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Warnhinweise — Allgemeine Sicherheit

FN AcHTunG N

Das Sicherheits—Hinweisymbol — ein schwarzes
Dreieck mit einem weiRen Ausrufungszeichen —
weist auf potentielle Verletzungsgefahren hin.

A GEFAHR

Das Klettern, Sitzen, Gehen
oder Fahren auf einem
Forderband verursacht
schwere Verletzungen.

VON DEN FORDERBANDERN
FERNBLEIBEN.

A GEFAHR

VN actitune.

Freiliegende bewegliche
Teile kbnnen schwere
Verletzungen verursachen.

Vor dem Entfernen von
Schutzvorrichtungen oder
der Durchfihrung von
Wartungsarbeiten die
STROMZUFUHR SPERREN.

Getriebemotoren kénnen
HEISS sein.

Getrigbemotoren NICHT
BERUHREN.

NICHT BEDIENEN, WENN
SICH DAS FORDERBAND IN
EINER EXPLOSIVEN
UMGEBUNG BEFINDET.

VN actitune.

Ein Losen der
Tragstutzenhéhen— oder
* Winkeleinstellschrauben

5 kann zu einem
Herunterfallen von
Forderbandsegmenten
fuhren und schwere
Verletzungen verursachen.

VOR DEM LOSEN VON
TRAGSTUTZENHOHEN-
ODER
WINKELEINSTELLSCHRAU
BEN DIE FORDERBAND-
SEGMENTE ABSTUTZEN.

ARSI

Dorner kann die physische
Installation und Anwendung
der Férderbander nicht
kontrollieren. Das Ergreifen
von Schutzmalnahmen
unterliegt der Verantwortung
des Benutzers.

Wenn Forderer in Verbin-
dung mit anderen Ausristun-
gen oder als Teil eines mehr-
fachen Foérderbandsystems
eingesetzt werden, VOR DEM
SYSTEMSTART AUF POTEN-
TIELLE QUETSCHPUNKTE
und andere mechanische Ge-
fahren Gberprifen-.

Einfihrung

WICHTIG: Auf einigen Abbildungen sind die
Schutzvorrichtungen entfernt. Das Gerat NICHT
ohne Schutzvorrichtungen betreiben.

Bei Erhalt der Lieferung:

® Die Lieferung mit dem Lieferschein vergleichen. Bel
Unterschieden das Werk benachrichtigen.

® Die Pakete auf Transportschéden untersuchen. Bel
Transportschéden den Spediteur benachrichtigen.

® Zubehorteile kbnnen lose versandt werden. Zur Ingtalla
tion die Anleitungen flr Zubehorteile beachten.

Dorner Ubernimmt beschrénkte Haftung.

Die Forderer der Serie 6100 von Dorner sind durch
Patent Nrn. 5174435, 6109427 und entsprechende
Patente sowie Patentantrdge in anderen Landern
geschiitzt.

Dorner behdt dch das Recht vor, jederzeit und ohne
vorherige Ankiindigung oder Verpflichtung Anderungen
vorzunehmen.
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Produktbeschreibung

Siehe Abbildung 1 fir typische Forderband-Bauteile.

Typische Bauteile

A Forderband

B Montagesatz fur Getriebemotoren

C Getriebemotor

D Fihrung u. Zubehorteile

E Installationstrager mit Stiitzrollen

F Tragstultzen

G Steuerung fur Geschwindigkeit

H Antriebsende

I Umlenkrolle/Spannende

Abbildung 1
Technische Daten

Modelle:
Flachbandférderer Industrie der Serie 6100 Stollenbandférderer Industrie der Serie 6100

6100 G WW LL A01/02
Gurttyp* 6140 G WW LL A A XXXX

Bezugszahl Stollenabst.
Montageposition (A or D)
Stollentyp*

Rahmenprofil*
Montageposition (-, A oder D)

Bezugslange des Férderbandes

Bezugsbreite des Férderbandes . )
—— 1= Standard oder G=Mehrfachantrieb Bezugsbreite des Forderbandes

Bezugslange des Férderbandes

* Einzelheiten siehe ,Katalog fur Bestellinformationen und technische Daten®.
Forderband—Tragstltzen:

Maximale Abstande:

J =457 mm
K= 1829 mm**
L=457 mm

** Elr Forderbander, die langer als 3962 mm sind,
Tragstitze am SegmentstofR installieren.

Abbildung 2

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
Dorner Mfg. Corp. 3 851-391 Rev. C



Technische Daten

Technische Daten:

Bezugsbreite des Forder-
bandes (WW) 02 03 04 05 06 08 10 12 18
Forderbandbreite 44 mm 70 mm 95 mm 127 mm 152 mm 203 mm 254 mm 305 mm 457 mm
Maximale Férderbandlast*
(Siehe nachstehenden 14 kg 16 kg 19 kg 23 kg 27 kg 32 kg 36 kg 36 kg 36 kg
HINWEIS)
Forderband-— 05Nm | 06Nm | 0,7Nm | 08Nm | 09Nm | 11Nm | 1.4Nm [ 15Nm | 1,7Nm
Anfahrdrehmoment* ' ! ' ' ! ' ! ' !
Léngsveerchlebung des 88 mm pro Umdrehung der Antriebsrolle
urtes
Maximale Férderband- .
geschwindigkeit* 72 m/min
Gurtspanner 10 mm Spannweg =19 mm Gurtspannung
BezugSIange des *k *% *% *k *% *k
Forderbandes (LL) 02 |03 |04 |05|06 )07 [08]09 (10 11 |12 |13 14 15 16 17 18
Forderbandlange
W IN A I o1 34
ele|p|la|le|RIRII|E|S[8] SR 3|3 5 5
o > = N N w @w » PN a1 a1 N ~ N ~ N »
© N © N o] w (o] w (o]
3|3 3 3 3 3 3 3
3|3 3|3 3 3|3 3|3 3 3 3 3 3 3
3133133333 |3(|3]53 % 4 4 4 4 %

HINWEIS: Maximale Férderbandlasten basieren
auf:

® Keine Stauférderung

® Transportrichtung ziehend

® Horizontale Montage des Férderbandes

* Einzelheiten siehe ,Katalog fiir Bestellinformationen
und technische Daten”.

** Diese Langen sind nur in 152 mm u. breiter verfugbar.

Installation

HINWEIS: Bandférderer MUSS gerade, flach und
waagrecht innerhalb der geltenden Toleranzwerte
montiert werden. Beim Zusammenbau eine
Wasserwaage (M in Abbildung 3) benutzen.

Abbildung 3

Hinweise zu den Abbildungen
M Wasserwaage
S Bandrahmen ohne Gurt
T M6 x 10 mm Flachkopf—Innensechskant—
schrauben (6x) (lose beigelegt)
U Verbindungsstreife n  (2x)
(am Forderbandsegment befestigt)
\% Bandrahmen mit Gurt
w M6 x 12 mm Innensechskantschrauben (4x)
X M6 x 18 mm Innensechskantschrauben / feste
Unterlegscheiben Kombination (4x)
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Installation

Erforderliche Werkzeuge
Standardwerkzeuge
® Sechskantschliissel

—4mm
—-5mm

® \Nasserwaage

® Drehmomentschliissel

Empfohlener Installationsablauf
(Seitennummer siehe Inhaltsverzeichnis )
® Forderband zusammenbauen (falls erforderlich)

® |nstallationstrager mit Stitzrolle am FOrderer
befestigen (siehe Seite 6)

® Tragstiitzen installieren (siehe Anleitungen fur Zu-
behorteile)

® Forderband an den Tragstitzen befestigen

® Montagesatz fir Getriebemotoren befestigen (siehe
Anleitungen fir Zubehorteile)

® Fihrungen/Zubehorteile befestigen (siehe Abschnitt
“Ersatzteile’, Seiten 20 bis 31)

Forderbander bis zu 3962 mm
Kein weiterer Zusammenbau ist erforderlich.
Forderbander langer als 3962 mm

1. Typische Bauteile (Abbildung 4)

Abbildung 4

2. Spannende zusammenschieben (Abbildung 5).
Siehe Schritte 3, 4 u. 5 unter , Ausbau des Gurtesbei
Forderbandern ohne Montagesatz for
Getriebemotoren oder Tragstitzen® auf Seite 9.

Abbildung 5

3. Den Fordergurt ausrollen.

4. Den Bandrahmen (S siehe Abbildung 6) in die
Bandschlaufe plazieren.

Abbildung 6

5. Die Forderbandsegmente zusammenfiigen (S und V
in Abbildung 7). Schrauben auf beiden Seiten (T)
installieren. Mit 7 Nm festziehen.

T
N |

Abbildung 7

6. Fordergurt spannen. Siehe ,Spannen des Forder-
gurtes’ auf Seite 12.
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Installation

Installationstrager mit Stutzrollen 44 mm bis 152 mm breite Flachbandforderer

Stollenforderer 1. Typische Bauteile (Abbildung 11)
1. Typische Bauteile (Abbildung 8)

Abbildung 11

Abbildung 8 2. Schrauben lésen (W siehe Abbildung 12) und

Schrauben sowie Unterlegscheiben entfernen (X).
2. Schrauben 16sen (W siehe Abbildung 9) und
Schrauben sowie Unterlegscheiben entfernen (X). ‘

*

Abbildung 12

& &)

Abbildung 9

3. Die Klemmplatten zu beiden Seiten des Forderers 3. pje Klemmplatten zu beiden Seiten des Forderers
befestigen (Abbildung 10). Die Schrauben (W) mit befestigen (Abbildung 13). Die Schrauben (W) mit
9 Nm festziehen. 9 Nm festziehen.

Abbildung 13
Abbildung 10

4. An der Tragstiitze befestigen. Die Schrauben (X) mit 4. An der Tragstiitze befestigen. Die Schrauben (X) mit
9 Nm festziehen. Sicherstellen, daid der Gurt unbe- 9 Nm festziehen. Sicherstellen, dafd der Gurt unbe-

hindert lauft. hindert lauft.

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
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Installation

203 mm u. breitere Flachbandforderer
1. Typische Bauteile (Abbildung 14)

Abbildung 14

2. Schrauben lésen (W siehe Abbildung 15) und
Schrauben sowie Unterlegscheiben entfernen (X).

Abbildung 15

3. Die Klemmplatten zu beiden Seiten des Forderers
befestigen (Abbildung 16). Die Schrauben (W) mit 9
Nm festziehen.

Abbildung 16

4. Ander Tragstiitze befestigen. Die Schrauben (X) mit
9 Nm festziehen. Sicherstellen, dal? der Gurt unbe-
hindert [auft.

Vorbeugende Wartung u. Einstellung

Erforderliche Werkzeuge

Standardwerkzeuge

® Sechskantschlissel
—2mm —2,5mm -3 mm
—4mm —-5mm —6mm

® Handschmierpresse
o Verstellbarer Schiiissel
® Dornpresse
Spezialwerkzeuge

® 807-1043 Schlissel-11/16" mit schmalem Kopf
(wird mit Forderer geliefert)

® 450281 Werkzeug zum Herausnehmen von gekapsel -
ten Lagern

® 450282 Werkzeug zum Installieren von gekapselten
Lagern

® 2500G Werkzeugkit fur Lager von Mehrfachantrieben

Checkliste

® FErsatzteile auf Lager halten (Empfehlungen siehe
Abschnitt , Ersatzteile*)

® Fordergurtreiniger vorrétig halten (Teilnr. 625619)

® Fir optionae Forderer mit Mehrfachantrieb Lagerfett
vorrétig halten [fur 397 g Patrone (Teilnr. 829-002) oder
fur 397 g Dose (Teilnr. 829-003)]

® Das gesamte Forderband und die geréndelte Antriebs-
rolle im ausgebauten Zustand reinigen

® Abgenutzte oder beschadigte Teile ersetzen
Schmierung

Forderband mit Standard—Antriebsrolle von

12 mm Durchmesser

Kein Schmieren ist erforderlich. Lager ersetzen, falssie
abgenutzt sind.

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

Forderer mit optionalem Mehrfachantrieb

VN actTune.

Freiliegende bewegliche
Teile kdnnen schwere
Verletzungen verursachen.

Vor dem Entfernen von
Schutzvorrichtungen oder
der Durchfihrung von
Wartungsarbeiten die
STROMZUFUHR SPERREN.

3. Das rote Schmierfett von Dorner, 397—g—Patrone
(Teilnr. 829-002) oder 397—g—Dose (Teilnr. 829-003)
benutzen. Antriebsrollenlager je nach Betriebsbedin-
gungen ale 750 Stunden oder haufiger schmieren.

HINWEIS: Antriebsrollenlager je nach Betriebs
bedingungen alle 750 Stunden oder haufiger
schmieren. Zum Schmieren der Antriebsrollenlager
eine Handschmierpresse verwenden. Pro Anwen-
dung einmal pumpen. Nicht zu viel schmieren. Keine
Druckluft—=Schmierpistoleverwenden.

® Nur die Lager der Antriebsrolle erfordern en
Schmieren. Siehe die nachfolgenden Schritte. Alle
anderen Lager austauschen, wenn sie abgenutzt sind.

1. Den Stiitzblock zerlegen (Y siehe Abbildung 17) und
die Sechskantwelle sowie die Wellenschutzsegmente
entfernen (2).

Abbildung 17

HINWEIS: Optionale permanente Schmiernippel
(Teilnr. 200398M) kénnen installiert werden.

2. Den Schmieradapter von Dorner (Teilnr. 200046M)
installieren (AA siehe Abbildung 18). Sicherstellen,
da’ die Adapterschulter an der Endplatte des
Forderers anliegt.

Abbildung 18

4. Zum Schmieren des Lagers mit einer Handschmier-
pumpe einmd (1x) pressen. Nicht zu vie schmieren.

5. Den Schmieradapter entfernen und an der entgegen-
gesetzten Seite der Antriebsrolle installieren.
Schritte 2 und 4 wiederholen.

6. Die Sechskantwelle mit den Schutzsegmenten
Stiitzblock wieder zusammenbauen (Y siehe Abbil-
dung 17).

Installationstrager mit Stutzrollen

Kein Schmieren ist erforderlich. Lager ersetzen, fallssie
abgenutzt sind.

Wartung des Forderbandes

Fehlersuche

Forderband auf folgendes untersuchen:

® Oberflécheneinschnitte oder Abnutzung
® [Festhangen oder Durchrutschen

® Beschadigung der V-Fihrung

Oberflacheneinschnitte und Abnutzung weisen auf fol-
gendes hin:

® Scharfe oder schwere Teile wirken auf das Band ein
® Gestaute Teile

® Unsachgemald installierte(r) untere(r) Abstreifer

® Angesammelter Schmutz im/in Abstreifer(n)

® Fremdmaterial im Inneren des Forderbandes

® Unsachgemal positionierte Zubehorteile

e Anschraubbare Filhrung klemmt den Gurt

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

Festhéngen oder Durchrutschen bedeutet folgendes:

® Zugrof3e Last auf dem Band

® Fordergurt oder Antriebszahnriemen sind nicht ord-
nungsgemal’ gespannt

® Abgenutztes Randelung oder Schmutz auf
Antriebsrolle

® |ntermittierender Staul oder Probleme am Antriebsstrang

Beschéadigung der V-Fuhrung weist auf folgendes hin:

® \erbogenes oder beschadigter Bandrahmen
® Schmutz auf Antriebsrollen
® Zu grof3e oder falsche Seitenbelastung

HINWEIS: Siehe www.dorner.com fiir komplette
Liste von Fehlerbehebungsvorschlagen.

Reinigung

WICHTIG: Keine Gurtreiniger benutzen, die Alko-
hol, Aceton, Methylethylketon (MEK) oder andere
scharfe Chemikalien enthalten.

Entfernen des Gurtes bei Forderbandern ohne
Montagesatz fur Getriebemotoren oder
Tragstitzen

1. Bel einem Flachbandforderer den/die unteren Ab-
streifer entfernen und zur Seite legen (AB siehe
Abbildung 19).

Abbildung 19

2. Fallsder Forderer mit Seitenfiihrung und
Zubehdrteilen ausgestattet ist, diese auf einer
Seite entfernen.

HINWEIS: Falls der Forderer mit der optionalen
Vorrichtung zum werkzeuglosen Gurtwechsel
ausgestattet ist, den gleichen Ablauf befolgen. Es
sind dann keine Werkzeuge erforderlich.

Den Bandreiniger von Dorner (Teilnr. 625619) benut-
zen. Milde Seife und Wasser kdnnen ebenfalls benutzt
werden. Das Band nicht in Flssigkeiten tauchen.

Fir /05 gewebter Polyestergurt und /06 schwarzer anti-
statischer Gurt eine Borstenbiirste benutzen, um ein
besseres Ergebnis zu erzielen.

Ersetzen des Gurtes

Schrittweises Vorgehen beim Ersetzen des
Gurtes (Seitenzahl siehe Inhaltsverzeichnis)

® Den alten Gurt abnehmen

- Férderband ohne Montagesatz fiir Getriebemotoren
oder Tragstiitzen

- Forderband mit Tragstiitzen und/oder Getriebemotor
Montagesatz

- Férderband mit optionalem Mehrfachantrieb

® Neuen Fordergurt installieren
® FOrdergurt spannen

3. Auf der Spannsdte des Forderers, die mit einem

@0 Eikett identifiziert ist (AC siehe Abbildun-
gen 20 u. 21), enen 5 mm Sechskantschltisse
einfUhren, damit das Ritzel im Eingriff ist (AD siehe
Abbildung 20).

(= e

6100 Series

Abbildung 20

4. Mit dem Ritzd im Eingriff @nen 4 mm Sechkantsch-
lUssel in die Klemmschraube einsetzen
(AE siehe Abbildung 21).

Abbildung 21

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

5. Unter Beibehaltung der Spannung am Ritzel 5. Mit dem Ritzel im Eingriff (AD sehe Abbildung 22)
(AD siehe Abbildung 22) die Klemmschraube die Klemmschraube lockern (AE). Das Ritzel (AD)
lockern (AE). Das Ritzel (AD) im Uhrzeigersinn im Uhrzeigersinn drehen, um die Gurtspannung

drehen, um die Gurtspannung zu mindern. Zu mindern.

FN acHTunG N

Das Gewicht des Getriebemotors liegt ganz auf
einem Ende des Forderers. Dies kdnnte dazu
fahren, dal3 er von den Tragstitzen kippt, wenn die
Montageklemmplatten gelést werden. Fir
Abstitzung (AF siehe Abbildung 23) unter dem
Getriebemotor sorgen, wahrend der Gurt
ausgewechselt wird.

Abbildung 22 6. Das Forderband voriibergehend am Montagesatz fiir
6. Den Gurt abnehmen. Getriebemotoren stiitzen (AF siehe Abbildung 23).

iz

Entfernen des Gurtes fir Forderbander mit
Tragstutzen und/oder Montagesatz fur
Getriebemotoren

1. Be einem Flachbandforderer den/die unteren
Abstreifer entfernen und zur Seite legen (AB siehe
Abbildung 19).

2. Fals das Forderband mit Seitenfiihrung und Zu-
behorteilen ausgestattet ist, diese auf einer Seite
entfernen.

HINWEIS: Falls der Forderer mit der optionalem i
Vorrichtung zum werkzeuglosen Gurtwechsel :

ausgestattet ist, den gleichen Ablauf befolgen. Es Abbildung 23
sind dann keine Werkzeuge erforderlich.

HINWEIS: Zum Abnehmen des Gurtes Schritt 7 u.
3. Auf der Spannseite des Forderers, die mit einem 8 an jeder Tragstiutzenstelle ausfihren.

Etikett identifiziert ist (AC siehe Abbildun-

gen 20 u. 21), einen 5 mm Sechskantschllissel
ainfien, cemit des Ritzel im Eingri it (AD siehe | N A

Abbildung 20). Um Verletzungen zu verhindern, falls die
4. Mit dem Ritzd im Eingriff enen 4 mm Sechskantsch- Tragstitze bei geléstem Forderband umkippen

lisel in die Klemmschraube einsetzen (AE siehe sollte, die Tragstutze am Boden verankern oder
Abbildung 21). auf sonstige Weise stabilisieren.

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

7. Die Montageklemmplatten (W siehe Abbildungen
23 und 24) zu beiden Seiten des Forderers|6sen. Das
Forderband anheben und den Gurt abnehmen.

I \SS

Abbildung 24

8. Bei entferntem Gurt den Forderer mit Klemmplatten
sichern (W).

Abnehmen des Gurtes bei Forderbandern mit

optionalem Mehrfachantrieb

1. Den Stiitzblock zerlegen (Y siehe Abbildung 17),
und die Sechskantwelle und Schutzsegmente
entfernen (2).

2. Den/die unteren Abstreifer entfernen und zur Seite
ablegen (AB siehe Abbildung 19).

3. Falsder Forderer mit Seitenfiihrung und Zubehortei-
len ausgedtattet i<, diese auf einer Sate entfernen.

HINWEIS: Falls der Forderer mit der optionalem
Vorrichtung zum werkzeuglosen Gurtwechsel
ausgestattet ist, den gleichen Ablauf befolgen. Es
sind dann keine Werkzeuge erforderlich.

4. An der Spannsdte des Forderers, die mit einem
Etikett identifiziert ist (AC siehe Abbildun-
gen 20 u. 21), enen 5 mm Sechskantschltisse
einfiihren, damit das Ritzel im Eingriff ist (AD sehe
Abbildung 20).

5. Mit dem Ritzel im Eingriff einen 4 mm Sechs-
kantschllissdl in die Klemmschraube einsetzen
(AE siehe Abbildung 21).

6. Unter Beibehaltung der Spannung am Ritzel (AD
siehe Abbildung 22) die Klemmschraube lockern
(AE). Das Ritzdl (AD) im Uhrzeigersinn drehen, um
die Gurtspannung zu mindern.

7. Den Gurt abnehmen.

Gurtinstallation fur Forderbander ohne
Montagesatz fur Getriebemotoren oder
Tragstitzen

WICHTIG: Bei einem Flachbandférderer wird der
Abstreifer am Abwurfende installiert. Die Laufrich-
tung des Gurts wird durch eine Pfeilmarkierung an
der Seite des Forderers identifiziert (AG siehe Abbil-
dung 25). Bei einem reversierenden Getriebemotor
muf ein zweiter unterer Abstreifer am entgegenge-
setzten Ende installiert sein.

Abbildung 25

1. Das Forderband so ausrichten, dal? die Spitzen der
GurtspleiBung (AH siehe Abbildung 26) laut An—
gaben auf dem Etikett (Al) in die Laufrichtung des
Gurtes weisen (AG siehe Abbildung 25).

Abbildung 26
2. Den Gurt auf den Forderbandrahmen schieben.

3. Bei einem Flachbandforderer den/die unteren
Abgreifer ingdlieren (AB siehe Abbildung 19).
Die Madenschrauben im Rahmen zentrieren und
mit 3,7 Nm festziehen.

4. Den Gurt spannen. Siehe ,, Spannen des Fordergurtes'
auf Saite 12.

5. Falserforderlich, die Seitenfiihrung wieder
befestigen.
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

Gurtinstallation fur Forderer mit Montagesatz
fur Getriebemotoren und/oder Tragstitzen

1. Das Forderband so ausrichten, dal? die Spitzen der
Gurtspleiflung (AH siehe Abbildung 26) laut Anga-
ben auf dem Etikett (Al) in die Laufrichtung des
Gurtes weisen (AG siehe Abbildung 25).

HINWEIS: Zum Installieren des Gurts Schritt 2, 3 u.
4 an jeder Tragstitzenstelle ausfuhren.

Die Montageklemmplatten (W siehe Abbildungen
23 und 24 zu beiden Seiten des Forderers |6sen. Den
Forderer anheben und den Gurt wieder einsetzen.

Den Forderer auf die Montagebl6cke herunterlas-
sen. Dabei genau darauf achten, dal3 der Gurt nicht
eingeklemmt wird.

Die Klemmplattenschrauben (W) mit 9 Nm
festziehen.

Bei einem Flachbandforderer den/die unteren
Abgrefer ingdlieren (AB siehe Abbildung 19).

Die Madenschrauben im Rahmen zentrieren und mit
3,7 Nm festziehen.

Den Gurt spannen. Siehe ,, Spannen des Fordergurtes'
auf Seite 12.

7. Falszutreffend, die Flhrung ersetzen.

Gurtinstallation fur Forderer mit optionalem
Mehrfachantrieb

1. Das Forderband so ausrichten, dal? die Spitzen der
GurtspleiBung (AH siehe Abbildung 26) laut Anga-
ben auf dem Etikett (Al) in die Laufrichtung des
Gurtes weisen (AG siehe Abbildung 25).

Den Gurt auf das Forderergestell schieben.

Bei einem Flachbandfdrderer den/die unteren
Abdgreifer ingdlieren (AB siehe Abbildung 19).

Die Einstellschrauben im Gestell zentrieren und auf
3,7 Nm festziehen.

Den Gurt spannen. Siehe ,, Spannen des Fordergurtes'
auf Sate 12.

Falls erforderlich, die Seitenfiihrung ersetzen
Die Sechskantwelle mit den Schutzsegmenten

wieder zusammenbauen (Z siehe Abbildung 17).
Den Stiitzblock zusammenbauen (Y).

Spannen des Fordergurtes

I\ ACHTUNG

Freiliegende bewegliche
Teile kdnnen schwere
Verletzungen verursachen.

Vor dem Entfernen von
Schutzvorrichtungen oder
der Durchfiihrung von
Wartungsarbeiten die
STROMZUFUHR SPERREN.

HINWEIS: Falls der Forderer mit der optionalem
Vorrichtung zum werkzeuglosen Gurtwechsel
ausgestattet ist, den gleichen Ablauf befolgen. Es
sind dann keine Werkzeuge erforderlich.

1. Auf der Spannsdte des Forderers, die mit einem
Etikett identifiziert ist (AC Sehe Abbildungen
20 u. 21), einen 5 mm Sechskantschliissd einfuhren,
damit das Ritze im Eingriff ist (AD siehe Abbildung
20).

Mit dem Ritzel im Eingriff @nen 4 mm Sechskantsch-
lissel in die Klemmschraube einsetzen (AE sehe
Abbildung 22).

HINWEIS: Am Ritzel (AD siehe Abbildung 20) ein
Drehmoment von 2,8 Nm fur 44 mm bis 305 mm
breite Forderer und 4,5 Nm fur einen 457 mm breiten
Forderer nicht Gberschreiten. Ein zu starkes Span-
nen des Gurtes kénnte eine zu starke Belastung der
Antriebsrollenlager verursachen und zu einem
frihzeitigen Versagen fuhren.

3. Die Klemmschraube lockern (AE siehe Abb. 22).
4a. Bei vorhandenem Gurt:
Mit der V-Fuhrung in der Nut der Antriebsrolle das
Ritzel (AD) entgegen dem Uhrzeigersinnn drehen,
um den Gurt so weit zu spannen, da3 er die
Fordererlast tragen kann.

HINWEIS: Falls der maximale Spannweg erreicht
ist, das Forderband wieder ersetzen.

4b. Bei neuem Gurt:
Mit der V-Flihrung in der Nut der Antriebsrolle das
Ritzd (AD) entgegen dem Uhrzeigersinn auf einen
Abstand von 25 mm drehen (AJ Sehe Abbildung 27).

Abbildung 27

5. DieKlemmschraube mit (AE siehe Abbildung 22)
4,5 Nm festziehen.
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

Ausbau der Antriebsrolle

VN actiTune.

Freiliegende bewegliche
L1 Teile kdnnen schwere
Verletzungen verursachen.

Vor dem Entfernen von
Schutzvorrichtungen oder
der Durchfuhrung von
Wartungsarbeiten die
STROMZUFUHR SPERREN.

Den Gurt abnehmen, um Zugang zu der/den Antriebs-
rolle(n) zu erhdten. Siehe , Ersetzen des Gurtes* auf
Sdte 9. Die gewlinschte Antriebsrolle wie folgt ausbauen:

e A — Antriebsrolle mit Standardachszapfen 12 mm
Durchmesser

® B — Umlenkrolle
e C — Umlenkrolle mit werkzeuglosem Gurtwechsd
® D — Mehrfachantrieb

A — Ausbau der Antriebsrolle mit
Standardachszapfen 12 mm Durchmesser

A

Kellnut des Achszapfens
kann scharf sein.

a VORSICHTIG HANDHABEN.

-

1. Den Montagesatz fir Getriebemotoren entfernen.
Siehe Anleitungen fir Zubehorteile.

2. Fir 254 mm, 305 mm oder 457 mm breite
Forderer den 11/16” Flachschltssel verwenden
(Teilnr. 808-1043) (AL siehe Abbildung 28), um das
aul3enliegende Lager auszubauen (AM).

3. Die Schraube entfernen (AK).

Abbildung 28

4. Dre (3) Schrauben (AN siehe Abbildung 29) auf der
gegentiberliegenden Seite des Achszapfens entfernen.

Abbildung 29
5. Die Antriebs-Baugruppe entfernen.
6. Die Schraube entfernen (AO siehe Abbildung 30).
7. Die Deckplatte abnehmen (AP).
8. DieAntriebsrolle ausbauen (AQ).

Abbildung 30
B — Ausbau der Umlenknrolle
1. Die Schraube entfernen (AE siehe Abbildung 31).

2. Die vier (4) Montageschrauben der hinteren Platte
entfernen (AR siehe Abbildungen 31 u. 32).

Abbildung 31

Abbildung 32
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

3. Die hintere Baugruppe ausbauen (AS siehe
Abbildung 33).

Abbildung 36
4. Die Umlenk—Baugruppe ausbauen (AS).

Abbildung 33 5. Lage des Magneten feststellen (AT siehe Abbildung
34). Die Schraube entfernen (AO).

6. Die Deckplatte entfernen (AU).
7. Die Umlenkrolle ausbauen (AV).

D — Ausbau der Antriebsrolle mit
Mehrfachantrieb

1. Diezwel (2) Schrauben entfernen (AY siehe
A Abbildung 37).

4. Lage des Magneten feststellen (AT siehe Abbildung
34). Die Schraube entfernen (AO).

Abbildung 34
5. Die Deckplatte entfernen (AU).

6. Die Umlenkrolle ausbauen (AV).

C — Ausbau der Umlenkrolle bei Vorrichtung
zum werkzeuglosem Gurtwechsel

1. Den Griff entfernen (AW siehe Abbildung 35).

Abbildung 37

2. Zwei Clips entfernen (AZ).

3. Die Schraube (Teilnr. 906-278%) in die Lag-
erhllse(n) (BC siehe Abbildung 37) installieren
(BA). Die Lagerhtilse(n) entfernen (BA).

HINWEIS: Falls die Lagershiilse (BA siehe
Abbildung 37) nicht herausgleitet:
® Die Antriebseinheit wie folgt ausbauen: S. 3, 4
u. 5 unter ,Ausbau der Antriebsrolle mit
Standard—achszapfen12 mm Durchmesser* auf
Seite 13.

Abbildung 35 e Die Antriebsrolle (BB, Abbildung 38), das Ent-

_ _ _ nahmewerkzeug (Teilnr. 25-09%) (BD) und die

2. Zwei (2) Schrauben entfernen (AR siehe Abbildung Schraube (Teilnr. 906-278x%) (BC) laut Abbil-
35). dung zusammensetzen.

® Die Schraube festziehen (BC), um die

3. Zwe (2) Schrauben entfernen (AR siehe Abbildung Lagerhiilse zu entfernen (BA).

36). Den Griff abnehmen (AX).

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

Abbildung 38

Lageraustausch fur Antriebsrolle mit
Standardachse mit 12 mm Durchmesser oder
Umlenkrolle

WICHTIG: Die ausgebauten Lager nicht mehr
verwenden.

Ausbau des Lagers

1. Das Lagerausbauwerkzeug (Teilnr. 450281) Uber
das/die Lager legen, wobei sich die Lippe (BF in
Abbildung 39) wie gezeigt in der Lagerspalte befin-

den sollte (BG).

Abbildung 39

2. Mit einem 3/16” Sechskantschliissel (BE siehe
Abbildung 40) das Werkzeug fest anziehen.

Abbildung 40

3. Mit einem Abzieher (BH siehe Abbildung 41)
das/die Lager ausbauen und entsorgen.

Abbildung 41

Installation des Lagers

WICHTIG: Die Lager der Reihe nach einbauen.

1. Die Stzobeflache(n) auf Schéden Uberprifen. Bel
Beschéddigungen ersetzen.

2. Das Lager (Telnr. 802-121) (Bl siehe Abbildung 42)
auf die Antriebsrolle schieben.

Abbildung 42

* - Teil des Werkzeugkits, Teilnr. 2500G.

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fur Industrieférderband der Serie 6100 mit Kopfantrieb

Dorner Mfg. Corp.

15 851-391 Rev. C



Vorbeugende Wartung und Einstellung

3. Die Werkzeughtllse (Tellnr. 450282) (BJ siehe Abbil-
dung 43) Uber das Lager schieben.

Abbildung 43

4. Das offene Ende der Welle (BK siehe Abbildung 44)
in die Hllse plazieren.

Abbildung 44

5. Mit einer Dornpresse oder einem &hnlichen Gerét
das Lager auf die Antriebsrolle driicken (siehe
Abbildung 45).

Abbildung 45

6. Schritt 1 bis5 fir jedes Lager wiederholen.

Austauschen des Lagers fur eine
Antriebsrolle fir Mehrfachantrieb

WICHTIG: Die ausgebauten Lager nicht mehr
verwenden.

Ausbau des Lagers

HINWEIS: Die Lager einer 44 mm breiten Antriebs-
rolle fur Mehrfachantrieb kénnen nicht ausge-
tauscht werden. Eine komplette Antriebsspindel
muf bestellt werden (Teilnr. 454702).

1. Das Lageraushauwerkzeug (Teilnr. 25-05%) (BM
sehe Abbildung 46) in die Antriebsrolle einfiihren
(BP), bis die Schulter (BL) auf dem Lagerboden

afliegt (BQ).

Abbildung 46

2. Das Lagerausbauwerkzeug (BM) in der richtigen
Position halten. Dabei das Verléangerungswerkzeug
(Teilnr. 25-08%) (BN) in das entgegengesetzte Ende
der Antriebsrolle einfiihren (BP). Das Lageraushauw-
erkzeug drehen (BM), bis die Sechskantspitze des
Verlangerungswerkzeugs (BN) in die Schraube
greift (BO).

3. Das Lagerausbauwerkzeug (BN) in der richtigen
Position halten. Dabel mit einem Schliissel das
Lagerausbauwerkzeug drehen (BM), um die ko-
nische Erweiterung zu spreizen.

A-bbildung 47

4. Den Lagerambol3 / das Lagerausbauwerkzeug so
ausrichten (Teilnr. 25-09%) (BR siehe Abbildung
48), dal3 die Vertiefung nach oben zeigt. Die
Antriebsrolle auf das Werkzeug legen.
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

Abbildung 48

HINWEIS: Falls ein stark abgenutztes Lager
wahrend des Ausbaus zerbricht, muf die Antriebs-
rolle ersetzt werden.

5. Das Lager aus der Antriebsrolle driicken.

Abbildung 49

Installation des Lagers

1. Den Lagerambo / das Lagerausbauwerkzeug so
augrichten (Teilnr. 25-09%) (BR siehe Abbildung 50),
dal3 die Vertiefung nach oben zeigt. Die Antriebsrolle
(BP) auf das Werkzeug stellen.

Abbildung 50

2. Das Lagereinbauwerkzeug in die (Teilnr. 25-10%)
(BS siehe Abbildung 51) in den Dornpresse oder
einem éhnlichen Gerét installieren.

Abbildung 51

3. Das Lager (Teilnr. 21-33) (BQ) auf das Werkzeug
(BS) schieben und festhalten.

Abbildung 52

* - Teil des Werkzeugkits, Teilnr. 2500G.
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Vorbeugende Wartung und Einstellung

WICHTIG: Das Ausrichten von
Antriebsrolle ist aulRerst wichtig.

Lager und

4. Das Lager (BQ siehe Abbildung 53) in die
Antriebsrolle driicken (BP), bis es festsitzt.

Abbildung 53
Austauschen der Antriebsrolle

Austauschen einer Antriebsrolle mit
Standardachszapfen 12 mm Durchmesser

1. Den Vorgang des Ausbaus ,A* in umgekehrter
Reihenfolge ausfiihren (siehe Seite 13).

Austauschen der Umlenkrolle

WICHTIG: Bei einer Spannenden-Baugruppe
beide Ritzelgehause (BT siehe Abbildung 54) so
ausrichten, dal sie auf ihrer jeweiligen Zahnstange
die gleiche Zahnposition einnehmen.

Abbildung 54

1. Den Vorgang des Ausbaus ,B“ in umgekehrter
Reihenfolge ausfihren (siehe Seite 13).

Austauschen der Umlenkrolle mit
werkzeuglosem Gurtwechsel

WICHTIG: An einer Spannenden-Baugruppe beide
Ritzelgehduse (BT siehe Abbildung 54) so
ausrichten, daB sie auf ihrer jeweiligen Zahnstange
die gleiche Zahnposition einnehmen.

1. Den Vorgang des Ausbaus,, C* in umgekehrter Rethen-
folge ausfiihren (siehe Seite 14).

Austauschen einer Antriebsrolle mit
Mehrfachantrieb

1. Den Vorgang des Ausbaus,, D in umgekehrter Reihen-
folge ausfiihren (siehe Seite 14).
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Hinweise
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Ersatzteile

HINWEIS: Fir Ersatzteile, die nicht auf dieser Abschnitt abgebildet sind, wenden Sie sich bitte an ein
autorisiertes Dorner Service—Center oder an das Werk.

Industrieférderband der Serie 6100 mit
Kopfantrieb

6 452502M Post Support Frame 51mm
452503M Post Support Frame 76mm
452504M Post Support Frame 102mm
452505M Post Support Frame 127mm
452506M Post Support Frame 152mm
452508M Post Support Frame 203mm
452510M Post Support Frame 254mm
452512M Post Support Frame 305mm
452518M Post Support Frame 457mm

7 452602M Pinion 51mm

Artikel [ Teilnummer Teilbeschreibung 452603M Pinion 76mm

1 450231M Plate Tension RH 51—76mm Wide 452604M Pinion 102mm
450031M Plate Tension RH 102-457mm Wide 452605M Pinion 127mm

2 450232M Plate Tension LH 51-76mm Wide 452606M Pinion 152mm
450032M Plate Tension LH 102-457mm Wide 452608M Pinion 203mm

3 450233M Plate Fixed RH 51-76mm Wide 452610M Pinion 254mm
450355M Plate Fixed RH 102—457mm Wide 452612M Pinion 305mm

4 450234M Plate Fixed LH 51-76mm Wide 452618M Pinion 457mm
450356M Plate Fixed LH 102—-457mm Wide 8 452702M Wiper Bottom 51mm

5 450039M Block Retainer Pinion 452703M Wiper Bottom 76mm

Handbuch fir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fiir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
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Ersatzteile

452704M Wiper Bottom 102mm 453618M Support Tension Fixed 457mm
452705M Wiper Bottom 127mm 13 See chart below | 6100 Conveyor Frame
452706M Wiper Bottom 152mm 14 450160M Bar Connecting Frame
452708M Wiper Bottom 203mm 15 450359 Bearing Assembly Outboard
(254-457mm)
452710M Wiper Bottom 254mm -
16 802-121 Ball Bearing 12mm (Bore) x 21mm
452712M Wiper Bottom 305mm (OD)
452718M Wiper Bottom 457mm 17 807-1022 Socket Head Cap Screw
9 452802M Bar Bottom 51mm Metric Low M5-80x12mm
1 7-1031
452803M Bar Bottom 76mm 8 807-103 ,\S/lcgt::?s tLﬂfvaagalPoiggew
452804M Bar Bottom 102mm 19 | 807-963 Hole Plug 51mm to 76mm Wide
452805M Bar Bottom 127mm 807-1087 Hole Plug 102mm To 457mm Wide
452806M Bar Bottom 152mm 20 920691M Socket Head Cap Screw
452808M Bar Bottom 203mm Metric Low M6-1.0x10mm
21 920692M Socket Head Cap Screw
452810M Bar Bottom 254mm Metric Low M6-1.0x12mm
452812M Bar Bottom 305mm 22 920693M Socket Head Cap Screw
452818M Bar Bottom 457mm Metric Low M6—1.0x16mm
10 453002 Spindle Assembly Idler 51mm 23 970508M Socket Head Cap Screw
Metric Cup M5—.80x8mm
453003 Spindle Assembly Idler 76mm
24 980422M Key Square 4mm x 22mm
453004 Spindle Assembly Idler 102mm
- Artikel 13: 6100 Forderer
453005 Spindle Assembly Idler 127mm — -
Lange Teilnummer(n)
453006 Spindle Assembly Idler 152mm 610mm 27WWO2ZM
453008 Spindle Assembly Idler 203mm 914mm 47WWO03M
453010 Spindle Assembly Idler 254mm 1219mm 47TWWO04M
453012 Spindle Assembly Idler 305mm 1524mm 47WWO5M
453018 Spindle Assembly Idler 457mm 1829mm 4TWWO6M
- - 2134mm 47TWWO7M
11 453102M Drive Spindle 51mm
2438mm 47WWO08M
453103M Drive Spindle 76mm 2743mm 27WWO9M
453104M Drive Spindle 102mm 3048mm 47WW10M
453105M Drive Spindle 127mm 3353mm 47WW11M
453106M Drive Spindle 152mm 3658mm 47TWWI12M
453108M Drive Spindle 203mm 3962mm ATWWOTM 47AW13M
- - 4267mm 47TWWO08M 47WW13M
453110M Drive Spindle 254mm
_ _ 4572mm 47TWWO9IM 47WW13M
453112M Drive Spindle 305mm 2877mm 27TWWOOM ATWWIaM
453118M Drive Spindle 457mm 5182mm A47WWO9M 47WW13M
12 453602M Support Tension Fixed 51mm 5486mm 47WWO9OM 47WW13M
453603M Support Tension Fixed 76mm 5791mm 47WWO09M 47WW13M
453604M Support Tension Fixed 102mm 6096mm ATWWOOM 47WW13M
- - 6401mm 47TWWO9IM 47WW13M
453605M Support Tension Fixed 127mm
6706mm 47TWWO9IM 47WW13M
453606M Support Tension Fixed 152mm Z010mm 27TWWOOM A7TWWIaM
453608M Support Tension Fixed 203mm 7315mm 47WWO9M 47WW13M
453610M Support Tension Fixed 254mm WW = Bezugsbreite des Férderbandes: 02, 03, 04, 05, 06, 08, 10,
12,1
453612M Support Tension Fixed 305mm .18
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Ersatzteile

6100 Baugruppe Mehrfachantrieb Optional @
5 .
1
11

Ir
Version 1 Headplates )/

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung 453606M Support Tension Fixed 6” (152mm)
1 450228M Fixed Plate RH (Version 1) 453608M Support Tension Fixed 8" (203mm)
2 450528M Fixed Plate RH (Version 2) 453610M Support Tension Fixed 10” (254mm)
3 450229M Fixed Plate LH (Version 1) 453612M Support Tension Fixed 12" (305mm)
4 450529M Fixed Plate LH (Version 2) 453618M Support Tension Fixed 18" (457mm)
5 452702M Wiper Bottom 2" (51mm) 9 200035 Retaining Sleeve (3'-18")
452703M Wiper Bottom 3" (76mm) 677330 Retaining Sleeve (2")
452704M Wiper Bottom 4” (102mm) 10 450235 Retainer Cllp RH
452706M Wiper Bottom 6" (152mm) 12 930412M Socket Head Cap Screw (Metric) Flat
452708M Wiper Bottom 8" (203mm) M4 x 22mm
452710M Wiper Bottom 10” (254mm) 13 807-1022 Socket Head Cap Screw (Metric) Low
- Pilot M5—.80 x 12mm
452712M Wiper Bottom 12" (305mm)
252718M Wiper Bottom 18" (457mm) 14 970508M %%c)lf%trﬁ:;ad Cap Screw (Metric) M5—
6 452802M Bar Bottom 2" (51mm) 15 250381 Retaining Clip
452803M Bar Bottom 3" (76mm)
452804M Bar Bottom 4” (102mm) Artikel 5: Drive Spindie
" Spindle Spindle assembly | Spindle without
452805M Bar Bottom 57 (127mm) Width with bearings bearings Bearings
452806M Bar Bottom 6” (152mm) 2 (5Imm) 254702 NA NA
452808M Bar Bottom 8” (203mm
( ) 3" (76mm) 454703 454503 41-33
452810M Bar Bottom 10” (254mm)
4” (102mm) 454704 454504 41-33
452812M Bar Bottom 12" (305mm)
5" (127mm) 454705 454505 41-33
452818M Bar Bottom 18” (457mm)
6" (152mm) 454706 454506 41-33
7 See chart below | Drive Spindle
- - 8" (203mm) 454708 454508 41-33
8 453602M Support Tension Fixed 2" (51mm)
- - 10" (254mm) 454710 454510 41-33
453603M Support Tension Fixed 3" (76mm)
I 12" (305mm) 454712 454512 41-33
453604M Support Tension Fixed 4" (102mm)
- - 18" (457mm) 454718 454518 41-33
453605M Support Tension Fixed 5" (127mm)
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—02 13mm anschraubbare

Hochseite

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung 460250 Clip Mounting Guide
1 460232 Rail Guide 13 x 610mm 920691M Socket Head Cap Screw
460233 Rail Guide 13 x 914mm Metric Low M6-1.00 x 10mm
460234 Rail Guide 13 x 1219mm
460235 Rail Guide 13 x 1524mm
460236 Rail Guide 13 x 1829mm

—03 anschraubbare Abstreifer

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung 460250 Clip Mounting Guide

1 460232 Rail Guide 13 x 610mm 41-00-24 Wiper Side Nylatron (per foot)
460233 Rail Guide 13 x 914mm 920691M Socket Head Cap Screw
460234 Rail Guide 13 x 1219mm Metric M6—1.0 x 10mm
460235 Rail Guide 13 x 1524mm
460236 Rail Guide 13 x 1829mm
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Ersatzteile

—04 76mm anschraubbare Hochseite

910504M Socket Head Cap Screw Button
Metric M5 — .80 x 4mm

910506M Socket Head Cap Screw Button
Metric M5—.80 x 6mm

920691M Socket Head Cap Screw

Metric M6-1.0 x 10mm

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung
1 460250 Clip Mounting Guide
2 460432 Rail guide 13mm w/holes x 610mm
460433 Rail guide 13mm w/holes x 914mm
460434 Rail guide 13mm w/holes x 1219mm
460435 Rail guide 13mm w/holes x 1524mm
460436 Rail guide 13mm w/holes x 1829mm
3 460452M Guide Side #4 — 610mm
460453M Guide Side #4 — 914mm
460454M Guide Side #4 — 1219mm
460455M Guide Side #4 — 1524mm
460456M Guide Side #4 — 1829mm

Handbuch fur Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
851-391 Rev. C
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Ersatzteile

—05 38mm anschraubbare Hochseite

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung
1 460250 Guide Mounting Clip
2 460432 Rail guide 13mm w/holes x 610mm
460433 Rail guide 13mm w/holes x 914mm
460434 Rail guide 13mm w/holes x 1219mm
460435 Rail guide 13mm w/holes x 1524mm
460436 Rail guide 13mm w/holes x 1829mm
3 460452M Guide Side #4 — 610mm
460453M Guide Side #4 — 914mm
460454M Guide Side #4 — 1219mm
460455M Guide Side #4 — 1524mm
460456M Guide Side #4 — 1829mm

910504M Socket Head Cap Screw Button
Metric M5-.80 x 4mm

910506M Socket Head Cap Screw Button
Metric M5—.80 x 6mm

920691M Socket Head Cap Screw

Metric Low M6-1.0 x 10mm

Handbuch fur Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100

Dorner Mfg. Corp.
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Ersatzteile

—13 Voll einstellbare seitenfiihrung
aus Kunstoff (UHMW)

Artikel [ Teilnummer Teilbeschreibung 2 461351 Shaft Brace

1 202983 Guide Mounting Rail 610mm 3 202028M Horizontal Shaft Mounting Guide
202984 Guide Mounting Rail 914mm 4 614068 Guide Extruded Flat (per foot)
202985 Guide Mounting Rail 1219mm 5 461350M Shatft Vertical Adj Guide
202986 Guide Mounting Rail 1524mm 6 605279M Hard washer
202987 Guide Mounting Rail 1829mm 7 674175MP Square Nut M6-1.0 w/1/4—-20
202988 Guide Mounting Rail 2134mm 8 807652 Cross Block
202989 Guide Mounting Rail 2438mm ° 920008M fn%fﬁg tMHéi(.jOiagn’?nirew
202990 Guide Mounting Rail 2743mm 10 920655M Socket Head Cap Screw
202991 Guide Mounting Rail 3053mm Metric M6-1.0 x 55mm
202992 Guide Mounting Rail 3353mm
202993 Guide Mounting Rail 3658mm
202994 Guide Mounting Rail 3962mm

Handbuch fiir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
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Ersatzteile

—20 UHMW - Seitenfihrung mit einstellbarer Breite

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung 2 614068 Guide extruded flat (per foot)
1 202983 Guide Mounting Rail 610mm 3 462050M Vertical Shaft Gullwing Guide
202984 Guide Mounting Rail 914mm 4 462052M Horizontal Shaft Gullwing Guide
202985 Guide Mounting Rail 1219mm 5 674175MP Square Nut M6-1.0 w/1/4—-20
202986 Guide Mounting Rail 1524mm 6 807-652 Cross Block
202987 Guide Mounting Rail 1829mm 7 920612M hsﬂzfzgtmiﬁ(_joiafzﬁchfw
202988 Guide Mounting Rail 2134mm 8 920620M Socket Head Cap Screw
202989 Guide Mounting Rail 2438mm Metric M6-1.0 x 20mm
202990 Guide Mounting Rail 2743mm 9 970620M Socket Head Set Screw
202991 Guide Mounting Rail 3048mm Metric M6-1.0 x 20mm
202992 Guide Mounting Rail 3353mm
202993 Guide Mounting Rail 3658mm
202994 Guide Mounting Rail 3962mm

Handbuch fiir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
Dorner Mfg. Corp. 27 851-391 Rev. C



Ersatzteile

25mm Stollenforderbander

4\ Fir610- 2134mm Forderbander

£——% N Fiir 2438 — 3658mm Forderbander
F/——"——, Fir 3962 — 5486mm Forderbander

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung Right Hand | 462144SSP N/A 462154SSP
1 462150MSS 25mm Guide Mounting Bracket 2438mm Left Hand | 462154SSP N/A 462144SSP
2 See chart below | 25mm Guide RH Right Hand | 462144SSP N/A 462154SSP
3 See chart below | 25mm Guide LH 2743mm Left Hand | 462145SSP N/A 462155SSP
4 450188SS Guide Tie Plate Right Hand | 462155SSP | N/A | 462145SSP
5 920691M M6-1.0 x 10mm Low Head Screw So48mm Left Hand | 462145SSP N/A 462155SSP
6 910506M M5-0.8 x 6mm Button Head Screw 3353mm Right Hand | 462146SSP N/A 462156SSP
7 990508MSS M5 Acorn Nut Left Hand | 462145SSP N/A 462155SSP
Right Hand | 462146SSP | N/A | 462156SSP

Convey- 3658mm
or Center Left Hand | 462156SSP N/A 462146SSP
Length End Guide | Guide | End Guide Right Hand | 462146SSP | 462163SSP | 462156SSP
s1omm | oontHand | 462132SSP |  NIA N/A M e Hand | 4621445SP | 4621635SP | 46215455P
Left Hand | 462132SSP | N/A N/A Right Hand | 462146SSP | 462163SSP | 462156SSP
oramm |_ughtHand | 462133SSP | NIA N/A A and | 46214555P | 4621635SP | 46215555P
Left Hand | 462133SSP | N/A NIA Right Hand | 462146SSP | 462163SSP | 462156SSP
1o10mm |_RontHand | 462134SSP | N/A N/A AT i Hand | 4621565SP | 4621635SP | 46214655P
LeftHand | 462134SSP | N/A N/A Right Hand | 462146SSP | 462166SSP | 462156SSP
152amm Rt Hand | 462135SSP N/A N/A A I Hand | 46214455P | 4621665SP | 46215455P
LeftHand [ 462135SSP N/A N/A Right Hand | 462146SSP | 462166SSP | 462156SSP
1829mm Right Hand | 4621365SP N/A N/A M Hand | 4621455SP | 462166SSP | 46215555P
Left Hand | 462136SSP N/A N/A Right Hand | 462146SSP | 462166SSP | 462156SSP
2134mm Right Hand | 462137SSP N/A N/A M Hand | 4621565SP | 462166SSP | 46214655P

Left Hand | 462137SSP | NI/A N/A

Handbuch fiir Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
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Ersatzteile

51mm Stollenforderbander

/£ Fir610-2134mm Forderbénder

F————""———  Fur 2438 - 3658mm Forderbander

Fir 3962 — 5486mm Forderbander

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung Right Hand | 462244SSP N/A 462254SSP

1 462250MSS 51mm Guide Mounting Bracket 2438mm Left Hand | 462254SSP N/A 462244SSP

2 See chart below | 51mm Guide RH Right Hand | 462244SSP N/A 462254SSP

3 See chart below | 51mm Guide LH 2743mm Left Hand | 462245SSP N/A 462255SSP

4 450188SS Guide Tie Plate Right Hand | 462255SSP N/A 4622455SP

5 920691M M6-1.0 x 10mm LowHead Screw 3048mm Left Hand | 462245SSP N/A 462255SSP

6 910506M M5-0.8 x 6mm Button Head Screw Right Hand | 462246SSP N/A 462256SSP

7 990508MSS M5 Acorn Nut 3353mm T Rand | 46224555P N/A 462255SSP

Comvey- sesamy | RONt Hand | 46224655 N/A 462256SSP

Le?]rg 0 End Guide %ir:ctjir End Guide Left Hand | 462256SSP N/A 462246SSP

Right Hand | 462246SSP | 462263SSP | 462256SSP

s10mm |_~onHand | 4622325SP N/A N/A M Hand | 4622445SP | 4622635SP | 46225455P

Left Hand | 462232SSP N/A N/A Right Hand | 462246SSP | 462263SSP | 462256SSP

o14mm |_NonHand | 462233SSP N/A N/A AT e Hand | 4622455SP | 4622635SP | 46225555P

Left Hand | 462233SSP N/A N/A Right Hand | 462246SSP | 462263SSP | 462256SSP

1210mm |ghtHand | 462234SSP | N/A N/A AT and | 46225655P | 46226355P | 46224655P

Left Hand | 462234SSP | N/A NIA Right Hand | 462246SSP | 462266SSP | 462256SSP

152amm | ght Hand | 462235SSP N/A N/A AT e Rand | 46224455P | 46226655P | 46225455P

Left Hand | 462235SSP N/A N/A Right Hand | 462246SSP | 462266SSP | 462256SSP

1829mm Right Hand | 4622365SP N/A N/A M Hand | 4622455SP | 4622665SP | 46225555P

Left Hand | 462236SSP N/A N/A Right Hand | 462246SSP | 462266SSP | 462256SSP

o134mm Right Hand | 462237SSP N/A N/A oM e Hand | 4622565SP | 4622665SP | 46224655P
Left Hand | 462237SSP N/A N/A

Handbuch fur Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
851-391 Rev. C
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Ersatzteile

51mm bis 152mm breite Trager flr
Flachbandférder mit Untertrumrollen

Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung 913-103 Dowel Pin

1 492564M Clamp Plate 920612M Socket Head Cap Screw

2 493026M Mounting Block Metric M6 — 1.0 x 12mm
920616M Socket Head Cap Screw

3 605279P Washer Metric M5—.8 x 16mm

4 802-123 Bearing

203mm bis 457mm breite Trager fur Flachbandférder mit
Untertrumrollen

1
7

Artikel | Teilnummer | Teilbeschreibung 493308SS Shaft Assembly Belt Support 203mm
1 492564M Clamp Plate 493310SS Shaft Assembly Belt Support 254mm
2 492571M Mounting Block 493312SS Shaft Assembly Belt Support 305mm
3 493108SSP | Bottom Roller Guard 203mm 493318SS Shaft Assembly Belt Support 457mm

493110SSP | Bottom Roller Guard 254mm 605279P Hard Washer

493112SSP | Bottom Roller Guard 305mm 807-1019 Groove Pin

493118SSP | Bottom Roller Guard 457mm 920612M Socket Head Cap Screw

Metric M6-1.0 x 12mm
920616M Socket Head Cap Screw

Metric M6-1.0 x 16mm

Handbuch fur Aufbau, Wartung und Ersatzteile fir Industrieférderer mit Endantrieb der Serie 6100
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Ersatzteile

Trager fur Stollenférderer mit Unter-
trumrollen

7
Artikel | Teilnummer Teilbeschreibung 6 913-103 Dowel Pin
1 492565M Bracket Riser Cleated Stand 7 920612M Socket Head Cap Screw
Metric M6-1.0 x 12
2 492566M Clamp Plate etric M6-1.0 x 12mm
- 8 920616M Socket Head Cap Screw
3 493026M Mounting Block Metric M6—-1.0 x 16mm
4 605279P Washer
5 802-123 Bearing

Konfigurieren der Fordergurt—Teilnummer

6100GWWLLDO1/TT Flachband
614 0 G WW LL A D XXXX Stollenband
‘ O nonnﬁﬁ%&%ﬁl 53075-0070 %EAA)E;T-SSEOAD HZ O
(262) 367-7600 MADEINU.S A. MFG. DATE
Abbildung 55
Flachbandforderer Stollenbandfdrderer

, . i i Beziehen Sie sich auf die Serien— und Modellnummer des
Beziehen Se sich aif die Serien- und Moddinummer des  Typenschilds (Abbildung 55). Bestimmen Se die Lange des
Typenschilds (Abbildung 55). Besimmen Se die Lange des Forderers  (,LL“), Breite (,WW*), Sdlentyp (,AA“) und

Forderers (,LL“), Breite (, WW*) und Gurttyp. (, TT*). Stollenabstand. (, XXXX*).
64 —WW LL AA XXXX
61-WWLL / TT
2 N
61-__ _ _ _/__ __ 64 -
(Austillen)  (Auflleny)
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Ricknahmebestimmungen

Gerate kdnnen nicht ohne vorherige schriftliche Genehmigung des Werkes zuriickgesandt werden. Bei Anrufen
zur Einholung einer Genehmigung bitte folgende Informationen fur den Werksvertreter von Dorner oder lhren
oOrtlichen Handler bereithalten:

1. Name und Adresse des Kunden.
2. Zurlckgegebene(r) Artikel.
3. Grund fiur die Ricksendung.
4. Originalbestellnummer des Kunden, die zum Bestellen des Artikels benutzt wurde.
5. Rechnungsnummer von Dorner oder des Handlers.
Ein Vertreter wird die Ma3nahmen besprechen, die bei Riicksendungen ergriffen werden und als Referenz eine

Genehmigungsnummer fur Rucksendungen erteilen.

Auf alle neuen Artikel wird fir Ricksendungen, bei denen kein Fehlverhalten von Dorner vorlag, eine
Lagerriicknahmegebuhr von 15 % erhoben. Nach 60 Tagen ab Datum der Originalrechnung werden neue
Artikel nicht mehr zuriickgenommen. Die Lagerriicknahmegebtihr deckt Inspektion, Reinigen, Zerlegen und
Einlagerung.

Falls bereits vor Beurteilung einer Ricksendung ein Ersatz benétigt wird, muf3 ein Kaufauftrag ausgestellt

werden. Eine Gutschrift (falls zutreffend) wird erst dann ausgestellt, wenn Ricknahme und Bewertung
abgeschlossen sind.

Dorner besitzt Vertretungen aller Welt. Sie kénnen sich jederzeit an Dorner wenden, um den Namen |hres
lokalen Vertreters zu erfahren. Unser technisches Verkaufs— und Servicepersonal wird lhnen gerne zur
Verflgung stehen, wenn Sie Fragen Uber Dorner—Produkte haben.

Eine Kopie der beschrankten Haftung von Dorner erhalten Sie vom Werk, vom Handler, vom Servicezentrum
oder auf der Website unter www.dorner.com

I. ® DORNER MFG. CORP.
nonn .n 975 Cottonwood Ave. PO Box 20
Hartland, Wl 53029-0020 USA
AuBerhalb der USA:

Dorner Mfg. Corp. behélt sich das Recht vor, ohne ?S{_A 1-800-397-8664 (USA) TEL.: 1-262-367-7600,
Ankindigung Produkte zu &ndern oder deren Produktion FAX: 1-800-369-2440 (USA) FAX: 1-262-367-5827
einzustellen. Alle Produkte und Dienstleistungen sind

gemaR unserer Standardgarantie gedeckt. Alle Rechte Internet: www.dorner.com

vorbehalten. ©Dorner Mfg. Corp. 2000
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