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Betriebs- und Montageanleitung
Schnellhubgetriebe NG1, NG2 und NG3
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Allgemeines:

ANT Schnellhubgetriebe kénnen
nach dem gleichen Prinzip wie
die ANT Spindelhubgetriebe
zusammengestellt werden (Aus-
fuhrungen N, R, KGT). Vor Mon-
tage ist die Drehrichtung aller
Schnellhubgetriebe, Kegelradge-
triebe (bei glinstiger Auslegung
kénnen diese entfallen) und des
Antriebsmotors in Hinblick auf
die Vorschubrichtung jedes ein-
zelnen Schnellhubgetriebes und
auf Dichtheit zu Uberprifen.
Schnellhubgetriebe mit Bestell-
daten vergleichen.

Montage eines einzelnen
Schnellhubgetriebes:

Den lose mitgelieferten Entlif-
tungsfilter montieren. Hierzu ist
je nach Einbaulage die Ver-
schluBschraube am Schnellhub-
getriebe zu entfernen und der
90%-Bogen und Entliftungsfilter
zu montieren. Schnellhubgetrie-
be und Spindel mit einer Was-
serwaage genau ausrichten und
danach verschrauben. Dabei
darf keine Verspannung des
Schnellhubgetriebes entstehen.
Samtliche Wellen des Schnell-
hubgetriebes missen sich in
jeder Hublage leicht und gleich-
maBig durchdrehen lassen.
Schmutz auf der Spindel fihrt zu
vorzeitigem Verschlei und ist
von der Spindel fernzuhalten
(gof. Faltenbalg bzw. Spiralfe-
der verwenden). Die Spindel auf
der gesamten Hublange mit Fett
bestreichen. Eventuell vor der
Erstbefettung Spindel mit Spin-
delspray einspriihen. Schnell-
hubgetriebe nochmals auf Dicht-
heit prufen.

Beim Ausrichten keine Schla-
ge auf Welle und Spindeln!

Montage einer Spindel-
hubanlage mit Schnell-
hubgetrieben:

Beim Einbau sind samtliche
Elemente sorgfaltig auszurich-
ten; Fluchtungsfehler und Span-
nungen erhéhen den Leistungs-
bedarf und fihren zu Uber-
hitzung und vorzeitigem Ver-
schleiB. Vor Anbau eines An-
triebs sollte jedes Schnellhubge-
triebe einmal von Hand und ohne
Last Gber die ganze Hubldnge
durchgedreht werden. Un-
gleichmaBiger Kraftbedarf und/
oder axiale Laufspuren auf dem
SpindelauBendurchmesser las-
sen hierbei auf Fluchtungsfehler
zwischen dem Schnellhubgetrie-
be und seinen zusétzlichen Fih-
rungen schlieBen. In diesem Fall
sind zuné&chst die betreffenden
Befestigungsschrauben zu lo-
ckern und die Schnellhubgetrie-
be nochmals von Hand durchzu-
drehen. Bei nunmehr gleichmé-
Bigem Kraftbedarf sind die ent-
sprechenden Elemente auszu-
richten, anderenfalls ist der
Fluchtungsfehler durch lockern
weiterer Befestigungsschrauben
zu ermitteln und zu beheben.

Probelauf:

Vor Anbau des Antriebsmotors
ist noch einmal die Drehrichtung
der gesamten Anlage sowie das
einwandfreie Arbeiten der End-
schalter zu Uberprifen. Die
Hubspindel auf der gesamten
Hubldnge ausreichend mit Fett
bestreichen, damit fir den Hub-
betrieb eine ausreichende
Schmierung gewahrleistet ist.

ANT Antriebstechnik GmbH

AnschlieBend kénnen die ersten
Probelaufe ohne Last durchgeflihrt
werden. Wahrend der Einlaufzeit
laufend Spindeltragbild prifen, da-
bei Betriebstemperatur kontrollieren.
Nach etwa 4-6 Betriebsstunden sind
samtliche Schrauben nachzuprifen.

Betrieb:

Far die Schnellhubgetriebe und
Ubertragungselemente  angegebe-
nen Belastungen, Drehzahlen und
Betriebsbedingungen dirfen nicht,
auch nicht kurzzeitig, Uberschritten
werden. Widrigenfalls entfallt jegli-
cher Garantieanspruch.

Wartung v. Schnellhubgetrieben:
Spindel in regelmaBigen Absténden
auf der gesamten Hublédnge mit Fett
bestreichen. Trockenlauf der Spin-
del flhrt zu vorzeitigem Verschleif3!
Nach 200 Betriebsstunden ist das
Fett oder Ol zu wechseln. Weitere
Fett- oder Olwechsel sind jeweils
nach 2000 Betriebsstunden, jedoch
spatestens nach 18 Monaten durch-
zufiihren. In regelmaBigen Abstan-
den (ca. alle 200 Betriebsstunden)
ist die Abnutzungen der Spindelmut-
ter oder Laufmutter zu prifen. Be-
tragt das Axialspiel bei eingangigen
Gewinde 1/4 der Gewindesteigung,
so ist die Spindelmutter oder Lauf-
mutter auszutauschen.

Olmenge NG 3:

ca. 2,0 | (abhangig der Einbaulage)
Empfohlene Olsorte:

Aral Degol GS 220

Olmenge NG 2:

0,45 | i
Empfohlene Olsorte:
Aral Degol GS 220

Fettmenge NG 1:
0,25kg

Empfohlene Fettsorte:
CASTROL Longtime PD00
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