der Spritzring montiert).

Motoren von D04 bis D06: Kleber, Loctite 648 wird auf dem Schneckenwellen-
schaft gleichmaBig aufgetragen und in die Lauferwellenbohrung eingeprefit.

Motor DO8: Die Schneckenwelle wird mittels fliissigem Stickstoff abgekihlt und
in die Lauferwellen-Bohrung gedrickt. Dann wird gos vordere Kugellager auf
die Schneckenwelle gesteckt, der so komplettierte Laufer in das Getriebe-
gehduse geschoben und der Sicherungsring am A-Lager der Lauferwelle mon-
tiert. Das Getriebegehduse ist dabei auf ca. 50°C anzuwdrmen.

Das Schneckenrad wird auf ca. 160°C erwarmt und méglichst mit der Montage-
vorrichtung BS02-MO-1011 bzw. BS03-MO-1001 mittig auf die Arbeitswelle
mittels Loctite 648 aufgeklebt. Nach dem Aufschieben der beiden Arbeits-
wellen-Lager wird die so vorbereitete Arbeitswelle in das Getriebegehduse
gestellt. Dann werden die beiden Flansche mit Dichtung und den Abstimm-
pofl«Tlten montiert. Vor Montage des zweiten Flansches ist der Schmierstoff ein-
zufillen.
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6.5.2.2 Montage BSO4 und BS06

6.5.2.3 Montage BS10 und BS20

66

Zuerst wird das Schneckenrad auf ca. 150°C erwérmt, Loctite 648 auf den
Schrumpfklebesitz aufgetragen und das Rad auf die Arbeitswelle montiert.
Dann werden die Arbeitswellen-Lager aufgezogen, Sicherungsring, Stiitz-
scheibe und Abstimmpaket auf einer Seite ins Getriebegehéuse eingesetzt, das
Getriebegehduse auf ca. 50°C angewdrmt und die vormontierte Argbeitswelle
in das Gehduse eingebracht. Nun wird auf der zweiten Getriebeseite mittels
dem Abstimmpaket, der Stiitzscheibe und dem Sicherungsring die Arbeitswelle
spielfrei montiert.

BSO4: Demontage-Sicherungsring am auflenliegenden Schneckenwellen-Lager
einsetzen

BS06: Demontage-Sicherungsring am innenliegenden Schneckenwellen-lager
einsetzen

Das Schragkugellager auf Getriebeseite L, einschlieBlich Stitzscheibe,
Sicherungsring, aber ohne VerschluBkappe wird montiert und die Schnecken-
welle von der Motorseite her vorsichtig eingepref3t. Das motorseitige Schrég-
kugellager der Schneckenwelle wird nun zusammen mit dem Abstimmpaket,
der Stiitzscheibe und dem Sicherungsring so eingebaut, daB} die Schnecken-
welle axialspielfrei IGuft. Der PreBsitz von Rad 2 wird nun entfettet, das Rad auf
ca. 200°C erwarmt und aut die Schneckenwelle aufgepreft

(Achtung: Schneckenwelle auf Seite L abstiitzen).

AbschlieBend werden nun Wellendichtungen, VerschluBkappen an Arbeitswelle
und Schneckenwelle eingesetzt, der Schmierstoff eingefiillt und der Motor
wieder montiert.

Wichtig: Dichtflachen sorgfdltig reinigen.

Begonnen wird mit der Montage, indem das Kugellager fir die Arbeitswelle auf
Getriebeseite V, das Schragkugellager fir die Schneckenwelle auf Getriebe-
seite L eingesetzt und das zweite Sc?\rdgkugelloger beim Sitz von Rad 2 auf die
Schneckenwelle aufgezogen wird.

Dann wird der Sicherungsring fir das Schneckenrad und das Lager H-seitig auf
die Arbeitswelle montiert, das Schneckenrad auf ca. 180°C erwdrmt und mit
einer Feststellzange ins Getriebe eingebracht. Nun wird noch der vordere
Schneckenrad-Sicherungsring im Geiduse auf das bereits montierte Arbeits-
wellen-lager gelegt und die mit Sicherungsring und Lager vormontierte Arbeits-
welle jetzt von Seite H ziigig in das Getriebe bis Lageranschlag geschoben.
Dann wird der vordere Sicherungsring in die Nut eingerastet und die Welle bis
Anschlag vorsichtig eingepreB3t und Abstimmpaket, Stitzscheibe, Sicherungs-
ring und Wellendichtringe/VerschluBBkappe der Arbeitswelle montiert.

Jetzt wird die mit Schragkugellager vormontierte Schneckenwelle ebenfalls in
das Gehéuse eingeschoben und bis auf Anschlag eingepreBt und mittels
Abstimmpaket, Stitzscheibe und Sicherungsring spielfrei eingestellt. Rad 2 wird
auf ca. 180°C angewdrmt und montiert.

Wichtig: Die Abstimmpakete an Arbeits- und Schneckenwelle missen spielfrei
eingespannt sein.



6.5.2.4 Montage BS30 und BS40

Als erstes wird das untere Schneckenwellenlager und das auf Getriebeseite V
liegende Arbeitswellen-Lager in das Gehduse eingebaut. Darauf werden dann
so vorbereitete Abstiitzelemente aufgelegt, da3 das Schneckenrad ca. 10 mm
iiber der endgiiltigen Montagelage ?iegt.

Nun wird der Sicherungsring auf die Abstitzelemente mittig aufgelegt und das
auf ca. 150°C erwarmte Schneckenrad eingebracht und ebenfalls mittig aus-
gerichtet.

Die mit dem zweiten Sicherungsrin%vormonfierte Arbeitswelle kann nun ein-
gebaut werden. Beim Fiigen der Arbeitswelle ist der auf den Stiitzelementen
liegende Sicherungsring mittels einer Zange etwas aufzuweiten.

Nach dem Entfernen der Stiitzelemente ist zu prifen, ob der Sicherungsring in
die Nut eingerastet ist. Gegebenenfalls nachdriicken. Die Arbeitswelle mu% am
V-seitigen Lager anliegen. Das H-seitige Arbeitswellen-Lager wird nun ebenfalls
eingebaut, mit den ausgebauten Stiitz- und Abstimmscheigben spielfrei eingestellt
unfdie Wellendichiringe bzw. VerschluBkappen eingesetzt.

Wichtig: Das Abstimmpaket muf3 spielfrei zwischen Sicherungsring und Lager-
innenring eingepreft sein.

Nun wird noch die Schneckenwelle mit dem obenliegenden Lager vormontiert,
vorsichtig in das Gehduse eingeschoben, mittels Stiitz- und Abstimmscheiben
spielfrei eingestellt und Rad 2 montiert.

Hinweise:

Die Wellendichtringe und die VerschluBkappen sind zur besseren Montage mit
einem Gleitmittel am AuBBenmantel zu benetzen. Die Dichtlippen sind vor
Beginn der Montage zu fetten.

Bei doppelter Wellendichtung sollten beide Dichtringe gemeinsam in einem
Block montiert werden.

Fir leichtere Montage von Rad 2 hat sich eine Erwérmung des Rades auf
ca. 160°C bewahrt.

Grundsatzlich: Das Abkihlen von Arbeitswelle und Ritzelwelle erleichtert eben-
falls die Montage.
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6.6 Montagehilfe fir

Aufsteckausfihrung bei
Hohlwelle mit PaBfedernut

Montage: Der Gewindebolzen wird in das Stirngewinde der anzutreibenden
Welle eingeschraubt. Uber das Druckstiick und den Sicherungsring wird das
Aufsteckgetriebe mit Hilfe der Mutter auf die Welle gedrickt.

Halten: Das Druckstiick wird umgedreht und mit der Befestigungsschraube
gegen den Sicherungsring gezogen.

Demontage: Das Abdriickstiick wird zwischen Wellenstirn und Sicherungsring
gebracht. Die Abdriickschraube drijckt gegen die Wellenstirn und zieht das
Aufsteckgetriebe ab.

Die Teile gehdren nicht zum Lieferumfang.

Pos.1 Wellenzapfen Pos.2 Scheibe
b =05 r
~ +0.2 = =
e 00 —><—| = “d
™
{
£ '\ X ¢ ~
SH==———5 3 S 5
] ] o o [o]
Q T T 9 8
£
X2:1 ‘
- i . f
o
oA &, —
[ O\ 3g% N
H 435 \/ . Kanten gebrochen
- - Werkstoff: C45 DIN17200
MaBe
Typ Pos.1 Wellenzapfen Pos.2 Scheibe
a b| c| d}elf g| h|i k| ! |m| n| ol p| q|°r
BSO3 2075 | 6| 35 5| 2 (M6 | 16| 21| 2 [15]|28 | 135 198| 11| 66 65
BSO4 20 | N 6| 35 5| 2 M6 | 16| 21| 2 |15| 28| 135 198| 11| 66! 65
BS06 25 | 99 8 4 5 2 | M8 18| 24 | 25|15 | 33 13,5 248 | 15 9 8,5
BS10 30 152 8| 4 2 (MO| 20| 26| 3 (15|38 | 15 (298| 18| 11 | 10
BS20 35 [186] 10| 5 2 |MI0) 20| 26 | 3 | 15|43 | 16 (348 18| 11 |10
BS30 |40 |212| 12| 5 | 5 | 2 (M12| 22| 29| 3 | 2 |48 | 18 |398| 20| 135/ 12
BS40 | 60 (227118 | 7 | 6 | 3 |M20| 38 | 46 | 35| 2 | 68 | 24 | 598| 33| 22 | 18
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Pos.3 Hulse

Pos.4 Gewindebolzen

U0l
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S
; Y I
§ +——— -3 8§ 5 e T =
i i ]
' B y _
LI Werkstoff: Stahl, Zugfestigkeit = 1000N/mm2
Gewinde gerollt
N
, Kanten gebrochen y 3 2 3
Werkstoff: C45 DIN 17200 e 1 2a Lo
TR INTIR I Y
- iR HEIRR
z r4 52 z .’;_Z r4 4
Typ Pos.3 Hilse Pos.4 Gevindeboken 5 |4a|35|¥5| 7a | 43 A
s |t Ul v | w x| y | z| 21| Pos5 |Pos.6{Pos.7|Pos.8| Pos.9 | Pos.10 Pos.11
BSO3 |198| 24 | 5|11 |M8 | 120) 90 | 18| M6 | 200,0 | M6 | 64 | 6 | M&25 | MBA10 | ABBxTx64
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BSO6 | 248| 24 | 5 | 16 |M12| 150] 120 20 [ MB | 2502 | M8 | 84 | 8 | M&30 | MI2040| ABBI?
BS10 |298| 28 | 5 | 20 |Mi4] 210| 175| 23 |M10| 300,2 | MIO| 105 | 10 | MIOGO | MI4x190 | AB Bx7x145
BS20 |348| 28 | 5 | 23 | Mi4| 250| 215| 23 | Mi0| 350,5 | MIO| 105| 10 | MIO35 | MI4230 | AB 10xBx179
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7 Getriebe-Vorstufen (zusatzliche Stirnradstufe)

7.1 Bild der Getriebevorstufe Z
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Schnittbild der

Getriebevorstufe Z

Benennung

Vorstufengehause
Zwischenwelle
Ritzel

Zahnrad
Rillenkugellager
Rillenkugellager
Wellendichtring
Sicherungsring
Sicherungsring
PaBkerbstift
Federring
Sechskantschraube
Ringschraube
VerschluB3schraube
Schmierstoff

Einbavlage nach

T 1170 beachten
{siehe Seite 71)
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7.3 Einbaulagen des

Wellendichtrings fiir Einbaulage | Einbaulage Il
Vorstufen T1170

BG B3,B5,86,B7,88,V1,V5 V3,\Vé
(H1,H2,H3,H4 ) *
BF H1,H2,H4 V1 H3,v2
BK H1,H2,H4,V1,v2 H3
BS H1,H2,H4, V1, v2 H3
* Anbaugehtiuse mit FuBgewindeldchem

Einbaulage for Wellendichtringe an der Vorstufe Z




74 Schmierstoffmengen fiir
Getriebevorstufen T2020-5

Schmierstoffmenge in | oder kg

0 £ | i, T

i)
4

S B3 B6 B7 BS V5 V6
o v H4 H H2 H3 Vi V3
B5 V2
BK und
n Vi V2 H2 H4 H3
BS
Getriebe-
Typ
BGI0Z BF10Z
0.10 0.05 0.10 0.07 0.16 0.07
BKIOZ BS10Z
BG20Z BF20Z
0.15 0.07 017 017 0.27 0.10
BK20Z  BS20Z
BG30z BF30Z |, 0.10 0.26 0.2 0.35 0.19
BK30Z  BS30Z
BG40Z BF40Z
0 0.32 0.17 0.45 0.37 0.6 0.32
BKAOZ  BS40Z
BGS0Z  BF50Z 05 0.3 0.8 0.7 1.15 0.5
BK50Z
BG60Z BF60Z
0.9 0.5 1.3 1.1 2.0 0.7
BK6OZ
BG70Z  BF70Z 12 0.6 18 1.6 2.4 1.4
BK70Z  BF80Z
BGBOZ BF90Z
26 1.3 33 26 52 2.0
BKBOZ
BG90Z 42 1.5 49 35 7.7 3.0
BK9OZ

74



7.5

7.5.1

7.5.2

Demontage- und
Montagehinweise fir
Vorstufen Z

Zerlegen der Vorstufe

Zusammenbau der Vorstufe

Nach Ablassen des Schmierstoffs und Abbau des Motorteils und der Vorstufe
vom Hauptgetriebe wird der Ausbau des Ritzels (Rad 1 des Hauptgetriebes) wie
unter 2.3.1 beschrieben, durchgefihrt.

Nach Entfernen des Wellendicht- und des Sicherungsrings wird die Zwischen-
welle in Richtung groBer Flanschflache ausgepreft.

Die Zwischenwelle wird mit beiden Lagern und dem Sicherungsring vor-
montiert. Rad 2 wird erwérmt (ca. 150°C), mit passendem Distanzelement im
Gehause plaziert und die Welle montiert. Der aufBere Sicherungsring wird
eingesetzt und der Wellendichtring gemaf Einbauvorschrift T1170 gehduse-
biindig eingepreft. ,

Der Einbau des Ritzels erfolgt dann wie bei Zusammenbau des Motorteils
(siehe 2.3.2) beschrieben.

Hinweise:

Der Wellendichtring ist zur besseren Montage mit einem geeigneten Gleitmittel
am AuBenmantel einzustreichen.

Fur leichtere Montage des Rades hat sich eine Erwarmung auf ca. 150°C
bewdhrt.

Grundsatzlich: Das Abkihlen der Welle und Anwérmen der Nabe erleichtert
die Montage.
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