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/ Betriebh und Wartung /

Inspektion

Uberpriifung des
Olstands und Fiillen

Entliiftung

— Ablassleitungsdeckel

Bild 1 Wartungsfittings

Korrosionsschutz

Alle gelieferten Marley Geareducer® sind von Fabrik aus
mit einer Schutzschicht von Epoxid-Emaille an den Rohteilen
und mit Rostschutzdl und Fett an bearbeiteten Oberflichen
geschutzt. Diese Beschichtungen schiitzen den Geareducer
normalerweise wahrend Lagerzeiten von bis zu sechs Monaten
gegen atmosphérische Korrosion. Wenn dem Geareducer
allerdings Ol zugegeben wird, I6st es das Rostschutzfett und-6l
auf, und der Geareducer muss einmal pro Woche in Betrieb
genommen werden, um die schiitzende Olschichtaufalleninternen
bearbeiteten Oberflachen aufrechtzuerhalten.

Uberpriifen Sie das Gehduse des Geareducer jahrlich und
bessern Sie es- wenn nétig — mit Epoxid-Farbe aus. Wenn |hr
Geareducer mit einem Olstandsanzeiger und einer Ablassleitung
ausgestattet ist, beschichten Sie alle exponierten Gewinde and
Rohrverbindungen zur Vermeidung von Korrosion.

Ausrichtung

Umeinelange Betriebsdauerzu gewihrleisten muss der Geareducer
und der Motor auf einer ebenen Flache stehen, und die Antriebswelle
oder Kopplung muss korrekt ausgerichtet sein. Sie die Anleitungen
zur Ausrichtung im Antriebwellen oder Kopplungshandbuch, das
mit dem Kuhlturm mitgeliefert wird. Kopien kénnen Sie auch bei
Ihrem lokalen Marley-Verkaufsvertreter erhalten.

Inbetriebnahme

Uberpriifen Sie, dass der Geareducer mit Ol gefiillt ist und dass
keine sichtbaren Ollecks vorhanden sind. Wenn das Gert mit
einem externen Olmessstab oder Olstandsanzeiger ausgestattet
ist, stellen Sie sicher, dass dessen OL-Voll-Markierung der
Voll-Markierung des Geareducers entspricht.

Hinweis — Falls der Turm mit einem zweistufigen Motor
ausgestattet ist, lassen Sie ihm eine Verzdgerungszeit von
mindestens 20 Sekunden, wenn Sie von hohen auf niedrige
Drehzahlen umschalten. Kalkulieren Sie eine Verzégerungszeit von
mindestens 2 Minuten ein, wenn Sie die Drehrichtung des Lifters
andern. Wenn diese Verzégerungszeiten nicht eingehalten werden,
kann dies die Betriebsdauer der Anlage erheblich reduzieren.

Schmiermittel

Fur die maximale Leistung und Betriebsdauer sollten Marley-
Schmiermittel in allen Marley-Geareducer verwendet werden.
Marley-Schmiermittel kdnnen Sie Uber lhren lokalen Marley-
Verkaufsvertreter erhalten.

Wenn andere Schmiermittel als die der Marley-Fabrik verwendet
werden, diirfen sie keine Zusitze (wie Spilmittel oder EP-
Wirkstoffe) beinhalten, die durch Feuchtigkeit beeintrichtigt
werden und die Betriebsdauer des Geareducer reduzieren kénnen.
Die Verantwortlichkeit fiir die Verwendung von Schmiermitteln,
die nicht von der Marley-Fabrik empfohlen wurden, liegt bei den
Kunden/Eigentimern und Schmiermittel-Lieferanten.
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/ Betrieb und Wartung /

Hinweis — Der Geareducer ist fir Olwechsel-Intervalle von 5 Saisonale Temperaturwechsel kénnen eine Ol-Viskositat fiir den
Jahren entworfen. Verwenden Sie Marley Gearlube, um diese Fiinf- Sommer und eine andere fiir den Winter erforden. Siehe die
Jahres-Intervalle aufrechtzuerhalten. Marley Gearlube muss alle unteren Tabellen fiir die diesbeztigliche Information.

sechs Monate Uiberpriift werden, um sicherzustellen, dass das Ol

nicht kontaminiert wurde. Falls Mineral6l (Turbinenél) verwendet

wird, verkiirzen sich die Olwechsel-Intervalle auf 6 Monate.

Schwere Bedingungen/

Winter oder Sommer
Hohe Temperaturen

Lufttemperatur am Geareducer

Unter 43 Uber 43

1SO 150 1SO 220

Tabelle 1 Synthetisches Ol-5-Jahres-Olwechsel-Intervall

Wartungsarbeiten Monatlich | Halbjahrlich saisﬁ":::; i‘;‘;‘:'afn':ziche

Geareducer-Antrieb:

Kontrollieren und ziehen Sie alle Befestigungen inklusive den Oldeckel fest. X X
Uberpriifen Sie das System auf Ollecks und reparieren Sie sie X X X
Olstand priifen X R X
Ol wechseln R R
Stellen Sie sicher, dass die Entliftung geoffnet ist X X
Uberpriifen Sie Ausrichtung der Antriebswelle oder Kopplung X
Ulberlprufen Sie die Befestigungen der Antriebswelle oder Kopplung und ziehen X
Sie sie an

Kontrollieren Sie die Laufbuchsen der Antriebswelle oder Kopplung/ .
Flex-Elemente auf ungewdhnlichen Verschleif
Schmiermittelleitungen (sofern vorhanden):

Priifen Sie Schlauche und Fittings auf Ollecks X R X

R - Siehe die Anleitungen in diesem Handbuch

Hinweis: Der generelle Betrieb und Zustand sollte unbedingt mindesten einmal die Woche tiberpriift werden. Achten Sie besonders auf verdnderte
Geréusche oder Schwingungen, die ein Hinweis darauf sein kénnten, dass eine griindlichere Wartung nétig ist.
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Programmierte Wartung

/\ Warnung — Stellen Sie sicher, dass die mechanische
Anlage wéhrend der Wartungsperioden oder jeder méglichen
Gefahrensituation fiir das Personal abgeschaltet ist. Wenn Ihr
elektrisches System Uiber einen Ausschalter verfiigt, stellen Sie
ihn auf aus, bis die Gefahrensituation voriiber ist.

Monatlich — Uberpriifen Sie den Olstand des Geareducer.
Schalten Sie die Einheit ab und warten Sie fiinf Minuten, bis
das Ol zuriickgelaufen ist. Gegebenenfalls Ol zugeben. Notieren
Sie das Nachfillen in lhrem Wartungsprotokoll. Wenn das
Gerit mit einem externen Olmessstab oder Olstandsanzeiger
ausgestattet ist, kénnen kleinere Mengen Ol an dieser Stelle
nachgefiillt werden.

Halbjahrlich — Prifen Sie, dass alle Montageschrauben
und Kopfschrauben angzogen sind, dass alle Oldeckel und
Rohrverbindungen an ihrem Ort und frei von Ollecks sind, und
dass die Entliiftung am Geareducer (und wenn vorhanden der
externe Olmessstab oder Olstandsanzeiger) sauber ist—eine
verstopfte Entliftung kann zu Ollecks fiihren. Falls Mineraldl
(Turbinendl) verwendet wird, wechseln Sie das Ol —siehe
Anleitungen in Geareducer-Ol wechseln. Ein Betrieb mit
Unterbrechungen oder langere Stillstandsperioden kénnen die
Bildung von Kondenswasser im Ol verursachen.

Jahrlich — Uberprifen Sie die Schraubverbindungen an
der mechanischen Anlagenverankerung, die Schrauben der
Antriebswellen-Kopplung und die Schrauben des Kopplungssets.
Ziehen Sie sie wie gefordert an.

Alle 5 Jahre — Ol wechseln. Der Geareducer wurde
fir Olwechsel-Intervalle von 5 Jahren entworfen. Fiihren
Siemonatlich und jahrlich die oben vorgeschriebenen
Wartungstiberpriifungen durch. Verwenden Sie Marley Gearlube,
um diese Finf-Jahres-Intervalle aufrechtzuerhalten.

Geareducer-Ol wechseln

Lassen Sie das Geareducer-Ol durch Entfernen des Ablassdeckels
ab. Siehe Bild 1 zur Position. Wenn das Gerat mit einem externen
Olmessstab oder Olstandsanzeiger ausgestattet ist, entfernen
Sie den Ablassdeckel an dieser Stelle und entleeren Sie das
gesamte System.

Entnehmen Sie zur Maximierung der Betriebsdauer des
Geareducers eine Probe des abgelassenen Ols und untersuchen
Sie es auf Fremdmaterial wie Wasser, Metallabrieb, oder Schlamm,
oder senden Sie die Probe zur Untersuchung an ein Olanalyse-
Labor. Ist Kondenswasser oder Schlamm vorhanden, spiilen Sie
den Geareducer vor dem Wiederauffiillen mit Mineral6l aus.

Nach Beendigung der Inspektion fiillen Sie den Geareducer mit
10 Quarts (9.5 Liter) Ol. Siehe Bild 1 zur Position. Wenn das
Gerit mit einem externen Olmessstab oder Olstandsanzeiger
ausgestattet ist, werden zusétzliche 2 oder 3 Quarts (1,9 bis
2,8 Liter) Ol bendatigt. Stellen Sie sicher, dass die Entliftung am
Geareducer (und externen Olmesstab oder Olstandsanzeiger,
wenn vorhanden) nicht verschlossen ist. Uberprijfen Sie, dassdie
Anzeiger-/Ablassleitung voll ist, und dass an den Verbindungen
keine Ollecks vorhanden sind.

Korrosionsschutz

Uberpriifen Sie das Gehduse des Geareducer jahrlich und
bessern Sie es — wenn nétig — mit Epoxid-Farbe aus. Wenn Ihr
Geareducer mit einem Olstandsanzeiger und einer Ablassleitung
ausgestattet ist, beschichten Sie zur Korrosionsvermeidung alle
ungeschitzen Gewinde an den Leitungsverbindungen.

Reparatur und Instandsetzung

WennlhrGeareducereinen Austauschodereine Reparaturbenétigt,
empfehlen wir die Riicksendung an das Kundensdienstzentrum
der Marley-Fabrik. Das weitere Vorgehen besprechen Sie
bitte mit einem Marley-Handelsvertreter. Auf jeden tberholten
Geareduce geben wir ein Jahr Garantie. Wenn der Geareducer
zur Reaparatur an die Frabrik zurlickversendet wird, wird die
Marley-Artikelnummer an |hrem Kihlturm benétigt. Forden
Sie ein “Kundenmaterialriicksendungs” -Etikett von dem
Marley-Handelsvertreter in lhrer Zone an. Um lhren Marley-
Handelsvertreter zu finden rufen Sie unter49 (0) 2102 1669 681
an oder suchen Sie im Internet bei spxcooling.com.

Grossere Reparaturen erforden eine voll ausgestattete
Maschinenwerkstatt. Wenn Sie lhren Geareducer selbst reparieren
oder iiberholen wollen, sehen Sie im Abschnitt Vor-Ort-
Reparatur und in der Geareducer-Teilelistenach.
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Teileliste

1 Komplette Geareducer-Baugruppe.
8 Zahnkranznabe.
100 Spiralkegelzahnrad-Satz.

101 Satz angepasster Spiralkegelzahnrader
inklusive integrale Ritzelwelle mit Schliissel.
Zahnrad-Ubersetzung wie folgt:
345zul1 °38.79zul1 410zu1
456zu1 511zul1 550zul
6.12zu1 6.50zul1 733zul

102 Befestigungsmaterial Zahnkranz.

103 Feststellmuttern.

104 Befestigungsscheibe.

200 Lufterwelle-Satz.

201 Lufterwelle.

202 Zahnkranznaben-Schlussel. Dies ist ein spezieller
hochfester Schliissel. Er muss von Marley
angefordert werden.

203 Lifterschlissel.

210 Befestigungsmaterial Liifter.

RITZELKAFIG 501 Befestigungsschrauben und Unterlegscheiben

301 Olschleuder.
310 Satz mit zwei Ritzelwellenlager.

- - - M 311 Oberes Teil, Kegelrollenlager.
e 312 Ende, Kegelrollenlager.
i —— RITZELKAFIG- o _ _
______ Iﬂ q ABDECKUNG 320 Ritzelkafig-Ausgleichsscheiben.

{ ’ 410 Lifterwelle-Lagersatz.
411 Unteres Kegelrollenlager.
‘@ ‘ ﬂﬂl:a 412 Oberes Kegelrollenlager.

420 Lufterwelle-Ausgleichsscheiben-Satz.

103103 500 Dichtungsring-Satz.
_| 502 Wasserschleuder-Dichtungsring, 3" ID x
504 312 104 320 505 31" OD x "
503 Dichtungsring Lagerbefestigung, 5" ID x
5" OD x %"

504 Dichtungsring Ritzelkéfig, 5%" ID x 6" OD x %".

505 Dichtungsring Ritzelk&fig-Deckel, 4" ID x 4%" OD x
%e".

506 Dichtungsring Olschleuder, 1'%s" ID x 2%" OD x

Yo"

501 Oldichtung Ritzelwelle.
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Allgemeines
GeareducerkdnnenvorOrtrepariertwerden—grossere Reparaturen
erforden jedoch eine voll ausgestattete Maschinenwerkstatt. Wenn
eine Reparatur oder ein Austausch von Teilen vor Ort notwendig
ist, wird das folgende Verfahren fiir die Demontage und Montage
des Gerats empfohlen. Wenn ein Dichtring, eine Oldichtung oder
Dichtung wieder verwendet werden soll, sollte darauf geachtet
werden, dass sie wdhrend der Demontage nicht beschadigt
werden. Teile mit einem Dichtring oder Dichtungen sollten nicht
liber ein Blatt oder eine scharfe Kante gezogen oder verdreht
werden. Diese Teile sind in der unteren Beschreibung mit einem
Sternchen (*) gekennzeichnet. Dichtringe, Oldichtungen und
Dichtungen sollten vor dem Wiedereinbau sorgfaltig auf mogliche
Schéden tiberpriift werden. Verwenden Sieimmerneue Dichtringe
und Oldichtungen wihrend jeder grésseren Uberholung.

Demontage

Teilenummern und Referenzen—Siehe Bild 2 und 3.

1. Entfernen Sie den Ablassleitungsdeckel und lassen Sie das
Ol ab.

2.  Entfernen Sie den dusseren Ring von Schrauben im Ritzekafig-
Deckel und entfernen Sie die Ritzel-Baugruppe*

Hinweis—Die Dicke des Ausgleichsscheiben-Pakets (320) ist
wichtig fur die Einstellung der Zahnréder. Das Ausgleichsscheiben-
Paket sollte entweder gespeichert oder mit einem Mikrometer
gemessen werden. Wenn die Zahnrader ersetzt werden,
protokollieren Sie die Ritzel-Einstelldistanz, die auf dem
Ritzelzahnrad eingeétzt ist.

3. Entfernen Sie die Wasserschleuder*.

4. Drehen Sie das Gehduse um und entfernen Sie den
Lagerbefestigungsdeckel* und das Ausgleichsscheiben-
Paket (420).

Hinweis—Die Dicke des Ausgleichsscheiben-Pakets ist wichtig fiir

die Einstellung des Spiels der Zahnrader. Das Ausgleichsscheiben-

Paket sollte entweder gespeichert oder mit einem Mikrometer

gemessen werden.

5. Entfernen Sie den unteren Deckel und die Lufterwellen-
Baugruppe.

6. Drehen Sie das Geareducer-Gehause nach oben
und entfernen Sie die Lagerbefestigung und das
Ausgleichsscheiben-Paket (420).

Hinweis—Die Dicke des Ausgleichsscheiben-Pakets ist wichtig

fur die Einstellung des Endspiels des Lufterwellen-Lagers. Das

Ausgleichsscheiben-Paket sollte entweder gespeichert oder mit

einem Mikrometer gemessen werden.

7.  Entfernen Siedie Lagerschalen (411 und 412) vonderunteren
Abdeckung und dem Geareducer-Gehause. Verwenden Sie
dabei einen weichen Metall-Stempel oder Hammer.

Ritzelkadfig-Demontage
1. Entfernen Sie die Abdeckung* des Ritzelwellenkafigs.

2. Entfernen Sie den Dichtungsring* (504) und 505).
3. EntfernenSiedie Sicherungsmutternund Befestigungsscheiben

(103 und 104) und driicken Sie dann die Ritzelwelle (101)
aus dem Ritzelkéfig. Dies gibt den Konus des Endlagers
(312) frei. Zum Entfernen oder Einbau von Einpressteilen
wird die Verwendung einer hydraulischen Presse oder eines
Wagenhebers empfohlen.

4. Schieben Sie die Olschleuder*, den Dichtungsring* (301 und
506), und den oberen Lagerkonus (311) von der Ritzelwelle.
Die Lager dirfen nicht Schmutz, Staub oder Feuchtigkeit
ausgesetzt werden.

5. Driicken Sie die Lagerschalen (311 und 312) aus dem
Ritzelkafig.

Liifterwellen-Demontage

1. Entfernen Sie den Zahnkranz (101) con der Zahnkranznabe
(8).

2. Drucken Sie die Zahnkranznabe und den unteren Lagerkonus
(411) von der Liifterwelle 201).

3. Entfernen Sie den unteren Lifterwellen-Schliissel (202).

4. Schieben Sie den oberen Ritzel-Lagerkonus (412) von der
Ritzelwelle.

Montage

Vor der Montage eines neuen Ritzelzahnrads in den Ritzelkafig
prifen Sie die Synchronisierungsnummern am Ritzelzahnrad und
dem schraubenférmigen Kegelzahnrad, um sicher zu sein, dass
Sie korrekt ausgerichtet sind. Die Zahnradsitze werden in der
Fabrik tberlappt eingestellt und sollten nicht getrennt werden.
Die Nummern sind im Ritzelzahnrad und im Zahnkranz — wie in
Bild 4 illustriert — eingeétzt.

Alle Teile, die zur Wiederverwendung vorgesehen sind, sollten vor
dem Einbau sorgféltig gereinigt werden. Nehmen Sie neue Lager
erst aus der Verpackung, wenn Sie sie verwenden. Reinigen Sie
alle Lager (neue oder benutzte). Drehen Sie keine trockenen Lager.
Nehmen Sie jeden Lagersatz und drehen Sie zur Feststellung von
Rauheiten den Aussenring am Konus. Tauschen Sie das Lager
gegebenenfalls aus. Wenn Lager nicht sofort nach der Reinigung
eingebaut werden, schmieren und verpacken Sie sie zum Schutz
gegen Staub, Feuchtigkeit, usw.

Wenn zum Einbau der Lagerkonusse keine Presse vorhanden
sein, kdnnen sie hierfir erhitzt werden, solange die Temperatur
nicht 275°-300°F (135°-149°C) tiberschreitet. Wenn die Lager
héheren Temperaturen als diesen ausgesetzt werden, verziehen
sie sich und werden weich. Lager kénnen mit Infrarotlampen
oder Olbadern erhitzt werden. Wenn ein Olbad verwendet wird,
sollte sich das Lager ungeféhr einen Zoll tiber dem Tiegelboden
befinden, um ein lokales Uberhitzen zu vermeiden.

R|tzelkaf|g Baugruppe
Positionieren Sie den Dichtungsring (506) auf die Ritzelwelle
(101).

2. Schieben Sie die Olschleuder (301) auf die Ritzelwelle.

Schieben Sie den oberen Lagerkonus (311) auf die Ritzelwelle
und stellen Sie sicher, dass die Olschleuder und das Lager
gegen den Radkranz montiert sind.
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DIE SYNCHRONISIERNUMMER MUSS MIT DER GLEICHEN NUMMER AUF
DEM ZAHNRADKRANZ VERGLICHEN WERDEN. (BEISPIEL CO_43)

> EINSTELL-DISTANZ VOM RITZEL. (BEISPIEL 4.860)

5 SPIEL (NORMAL) MIT DEM DIE ZAHNRADER UBERLAPPT WERDEN.
(BEISPIEL .010)

DIE SYNCHRONISIERNUMMER MUSS MIT DER GLEICHEN NUMMER AUF
DEM RITZEL VERGLICHEN WERDEN. (BEISPIEL CO0_43)

DIE RITZEL-EINSTELLDISTANZ IST DIE DISTANZ, DIE
DAS ENDE DES RITZELS ZU DER MITTELACHSE DER
ZAHNKRANZWELLE HABEN SOLLTE.

Bild 4 Zahnrad-Synchronisierungsnummern und Einstell-Daten
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11.

Driicken Sie die Lagerschalen (311 und 312) in den
Ritzelkafig.

Senken Sie den Ritzelkafig auf die Ritzelwelle herunter bis
der obere Lagerkonus sich in die Schale einfligt.

Schieben Sie den oberen Lagerkonus (312) auf die Ritzelwelle
bis er sich in seine Lagerschale einfligt.

Installieren Sie die Sicherungsmuttern und
Befestigungsscheiben (103 und 104). Ziehen Sie die Muttern
am Lagerkonus an bis eine Lagervorspannung von 5 bis 15
in-lb ¢ (565-1695 mN:m) erreicht ist. Die Lagervorspannung
ist der Widerstand in den Lagern fiir die Wellendrehung
und wird fur die uniforme Drehgeschwindigkeit der Welle
bendtigt. Die Lagervorspannung wird in in-Ibfgemessen. Die
Vorspannung ist fir die Stabilitdt des Zahnradeinriickens
notwendig. Quetschen Sie die Befestigungsscheibe um die
zwei Muttern in Position zu halten.

Installieren Sie den Dichtungsring (504) in seine
Aufnahme.

Schieben Sie die Oldichtung (501) auf die Ritzelwelle. 10.
Positionieren Sie den Dichtungsring (505) und Driickkappe—mit
Dichtung und Buchse—auf die Welle. Befestigen Sie die Kappe
am Ritzelkafig und schieben Sie die Buchse von der Kappe.

Protokollieren Sie die Ritzel-Einstelldistanz, die auf dem
Ritzelzahnrad eingeétzt ist.

Installation der Liifterwelle

1.

Driicken Sie die Zahnkranznabe (8) und den untern und
oberen Lagerkonus (411 und 412) auf die Lifterwelle (201).
Installieren Sie den Zahnkranz (101) an der Zahnkranznabe
und ziehen Sie die Kopfschrauben mit einem Drehmoment
von 90 ft-lbf (123 N'm) an.

Installieren Sie die obere Lagerschale (412) der Lufterwelle
und die Lagerbefestigung ohne Ausgleichsscheiben.

Drehen Sie das Geareducer-Gehduse um und installieren
Sie die Lufterwellen-Baugruppe durch Einsetzen des oberen
Lufterwellen-Lagerkonus in seine Schale. Installieren Sie die
untere Lagerschale (411).

Installieren Sie die untere Abdeckkappe mit Dichtung wie in
Bild 5 gezeigt und ziehen Sie die Kopfschrauben mit 25 ft-lbf
(34 N'm) an. Verwenden Sie das alte Ausgleichsscheiben-
Paket oder erstellen sie ein &quivalentes Ausgleichsscheiben-
Paket (420) und installieren Sie die Abdeckung der unteren
Lagerbefestigung. Installieren Sie in diesem Moment noch
nicht den Dichtungsring fiir die untere Lagerbefestigung.
Ziehen Sie die Kopfschrauben mit 25 ft-Ibf (34 N-m) an.

Drehen Sie das Geareducer-Gehduse nach oben und drehen
Sie Lufterwelle mehrere Umdrehungen in jede Richtung, um
die Lagerrollen einzufahren. Messen und justieren Sie die
Lufterwellenlager mit einer Messuhr und dem Geareducer-
Gehéuseals Referenzmit.003-.005" (.076-.127mm) Endspiel.
Das Endspiel wird durch Hinzufiigen von Ausgleichsscheiben
(420) unter der Lagerbefestigung eingestellt.

Installation des Ritzelkddfigs

1.

Die mit “X" markierten Ritzel- und Zahnradzdhne sollten klar
mit Kreide oder anderen Markierungsmitteln, die von der
Inspektions&ffnung oder dem Boden des Geh&uses sichtbar
sind, identifiziert werden.

Finden Sie die Differenz zwischen der Einstelldistanz des
alten und des neuen Ritzel-Zahnrads und modifizieren Sie
zur Kompensierung der unterschiedlichen Einstelldistanzen
das alte Ausgleichsscheiben-Paket (320) oder erstellen Sie
ein Neues.

1/8" DIA. SICKE VON RTV

SILIKONDICHTUNG

Bild 5 Flanschen Sie die Dichtung der unteren

Lagerabdeckung
Beispiel:
Ritzel-Einstelldistanz des alten Zahnrads 4.883
Ritzel-Einstelldistanz des neuen Zahnrads 4.878
Unterschied .005

Entfernen Sie .005 vom Ausgleichscheiben-Paket.

Installieren Sie die Ausgleichscheiben (320) und die
Ritzelkafig-Baugruppe.

Hinweis — Achten Sie darauf, dass die Ritzel-Z&hne nicht durch

forcierte Verzahnung mit dem Zahnkranz beschadigt werden.
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Verfahren zur Zahnradeinstellung

Die korrekte Montage des Zahnradsatzes ist essentiell fiir die
Lebensdauer und den reibungslosen Betrieb der Zahnrédder.
Das Ritzel und die Zahnréader wurden in den vorherigen Schritten
positioniert. Die korrekte Zahnrad-Position wird durch das
Verzahnungsbild und das Spiel bestimmt.

Priifen Sie das Spiel mit einer Messuhr wie in Bild 6 gezeigt.
Der mit “X" markierte Zahn des Ritzelzahnrads muss sich dabei
zwischen den beiden mit “X" markierten Zdhnen des Zahnkranzes
befinden. Verriegeln Sie die Ritzelwelle gegen Drehen. Der
Bewegungswert der Liifterwelle, der in der gleichen Distanz wie
zum Aussenradius des Zahnkranzes gemessen wird, ist das Spiel.
Bei einem Zahnradsatz 6.50/1 sollte sich das Spiel zwischen
.013 and .018" (.33 and .46mm) befinden. Bei allen anderen
Verhiltnissen sollte sich das Spiel zwischen .010 and .015"
(.25 and .38mm) befinden. Bei eingerasteten mit “X” markierten
Zshnen sollte sich das Spiel ungefdhr in der Mitte des
erlaubten Bereichs befinden. Uberpriifen Sie das Spiel an drei
anderen Punkten, um sicher zu sein, dass es im spezifizierten

% DRAUFSICHT DER

) MESSUHR

DES ZAHNRADS
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Bild 6 Messung des Zahnrad-Spiels

Grenzbereich liegt. Stellen Sie den Zahnkranz durch Hinzuftigen
von Ausgleichsscheiben (420) an der Lagerbefestigung ein.
Hinweis — Umdie Lager-Einstellung aufrechtzuerhalten muss die
Einstellung per Ausgleichsscheibe (420) an der Lagerbefestigung
durchgefiihrt werden.

Beispiel: Das Entfernenvon.003" (.076mm) Ausgleichsscheiben
an der unteren Lagerbefestigen erfordert das Hinzufiigen
von .008" (.076mm) Ausgleichsscheiben an der oberen
Lagerbestigung, um die korrekte Einstellung der Lager
aufrechtzuerhalten.

Uberpriifen Sie das Spiel nochmals, um sicherzustellen, dass es
im zulassigen Grenzbereich liegt.

Wenn die Zahnréder mit dem angemessenen Spiel eingestellt
sind, farben Sie die Zahnradzihne blau (Preussisch-Blau in Ol).
Mit einem langstieligen Pinsel oder Tupferkénnen die Ritzel-Zéhne
durch die Inspektions6ffnung erreicht werden. Bewegen Sie das
Ritzel durch Drehen der Liifterwelle mehrere Umdrehungen in
beide Richtungen. Begutachten Sie die Markierungen an beiden
Zahnréder auf beiden Seiten der Zéhne. Vergleichen Sie die
Markierungen mit dem Verzahnungsbild wie in Bild 7 gezeigt.

Wenn das Verzahnungsbild inkorrekt ist, stellen Sie die Ritzel-
Position mit Ausgleichsscheiben zwischen der Ritzelkafig-
Abdeckung und dem Geareducer-Gehause ein.

Wenn der Zahnkontakt korrekt ist, iberpriifen Sie nochmals das
Spiel. Wenn notwendig, stellen Sie zum Erreichen eines korrekten
Spiels den Zahnkranz ein und uUberprifen Sie nochmals das
Kontaktbild. Ein korrekter Kontakt ist das wichtigste. Bei einem
benutzten Zahnrad-Set missen die Zahnrader méglicherweise
mit einem grésseren Spiel eingestellt werden, um einen korrekten
Kontakt zu erhalten. Sollte kein korrekter Kontakt — wie in diesem
Handbuch beschrieben — erreicht werden, setzen Sie sich mit
lhrem lokalen Marley-Verkaufsreprasentanten hinsichtlich des
Fabrik-Reparaturdienstes in Verbindung.

Endmontage

1. Entfernen Sie den unteren Lagerbefestigungsdeckel und
installieren Sie den Dichtungsring (503). Installieren Sie
wieder den unteren Lagerbefestigungsdeckel und ziehen
Sie die Kopfschrauben mit 25 ft-Ibf (34 N'm) an.

2. Installieren Sie den Dichtungsring (502) in die
Wasserschleuder.

Installieren Sie die Wasserschleuder an der Liifterwelle (8).
Ersetzen Sie die Entluftung und alle Leitungsdeckel.

Fillen Sie ein aus der Tabelle | ausgewahltes Schmiermittel
ein.
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/ Reparatur vor Ort /

Korrektes Verzahnungsbild von Ritzel und Zahnkranz Inkorrektes Verzahnungsbild vom Zahnkranz
FEHLKONTAKTSTELLUNG
* Ursache: Ritzel ist zu nahe
~ _*/y am Zahnradzentrum.
ORIGINALBILD MaBnahme: ;ir;;el,\r;fsle das
NACH DEM ’
EINFAHREN KONVEX-SEITE KONKAV-SEITE
* FEHLKONTAKTSTELLUNG
P Ursache: Ritzel ist zu weit
© 7 ZAHNKRANZ ~ ~ vom Zahnradzentrum
entfernt.
KONVEXSEITIGES KONKAVSEITIGES MafBnahme: Fahren Sie
EINDRINGEN VERLASSEN das Ritzel ein.

* DREHRICHTUNG

Bild 7 Verzahnungsbild—Korrekt und Inkorrekt
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