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Dieses Handbuch ist als integrierender Bestandteil des Produktes zu betrachten. Es
enthalt die Basisinformationen fir eine richtige Montage, Inbetriebnahme und Wartung des
Linearantriebes

SERVOMECH s.r.I. ibernimmt keine Verantwortung fur die direkten und indirekten Folgen
durch unsachgeméfRe Verwendung und Betrieb aul3erhalb der, in den technischen
Unterlagen, angegebenen Leistungsdaten.

Bei Nichtbefolgung der im Handbuch angegebenen Betriebs- und Wartungsanleitungen
werden die Garantiebedingungen ungiltig, und SERVOMECH s.rl. von jeglicher
Verantwortung fur mogliche Schaden an Personen oder Gegenstanden entbunden.

Der Service von SERVOMECH s.r.l. und seiner autorisierten Vertreter steht den Kunden
bei Auswahl und Konstruktion fir einen richtigen Einsatz der Linearantriebe zur
Verfliigung.

SERVOMECH s.rl. behéalt sich das Recht vor, ohne Mitteilung Anderungen zur
Verbesserung und Weiterentwicklung des Produktes vorzunehmen.
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SICHERHEITSANWEISUNG

e Achtung, niemals defekte Produkte in Betrieb nehmen!

e Lesen Sie diese Bedienungsanleitung aufmerksam bevor Sie mit
der Montage und Inbetriebnahme beginnen.

e Befolgen Sie immer die entsprechenden Sicherheitshinweise.
Diese werden wie folgt angezeigt:

/A\ ELEKTRISCHE GEFAHR - Arbeiten unter Spannung

VAN MECHANISCHE GEFAHR - Anlage konnte defekt sein, Gefahr im
Betrieb

04/99
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1. INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

1.1. EINBAU UND BEFESTIGUNG DES LINEARANTRIEBES

1.1.1. Wenn die Lange des Linearantriebes anders eingestellt werden soll (Linearantrieb mehr
oder weniger ausgefahren) um die Installation zu erleichtern sind nachstehende Punkte
zu beachten.

STELLEN SIE DIE LANGE NICHT UBER DIE AUSSERSTEN WERTE DES

LINEARANTRIEBES EIN

(Max. - Ly und Min. - L, siehe Bild. 1.1),
La
STROKE | Lc
§

g

Bild 1.1: AuRerste Langen des Linearantriebes — min. (L) und max. (Ly)

A) LINEARANTRIEB OHNE VERDREHSICHERUNG (AR):
e Schrauben Sie den Hubzylinder heraus oder hinein;

B) LINEARANTRIEB MIT VERDREHSICHERUNG (AR), MIT ELEKTROMOTOR OHNE
BREMSE
e Drehen Sie den Motorlifter;

C) LINEARANTRIEB MIT VERDREHSICHERUNG (AR), MIT ELEKTROMOTOR MIT
BREMSE ODER MIT ELEKTROMOTOR OHNE LUFTER:

o Verbinden Sie die Endlagenschalter (falls vorhanden) und den Elektromotor mit lhrer
Steuerung.

e Schalten Sie vorsichtig die Spannungsversorgung ein bis sie lhre bendtigte Endlage
erreicht haben. (bei einer niedrigen Untersetzung siehe nachstehende Alternative)
ACHTUNG: NICHT DIE MAX. ENDPOSITIONEN L, und L. UBERSCHREITEN

¢ Entfernen Sie die Verbindung zum Motor und zu den Endlagenschaltern (falls vorhanden)

ALTERNATIV bei einer niedrigen Untersetzung:

e Entfernen Sie den Elektromotor

¢ Drehen sie die Einganswelle bis zum Erreichen der erforderlichen Position.
e Montieren Sie wieder den Elektromotor

1.1.2. Uberprufen Sie das alle Befestigungselemente der Anlage sorgfaltig gefertigt und
gereinigt sind und die Abmessungen auf die Befestigungselemente des Linearantriebes
abgestimmt sind.

1.1.3. Befestigen Sie den Linearantrieb in der Anlage so, dass nur axiale Krafte auf den
Linearantrieb Ubertragen werden (siehe Bild. 1.2). Ein korrektes Arbeiten der Anlage
kann nicht garantiert werden wenn seitliche Krafte auf den Linearantrieb wirken.
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1.2: Krafte am Linearantrieb: a) richtig; b) falsch

1.2. Elektrikanschluss

1.2.1. Verbinden Sie die Endlagenschalter (falls vorhanden) und den Elektromotor mit der
Steuerungseinheit der Anlage (Anschlussplan siehe Anhang). Bei den elektrischen
Anschliissen des Motors im Klemmkasten beachten Sie die Anweisungen des Herstellers.

1.2.2. (siehe Bild 1.3) Fur Linearantriebe mit Drehstrommotor oder Wechselstrommotor ist es
maoglich die Drehrichtung sofort zu bestimmen.

Q 1.3. DREHRICHTUNGSPRUFUNG

LINEARANTRIEB MIT ELEKTROMOTOR

1.3.1. Uberprifen Sie ob die Bewegungsrichtung des Hubzylinders, mit den Angaben auf der
Steuerungseinheit Ubereinstimmt, in dem sie den Motor ganz kurz einschalten.

Falls die Drehrichtung nicht stimmt:

Bei Drehstrom: vertauschen Sie irgend ein Kabelparchen (z.B. Ul-V1; V1oW1; Ul-W1)
Bei Wechselstrom: vertauschen Sie die Kontakte V1<W1; siehe Abb. 1.3b
Bei Gleichstrom: klemmen Sie die beiden Kabel zum Motor um

Uz v2 w2 U2 va2 w2
a) A (220 V) A (380 V)
Ut vi wi U1 wi1

70 3
)

TR "

—] Ul vi wi —] Ut vi wi

b)

COMMON (‘2 PHASE COMMON KPHASE

|
}
|
t

I_L| MOTOR CONNECTED OPPOSITE WAY T | I_L| MOTOR CONNECTED AS
C) } COMPARED TO INDICATIONS ON SHEET } INDICATED ON SHEET ENCLOSED

ENCLOSED INSIDE THE TERMINAL BOARD INSIDE THE TERMINAL BOARD

————— 4] ;_—|:u<—

*E
|
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A 1.4. UBERPRUFUNG DER ENDLAGEN

1.4.1. Uberprufen Sie die maximalen Endlagen des Linearantriebes mit den erforderlichen
Positionen der Anlage die zu erreichen sind.

A) LINEARANTRIEBE OHNE HUBBEGRENZUNG:

e Messen Sie die Ausgangslage des Linearantriebes;

e Fihren Sie den Linearantrieb schrittweise von der Steuerungseinheit aus in die maximale
Endlage der Anlage;

UBERPRUFEN SIE LAUFEND DIE AKTUELLE LANGE DES LINEARANTRIEBES!
DIE ENDLAGEN L, UND L DURFEN NICHT UBERSCHRITTEN WERDEN !

e Wiederholen Sie den Vorgang fur die minimale Endlage der Anlage.

B) LINEARANTRIEBE MIT ELEKTRISCHE ENDSCHALTER:

o Messen Sie die Ausgangslage des Linearantriebes;

e Flhren Sie den Linearantrieb schrittweise von der Steuerungseinheit aus in die maximale
Endlage der Anlage;

UBERPRUFEN SIE LAUFEND DIE AKTUELLE LANGE DES LINEARANTRIEBES!
DIE ENDLAGEN L, UND L DURFEN NICHT UBERSCHRITTEN WERDEN !

o Wenn erforderlich andern Sie die Position der einstellbaren Ringe (siehe Fig. 1.5) des
elektrischen Endschalters, um die Endposition des Linearantriebs zu begrenzen;
¢ Wiederholen Sie den Vorgang fir die minimale Endlage der Anlage.

La

STROKE Lc

DRIVE SHAFT

—~ ] .]:

= J=

SLIDERS

Bild 1.5: Linearantrieb mit elektrischen Endschalter

C) LINEARANTRIEB MIT MAGNETISCHEN ENDSCHALTER:
o Messen Sie die Ausgangslage des Linearantriebes;
e Flhren Sie den Linearantrieb schrittweise von der Steuerungseinheit aus in die maximale
Endlage der Anlage:
UBERPRUFEN SIE LAUFEND DIE AKTUELLE LANGE DES LINEARANTRIEBES!
DIE ENDLAGEN L UND L DURFEN NICHT UBERSCHRITTEN WERDEN

¢ Wenn erforderlich dndern Sie die Position der einstellbaren Magnetschalter (siehe Abb.

1.6), um die Endposition des Linearantriebs Zu begrenzen.
ACHTUNG: Magnetschalter nicht Uber die Kreismarkierung des Schutzrohrs
platzieren

¢ Wiederholen Sie den Vorgang fir die minimale Endlage der Anlage.
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Bild 1.6: Linearantrieb mit magnetischen Endschalter

A 1.5. Inbetriebnahme

1.5.1. Flhren Sie den ersten Bewegungszyklus ohne Last durch

1.5.2. Fdhren Sie mehrere Bewegungszyklen durch und erh6hen Sie schrittweise die Belastung
bis die maximal erforderliche Belastung erreicht wird.

04/99



& Servomech.

2. Wartung

2.1. LAGERSCHMIERUNG

Innerhalb des abgedichteten Gehduses befindet sich der Antriebsmechanismus
(Riemenantriebsrad R und N, Zahnriemen) und die Lagerung zur Aufnahme der Belastung.

Fur die Lebensdauerschmierung der Lagerung benlUtzen Sie bitte das passende Fett.
SERVOMECH s.r.l. empfiehlt das Fett SHELL ALVANIA GREASE R2, oder was gleichwertiges.
Schmiermittel- und Mengenangaben entsprechend Tabelle 2.1 oder 2.2

Der Zahnriemenantrieb ist nicht geschmiert.

2.2. SCHMIERUNG DER LAUFMUTTER

A) LINEARANTRIEB MIT TRAPEZGEWINDESPINDEL (Serie UAL)

Die Trapezgewindelaufmutter wurde wahrend des Zusammenbaues des Linearantriebs mit einem
Fett Type SHELL SUPER GREASE AM von SERVOMECH s.r.l. Lebensdauer geschmiert

Der Abstreifring am Hubzylinder muf3 regelmafig auf Fettaustritt geprift werden, besonders wenn
der Linearantrieb Uberkopf eingesetzt wird. Fiir eine nachtragliche Schmierung ist das Schutzrohr
mit einem Schmiernippel ausgestattet. Beachten Sie die Schmiermittel- und Mengenangaben
entsprechend Tabelle 2.1

B) LINEARANTRIEB MIT KUGELUMLAUFSPINDEL (Serie UBA)

Die Kugelumlaufmutter wurde wahrend des Zusammenbaues des Linearantriebes mit einem Fett
Type KLUBER ISOFLEX NBU 15 von SERVOMECH s.r.l. Lebensdauer geschmiert

Der Abstreifring am Hubzylinder muss regelmaRig auf Fettaustritt geprift werden, besonders wenn
der Linearantrieb Uberkopf eingesetzt wird. Fiir eine nachtragliche Schmierung ist das Schutzrohr
mit einem Schmiernippel ausgestattet. Beachten Sie die Schmiermittel- und Mengenangaben
entsprechend Tabelle 2.1

2.3. SCHMIERMITTEL: TYPE, MENGE, VERGLEICH
Tabelle 2.1: Schmiermittel — Type, Menge

Lager Laufmutter

ACTUATOR | Schmiermittel [Menge[g]| Schmiermittel Menge

Fir 100 mm Fir mehr als 100 mm

Hublange.[g] Hublange.[g]
UAL O 30 20 20
UAL 1 SHELL 30 SHELL 20 20
UAL 2 ALVANIA GREASE 30 SUPER GREASE 30 25
UAL 3 R2 40 AM 40 30
UAL 4 50 50 40
UBA O 30 20 10
UBA 1 SHELL 30 KLUBER 20 10
UBA 2 ALVANIA GREASE 30 ISOFLEX NBU 15 20 15
UBA 3 R2 40 20 15
UBA 4 50 25 20
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Tabelle 2.2: Gleichwertige Schmiermittel

SHELL SUPER GREASE AM ALVANIA GREASE R2
KLUBER KLUBERSYNTH GE 46 — 1200 ISOFLEX NBU 15
AGIP GR SM -

CASTROL MS 3; SPHEEROL LMM SPHEEROL APT
ESSO MP GREASE MOLY (ANDOK 260, CAZAR K)
P BIMOL GREASE 481 ATHESIA CR
MOBIL MOBILGREASE SPECIAL MOBILUX 2
TOTAL MULTIS MS -

Vor Beginn der Wartungsarbeiten muss die Anlage gestoppt und die

2.4. WARTUNGSTABELLE

Stromzufihrung ausgeschaltet sein.

Die Intervalle der Kontrollen und Wartungsarbeiten sind in Tabelle 2.3. angefuhrt

Die Intervalle der Kontrollen sind abhdngig vom Einsatzfall des Linearantriebes und den

Umweltbedingungen.

Bedingungen

Die angegebenen

¢ Umgebungstemperatur: (20 + 25)°C
e Normaler industrieller Einsatzfall;

e Einschaltdauer:

20%/Stunde, fir Serie UAL

100%/Stunde, flr Serie UBA
e (5 =+ 6) Arbeitsstunden / Tag.

Tabelle 2.3: Intervall und Wartungsarbeiten

Intervalle und Arbeiten basieren auf folgende

INTERVAL CHECKLISTE WARTUNGSARBEITEN
ALLE 2 Fettverlust kontrollieren - grsa_che desFFettverIrl]Jf?t”es feststellen und beheben
WOCHEN - Geeignetes Fett nachfillen
MONATLICH Spiel der Laufmutter - Uberpriifen der Einsatzdauer und Arbeitsbedingung;

- ggf. SERVOMECH s.r.l. kontaktieren

10
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3. ANLEITUNG FUR DEMONTAGE UND ZUSAMMENBAU

3.0. ERSTER SCHRITT

Vor Beginn der Arbeiten muss die Anlage gestoppt und die Stromzufiihrung
ausgeschaltet sein!

Vor dem Zerlegen und dem Ausbau der beweglichen Teile sowie dem entsprechenden
Zusammenbau bendtigen Sie folgendes:
e Fachpersonal,
Geeignetes Werkzeug,
Grundkenntnisse Uber die Konstruktion der Linearantriebe,
Genaue Vorgehensweise muss befolgt werden,
Nationale/Regionale allgemein gultige Unfallverhitungsvorschriften muissen ebenfalls
genau eingehalten werden.

Sollten Sie sich unsicher sein, kontaktieren Sie SERVOMECH s.r.l. oder einen autorisierten
Kundendienst.

Die folgende Beschreibung bezieht sich auf die Positionsnummern der Teile wie sie in der im
Anhang entsprechenden Zeichnung dargestellt sind
3.1. DEMONTAGE DER ENDLAGENSCHALTER

A) Elektrische Endschalter
3.1.1 Entfernen Sie den Seeger-Ring (Pos. 17, Ersatzteilliste — Elektrischer Endschalter).

3.1.2 Loésen Sie die Schrauben und entfernen Sie diese mit den Beilagscheiben (Pos. 14 - 12,
Ersatzteilliste — Elektrischer Endschalter).

3.1.3 Nehmen Sie die gesamte Einheit parallel zum Schutzrohr ab .

B) MAGNETISCHER ENDSCHALTER
3.1.1 Lo6sen Sie die Schrauben an den Kunststoffklemmen der Magnetschalter.

3.1.2 Nehmen Sie die Magnetschalter ab.

3.2. DEMONTAGE DES ZAHNRIEMENS
3.1.1 Entfernen Sie die Schrauben (Pos.39) und entnehmen Sie den Gehausedeckel (Pos. 2)
3.2.2 LOsen Sie die Motorbefestigungsschrauben (P0s.42)

3.2.3 Losen Sie die Schraube (Pos.27) und entnehmen Sie die Motorzahnriemenscheibe
(Pos.28) inkl. Zahnriemen (Pos.31) .

3.2.4 Entfernen Sie nun die Motorbefestigungsschrauben (Pos.42) und nehmen Sie den Motor.

3.2.5 Erwarmen Sie nun das ,BA“ —Ende (Pos.14) am Schubrohrende und schrauben es heraus.
Das ,,BA"- Ende ist mit Locktite gesichert.

Erwarmen Sie nun das Schutzrohr (Pos. 15 od. 86) in der Nahe vom Gehause (Pos.1),
weil es ebenfalls mit Loctite gesichert ist. Schrauben Sie das Schutzrohr heraus.

3.2.

»

D
)

]

_ SORGFALTIG VON RESTLICHEN SCHMIERSTOFFEN REINIGEN!

27
3.2.7 Fixieren Sie nun die Trapezgewinde- oder Kugelumlaufmutter mit Hilfe eines Klebebandes
an der Spindel. Bei Antrieben mit Kugelumlaufmuttern ist dies besonders wichtig, weil
sonst beim Entfernen der Mutter von der Spindel die Kugeln herausfallen.

v
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3.2.8 Erwarmen Sie nun die Laufmutter (Pos. 19) um die Schraubensicherung (Loctite) zu I6sen.
Das Schubrohr ( Pos. 14 ) noch nicht entfernen, nur l6sen. Entfernen Sie die
Zahnriemenscheibe (Pos. 4) und die Passfeder (Pos.18)

3.2.9 Losen Sie den Gewindering (Pos.6) mit dem Dichtring (Pos.12).

3.2.10 Fixieren Sie das Gehause und ziehen Sie die Spindel mit Laufmutter und dem Schubrohr
aus dem Gehdause heraus.

3.2.11 Jetzt kdnnen die Kugellager (P0s.9) mit den Abstandsbuchsen (Pos. 7 u. 8) und der
Metalldichtung (Pos. 10) entnommen werden.

3.3. DEMONTAGE DER LAUFMUTTER
A) Linearantriebe mit Trapezgewinde (Serie UAL)
3.3.1 Entnehmen Sie den Sicherungsring (P0s.35).

3.3.2 Schrauben Sie nun das Schubrohr (Pos.14) zusammen mit der Laufmutter (Pos.5, 75, 76
oder 84) und Fuhrungsbuchse (Pos. 24) von der Spindel (Pos. 15 oder 74) herunter.

3.3.3 Um die Laufmutter zu demontrieren erwarmen Sie das Ende des Schubrohres in der Nahe
der Laufmutter. Schrauben Sie die Laufmutter gegen den Uhrzeigersinn heraus.

B) Linearantrieb mit Kugelumlaufspindel (Serie UBA)

7 Um die Kugelumlaufmutter zu prufen, bzw. zu entfernen, kontaktieren Sie bitte
% Servomech s.r.l. oder seine authorisierten Vertriebsstellen.

3.4. VOR DER WIEDERMONTAGE
3.4.1. Liste der Abdichtungsmaterialien

Abdichtungsmaterialien die wahrend der Montage verwendet werden muissen.

e Gewindesicherungen: LOCTITE 242 und LOCTITE 270 oder vergleichbares
e Klebungen: LOCTITE 574 oder vergleichbares
e Abdichtungen : LOCTITE 577 oder vergleichbares

Bevor Sie die Wiedermontage starten, lesen Sie sich bitte die nachfolgenden Arbeitsschritte genau
durch. Hier finden Sie, wann und wo die Dichtungswerkstroffe verwendet werden.

3.4.2. Allgemein

e Vor der Wiedermontage missen alle Teile vom Fett gereinigt werden, weil sonst keine
Klebung oder Sicherung gewahrleistet ist.

e Alle vorbereiteten Komponenten sollten nicht mit den Handen berthrt oder mit anderen
Sachen verunreinigt werden.

3.4.3. Vorgehensweise beim Abdichten

e Auftragen der Abdichtung — Loctite auf die dul3ere Dichtung mit einem Pinsel gleichmafig
verteilen. Eine geringe Menge sollte am Anfang der inneren Dichtung verwendet werden.

e Schrauben Sie die innere Dichtung in die aul3ere der vertikalen Lage, und drehen Sie zwei
Umdrehungen hinein, danach eine wieder zurtick.

e Lassen Sie die Schraubensicherung /-dichtung fur 3-5 min. wirken.

S N

. Alle Teile die mit der Schraubensicherung gesichert wurden, missen auch
77

2 festgeschraubt werden. (Drehmomentwerte in der nachfolgenden Tabelle
. g ( g )
Linearantrieb | UALO-UBAO | UAL2-UBA2 | UAL3-UBA3 | UAL4-UBA4 |

N
N

\

\
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UAL1-UBA1

Drehmoment [Nm] 15 25 40 70

Tabelle 3.1
3.4.4 Vorgehensweise fir Verklebungen (z.B. Gehause - Abdeckung)

¢ Tragen Sie den Kleber auf die Kontaktflache eines Teiles auf (z.B. auf die Abdeckung)

¢ Montieren Sie die Teile und befestigen Sie diese (z.B. montieren Sie die Abdeckung auf das
Gehéuse und schrauben diese dann mit 6 Schrauben fest)

3.5 ZUSAMMENBAU DES ZAHNRIEMENANTRIEBES

3.5.1 Vorbereitung Abstandmuffe: Der Bohrdurchmesser und die Léange der Abstandsmuffe,
muissen zu dem Bohrungsdurchmesser und der Grél3e des Zahnriemenrades (4) passen.

3.5.2 Befestigen Sie die Lager (9) auf dessen Abstandsmuffe (7), wie aum Abb. 3.1a gezeigt.

3.5.3 Bringen Sie die wie bereits in Punkt 3.5.2 vorbereitete Lager, die Abstandshalter (8 u. 26)
und die wie unter Punkt 3.5.1 vorbereitete Abstandsmuffe auf die Spindel an (15 oder 74).
Befestigen Sie das ganze mit einer Mutter (19). Fir Lageraufnahme (,X"“-Form) siehe Abb.
3.1lb

\ /
NN NN
N
(a) (b)

Abb. 3.1: a) Lager auf Lagersitz
b) Lager auf Spindel

3.5.4  Bringen Sie das Fett zwischen die Lager (fur Menge und Art siehe Kapitel 2.3)
3.5.5 Bringen Sie die Metalldichtung in das Gehause ein

3.5.6  Stecken Sie den vorbereiteten Zusammenbau von 3.5.3 bis zum Anschlag in das
Gehause.

NN
N
RN

' Achten Sie darauf das die innere Dichtung nicht mit der Schmierung des Gehéauses in

. Bertihrung kommt

ZI

D

3.5.7  Drehen Sie im Uhrzeigersinn die obere Abdeckung (3), bis das axiale Lager erreicht wird.
ACHTUNG: DICHTUNGSELEMENTE (12) NICHT BESCHADIGEN

Die obere Abdeckung soweit anziehen, damit ein axiales Spiel der Lager
verschwindet, aber auch nicht zu fest sitzt.

3.5.8 Ldsen Sie die Mutter (19) und entfernen sie die Abstandsmuffe, welche in Punkt 3.5.1
beschrieben vorbereitet wurde. Gehen Sie sicher, dall die Schrauben nicht auf der
anderen Seite des Gehauses rausstehen.

04/99 13
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3.5.9

3.5.10

3.5.11
3.5.12

3.5.13

3.5.14

Fugen Sie die Passfeder (18) und das Zahnriemenrad (4) auf die Spindel (15 o. 74) ein,
und befestigen Sie das Ganze mit der Mutter (19) — Die Gewindesicherung (z.B. Loctite
270) mul3 aufgebracht werden bevor die Mutter mit dem geeigneten Drehmoment (siehe
Tabelle 3.1) festgezogen wurde.

Bringen Sie das Zahnriemenrad (28) auf die Motorwelle und befestigen Sie diese mit der
Schraube (27) und der Beilagscheibe (30); montieren Sie den Elektromotor mit vier
Schrauben (42) am Gehause des Linearantriebes — noch nicht festziehen!

Schieben Sie den Zahnriemen (31) auf die beiden Zahnriemenrader.

Bringen Sie den Zahnriemen unter Spannung, indem Sie den Motor wegdriicken, und
ziehen Sie die Schrauben (42) fest.

Befestigen Sie die hintere Abdeckung (3) auf der Abdeckung (2) mit den vier Schrauben
(21), die vorher mit Dicht- und Sicherungsmasse auf den Kontaktflichen geschraubt
werden.

Abdeckung (2) auf das Gehéduse (1) mit sechs Schrauben (39) montieren, zuvor die
Kontaktflachen mit Dicht- und Schicherungsmaterial einstreichen.

14
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3.6. Wiedermontage

A) Linarantreib mit Trapezgewinde (Series UAL)

3.6.1.

3.6.2.
3.6.3.
3.6.4.
3.6.5.

3.6.6.

Schrauben Sie die Laufmutter (Pos.. 5, 75, 76 or 84) in das Schubrohr (Pos. 14). Diese
Verbindung mit ( LOCTITE 270) . Beim UBA-2 sollte das Anzugsmoment ca. 25Nm
betragen.

Schrauben Sie das Schubrohr mit Laufmutter komplett auf die Spindel.
Fetten Sie nun gemal Kabitel 2.3 die Spindel.
montieren Sie die fuhrungsbuchse (Pos.. 24) und den Sicherungsring (Pos. 35).

Mit Hilfe von Loctite 270 schrauben Sie jetzt das Schutzrohr (Pos. 13 or 86) im
uhrzeigersinn in das Gehéause (Pos. 1).

Mit Hilfe von Loctite 270 schrauben Sie nun wieder das BA-Ende (Pos. 20) in das
Schubrohr. Das Anzugsmoment sollte wieder 25Nm betragen.

B) Linearantrieb mit Kugelumlaufgewinde (Series UBA)

3.6.1. siehe 3.6.1 mit Trapezgewinde
3.6.2. siehe 3.6.1 mit Trapezgewinde
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