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Sicherheitshinweise!

Safety instructions!

Eraccar il

Die Installation, Inbetriebnahme,
Wartung und Instandsetzung,

darf nur unter Beriicksichtigung

aller Sicherheitshinweise und
-Vorschriften und nur durch geschultes,
eingewiesenes Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

Elektrische Anschliisse nach der
entsprechenden nationalen Vorschrift.
Fiir Deutschland: VDE-Vorschrift
VDE 0100!

Vor allen Instandsetzungs-,

und Wartungsarbeiten sind die
Energiezufiihrungen (Hauptschalter,
Druckminderventil etc.) abzuschalten!
AuBerdem sind Massnahmen
erforderlich, um ein unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten zu verhindern, z.B.am
Hauptschalter ein entsprechendes
Warnschild “Wartungsarbeiten”,
“Instandsetzungsarbeiten” etc.
anbringen!

Haftung:

Bei Schaden, die aus nicht
bestimmungsgemésser Verwendung und
aus eigenméchtigen, in dieser Anleitung
nicht vorgesehenen Eingriffen entstehen,
erlischt jeglicher Gewahrleistungs- und
Haftungsanspruch gegentiber dem
Hersteller.

Garantieausschluss:

Bei Nichtverwendung von
Originalersatzteilen erlischt der
Garantieanspruch!

Die Bestellnummern geeigneter
Ersatzteile finden Sie auf unserer CD-
ROM ,MTparts* 3 842 529 770.

Umweltschutz:

Bei Arbeiten mit Lésungsmitteln
Sicherheits- und Entsorgungsvor-
schriften des Herstellers beachten!
Beim Austausch von Schadteilen ist
auf eine sachgerechte Entsorgung zu
achten!

Installation, initial operation, maintenance
and repair work may only be carried out
in accordance with the relevant safety
instructions and regulations and only by
qualified and specially trained personnel!

All electrical connections must be
made in accordance with the applicable
national regulations. For Germany this
is: regulation VDE 0100 of the German
Association of Electricians (VDE)!

Always disconnect the energy supply
(main switch, pressure relief valve, etc.)
prior to any maintenance or repair work!
Precautions should be taken to prevent
inadvertent power restoration, such as
placing a suitable warning sign at the
main switch, e.g. “Maintenance work in
progress” or “Repair work in progress”!

Liability:

In no event can the manufacturer accept
warranty claims or liability claims for
damages arising from improper use of
the appliance or from intervention in the
appliance other than that described in
this instruction manual.

Exclusion of warranty:

The manufacturer can accept no
guarantee claims if non-original
replacement parts have been used!
Part numbers for suitable spare parts
can be found on our “MTparts” CD-
ROM 3 842 529 770.

Environmental protection:

Always observe the manufacturer's
safety instructions and directions for
disposal when working with solvents!
Always dispose of damaged parts in the
correct manner when replacement work
is complete!
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1. Erlauterungen zum Montagevorgang
Notes on assembly

X 22 %0 BRI Ui W]

Zweck des Ausschérfens

Die Dicke des Férdermediums darf an
der Klebestelle nicht groBer werden.
Dazu miissen die beiden mit einer Uber-
lappung zu verklebenden Gurtenden
durch Abschleifen “diinner gemacht”
werden. Dies wird allgemein als “Aus-
schérfen” bezeichnet.

Purpose of beveling

The belt must remain the same thickness
where it is bonded as along the rest of
the belt. Both belt ends that will be over-
lapped and bonded have to be “thinned
down”. This is usually called “beveling”.

Transportrichtung
Direction of transport

fwik s )

{

UM

AS

= —

H

60mm

Die beiden auszuschirfenden Flachen

- an einem Gurtende oben am anderen
unten - sind durch die Transportrichtung
festgelegt (Fig.4).

Die Lange der Ausscharfung betragt
etwa 60 mm. Sie ergibt sich aus der
Materialstérke des Gurtes und der
Ausfiihrung der Ausschérfeinrichtung.
Die Ausscharfeinrichtung ist auf die
verwendeten Gurte abgestimmt -
Damit werden normalerweise keine
Einstellungen erforderlich.

Kleben unter Vorspannung

Damit der Gurt nach dem Verkleben in
der Anlage die fur den Antrieb erforder-
liche Vorspannung bekommt, werden die
beiden Gurtenden vor der Verklebung
vorgespannt. Der erforderliche L&n-
genabzug ist in der Gurtlangenformel
berticksichtigt.

515211-01.eps

The two surfaces that are to be beveled

- the top side on one end of the belt and
the bottom on the other - are determined
by the direction of transport (Fig. 4).

The length that is to be beveled is
approximately 60 mm. This is determined
by the strength of the belt material and
the beveling tool design. The beveling
tool matches the belts used - thus no
additional settings are required normally.

Bonding with pretensioning

Both ends of the belt are pretensioned
before being bonded so that the belt
has the correct amount of pretensioning
in the drive system after being bonded.
The required length deduction has been
accounted for in the belt length formula.

TS 2plus | 3 842 546 257/2012-07
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Transportrichtung

Direction of transport
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2.1 Werkzeuge und Hilfsmittel: Werkzeugsatz
Tools and aids: Tool kit

THMHE. T HEH

Gurtmontage-Werkzeugsatz

Zum Verbinden der Gurte GT 2 von
Férderstrecken mit I; > 2000 mm dient
der Gurtmontage-Werkzeugsatz. Er
besteht aus:

—einer Ausscharfeinrichtung (A) zum
Scharfen der Gurte an der Verbin-
dungsstelle

—einer Heizpresse (B) zum Warmkleben
der Gurte

—Einrichtung zum Vorspannen (C) der
Gurte sowie

—Zubehdr (Schleifband, Pinsel)

Mit einer zweiten Heizpresse kdénnen
zwei nebeneinander liegende Gurte
gleichzeitig verklebt werden.

00108252.eps

Belt mounting tool kit

The belt-mounting tool kit is required
for joining the ends of belt GT 2 with
I¢> 2000 mm conveyor sections. It
includes:

—beveling tool (A) for sharpening off the
belt ends where they are joined

—heat press (B) for bonding the belt
ends thermally

—belt pretensioning device (C), and

—accessories (abrasive belt, brush).

If a second heat press is used, two
adjacent belts can be bonded at the
same time.

00108253.eps
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Gurtmontage-Werkzeugsatz (A+B+C):
Belt mounting tool kit

Bt e TR

3842532 810

Werkzeuge, einzeln
Individual tools
AT H

Ausschérfvorrichtung (A)
Beveling tool
R 4T TR

3842 510 684

Heizpresse (B)
Heat press

SR

3842 315 101

Spannvorrichtung (C)
Tensioning device

TR

3 842 196 450
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2.2 Werkzeuge und Hilfsmittel: Verbrauchsmaterial
Tools and aids: Expendable materials

T AR AR

Gurt GT 2

Der Gurt wird bei Montage gespannt
und zu einem endlosen Band verklebt.
Zum Fligen, Spannen und Verkleben
dient der Gurtmontagewerkzeugsatz
Erforderliche Gurtlange |,

30

00108249.eps

Bei der Bestellung bitte Bestelllange auf
ganze Meter aufrunden.

Belt GT 2

The belt is pretensioned during
assembly and bonded to form a
continuous belt.

A belt mounting tool kit is used for
jointing, tensioning and bonding.
Required belt length |,

Please round the ordering length up to the
next full meter.

K& GT2

B A B IR, ORI R — A
NI L
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LE1 xlgro=...m
GT 2 3842507204/...m
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— _GT2

FEVT BUNTFEIT BT QL i[5 2 2 4K
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Klebstoff

Klebstoff zum Verkleben der Gurte in
Verbindung mit dem Gurtmontage-
Werkzeugsatz.

Nur fiir den gewerblichen Gebrauch -
Sicherheitshinweise beachten!

LE1 (50 ml)

Adhesive

Adhesive for bonding the belts using the
belt mounting tool kit.

Only for industrial use - observe safety
instructions!

T
FHIC T By 222 T LA K B iR
Ao

FUBE T TR - 25 24 G0

3 842 315 106
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Technische Daten der Klebung
Technical data for bonding

I ) 52 A K dfw

Vorspannkraft
Pretensioning force

M E))

<400N

Gurtdehnung bei I < 4000mm
Belt elongation |, <4000mm
1 1y < 4000mm B 14 J 77 AL fif i

2%

Gurtdehnung bei I > 4000mm
Belt elongation |, > 4000mm
7E 1g > 4000mm I F) 5 7 JE A i

2.5%

Gurtdehnung fur AS2/B-250
Belt elongation for AS2/B-250
JHF AS2/B-250 (1) i 4E i 5

3.5%

Klebetemperatur
Bonding temperature

R

I 120°

Klebezeit
Bonding time

U I 1)

2] 25 4y
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3.1 Vorbereitung: Berechnung der Gurtlange
Preparation: Belt length calculation

e THRL T R

Berechnung der Gurtldnge Belt length calculation HERTKE
Im Bereich der Transfersysteme TS2plus ~ For the TS 2plus transfer system, Bosch 7 TS 2plus fiiit R4, #INAE B %
wird die Vorbereitung des Gurtes aus- recommends preparing the belt outside ZANHEAT Bl T LA
serhalb der Anlage empfohlen. of the system.
TSR R L TR B S, 4%
Die erforderliche Lénge ist abhéngig The required length depends on the AR
von der Streckenlange nach folgender length of the section and can be
Formel zu errechnen: calculated using the following formula:
UM = AS

e :E\:\T - :: e | P ———— j:;;:\i\: T 7\\\\

/ ; N 1 , /

T+ | C 4N T

\\_;// N L,/ N // {14//

e
515211-03.eps
|S<4OOO mm: |G=[(2X|s+ 1320 ) x 0,980] + 60
lg> 4000 mm: l,=[2xI,+1320) x 0,975] + 60
AS 2/B-250: .= [(2 x Ig + 1320 ) x 0,965] + 60
515211-04.eps 18
3
00117804.eps
Legende: Legend: [&1151 .
AS = Antriebstation AS = Drive module AS = IKZ)) T
UM = Umlenkung UM = Return unit UM = [Al#% T
lg = Streckenlange [mm] I = Section length [mm] I = Rk BACHE [mm]
o = Gurtldnge [mm] g = Belt length [mm] lg = JEHH K [mm]
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3.2 Vorbereitung: Ausscharfeinrichtung - Sicherheitshinweise
Preparation: Beveling tool - Safety instructions

#igh: RITEE LA - 2]

Vorbereiten der Ausscharfeinrichtung
(Fig. 1)

Dies miissen Sie beachten:

- Lesen Sie vor Inbetriebnahme der
Ausscharfeinrichtung die Kapitel
Inbetriebnahme (=& 3-22), Wartung
(=B 3-25) und Einstellung (=B 3-27)
und beachten Sie die dort gemachten
Vorgaben bei jeder Inbetriebnahme.

Preparing the beveling tool
(Fig. 1)

Note the following:

- Before operating the beveling tool for
the first time, read the chapters on Initial
Operation (= & 3-22), Maintenance
(=B 3-25) and Setting (# & 3-27) and
follow the specifications listed there
during every initial operation.

KT IR &R (Fig. 1)

TR AAZNURESY B BT
- AEBCHT IS T HAIUGSATHT, b2l
BVIIEAT («B 3-22). fiFF («B 3-25)
AMBHE (B 8-27) %47, JFHAERHK
PN I R A R E

- Sichern Sie die Antriebskomponente
(z.B. Bohrmaschine) gegen Verdrehen.

- Schalten Sie die Antriebskomponenten
spannungsfrei bevor Sie mit Pruf- und
Einstellarbeiten an der Ausscharfein-
richtung beginnen.

- Prifen Sie Ausschérfeinrichtung vor
jeder Inbetriebnahme (=& 3-9).

- Secure the drive components (e.g.

drilling machine) against twisting.

- Make sure the drive components are

not under voltage before beginning
maintenance on or setting the beveling
tool.

- Check the beveling tool before every

initial operation (=B 3-9).

- SRIKEN T (B0 L) I ke

.

RS TF U BT IS TR TR

BLE TAEZ R, WiT sl F i i

- FERRRBENAERIEY, 0 Bty T TR

AR (w8 3-9).
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3.3 Vorbereitung: Prifen der Ausscharfeinrichtung

Preparation: Checking the beveling tool

HEwr: K Ry 4T T

Prifen der Ausscharfeinrichtung
Vor jeder Inbetriebnahme priifen:

a) Schleifband
Das spiralférmig aufgeklebte Schleif-
band muB fest auf der Schleifwalze
anliegen. Die Schleifbandenden durfen
nicht abstehen. Anhaftende Schleif-
rlickstande mit einer Drahtblirste
entfernen. Ist das Schleifpapier defekt
oder nur einseitig abgenutzt, muB es
ersetzt werden.

b) Schleiftisch
Darauf achten, daB der Schwenktisch
mit dem aufgeschraubten Keilseg-
ment parallel zur Schleifwalze steht.
Die Distanz des Schwenktisches zur
Schleifwalze ist dann richtig eingestellt,
wenn ein auf dem Schwenktisch aufge-
klebtes doppelseitiges Klebeband von
der Schleifwalze gerade eben beriihrt
wird. Der seitlich angebrachte Exzen-
terhebel muB dabei an der fixierten
Anschlagschraube anliegen.

c) Schleifgeschwindigkeit
Die Antriebsdrehzahl fir die Schleifwal-
ze soll ca. 1000 1/min betragen.

d)Keilsegment

Die vordere Kante des Keilsegmentes
darf beim Anschleifen der Riemenen-
den nicht beschadigt werden. Im Falle
einer Kantenbeschadigung defektes
Keilsegment gegen ein neues austau-
schen. Nach Austausch des Keilseg-
mentes muB die Ausschérfeinrichtung
neu eingestellt werden.

Checking the beveling tool
Check before every startup:

a) Abrasive belt
The abrasive belt glued on in a spiral
must lie tight on the grinding drum.
The ends of the abrasive belt must
not protrude. Remove any grit with a
wire brush. The sand paper must be
replaced if it is defective or used up on
one side.

b) Grinding table
Pay attention that the swiveling table
with the screwed-on wedge segment
is parallel to the grinding drum. The
distance between the swiveling table
and the grinding drum is correctly set
if a double-sided tape bonded onto the
swiveling table just touches the grind-
ing drum. The eccentric lever on the
side has to rest against the fixed stop
screw.

¢) Grinding speed
The drive speed for the grinding drum
should be approx. 1,000 rpm.

d)Wedge segment
The front edge of the wedge segment
must not be damaged while grinding
the belt ends. Exchange the wedge
segment if the edge is damaged. The
beveling tool must be reset after the
wedge segment has been exchanged.

MERHITELR
FERRRBENAL T AR 75 1 51 20 -

a) BEHIl

R R U P 1 7 0 200 7 ] 2 2
TEREHIRE Lo BRI Y S Sk ANVEI Y o
PR 22 i 5 B R B T S R . T
R AR L R s F I A AT
WIRREAT S e

b) FEHI &5

TR, B RIERFTRIL LRI
PRIAZPAT T BE IR o U SRR UG 7E 52
2y 5 L KOOI P G5 % 1) Al
B, WEREH G AR 18] R EE R
AR X, A I ) O T
WL AEAE PR R AR 1=

c) EEH
JEE B AR IR SR B 3N 1% K4 1000
/0y

d) B

AERL AN BB T
AVSEAL, ZELRBUR TR T,
BHEAFE SRR BLE A, 72
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3.4 Ausschéarfen der Gurtenden
Beveling the belt ends

HAAT IS

Gurtenden in Ausschérfeinrichtung
einlegen (Fig. 2)

Positioning the belt ends in beveling
tool (Fig. 2)

TS 2plus | 3 842 546 257/2012-07

Fig. 2

5152 11-06.eps

REHIRKMARTITETLA (Fig. 2)

Vorsicht
Einzug- und Quetschgefahr
Beim Einschalten des An-

triebs besteht Verletzungsge-
fahr durch rotierende Bauteile.
> Schalten Sie den Antrieb vor dem
Einlegen der Gurte aus und sichern Sie
diesen gegen unbeabsichtigtes Wieder-
einschalten (Netzstecker ziehen).

Caution
Danger of crushed extre-
mities and being drawn in

Switching on the drive poses
a risk of injury due to rotating parts.
> Switch off the drive before inserting
the belt and make sure that it cannot be
switched on again inadvertently (pull the
mains plug).

1 Schwenktisch (2) durch Ziehen des
Schwenkhebels (3) ganz nach hinten
(/nach oben) schwenken.

2 Gurtende aus Richtung Umlenkung
UM mit doppelseitigem Klebeband
mittig auf dem Keilsegment (1) des

Schwenktisches (2) biindig zur Vorder-

kante befestigen und mit Klemmvor-
richtung (5) festklemmen.

3 Exzenterhebel (4) ganz nach hinten
ziehen

1 Swing the swiveling table (2) all the
way to the back (/all the way up) by
pulling on the swivel lever (3).

2 Fasten the belt end coming from the
direction of the UM return unit with
double-sided tape in the middle of the
wedge segment (1) on the swiveling
table (2) flush with the front edge and
clamp it down using a clamping device
(5).

3 Pull the eccentric lever(4) all the way
to the back.

NI
BWHL AN R FAWBHARY
ek

FEYRB ALY, A e
AR ) fE R o
> ETRN BT, RAIIRKEN &, JFRE
LEINAOEEY ADIRIN SN % TR ST CUALE)
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2 Ja 1 (L)
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EREIEAE (1) b, IR FRRRE ()

3 Ko T4 (4) SEahr 2l )a .
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Ausscharfvorgang (Fig. 3)

Beveling process (Fig. 3)

Bosch Rexroth AG 11/28

Fig. 3

5152 11-0 7.ept

FIEEE 32 (Fig. 3)

Vorsicht
Einzug- und Quetschgefahr
Wihrend des Betriebs der

Ausschérfeinrichtung besteht
Verletzungsgefahr durch rotierende
Bauteile.
> Greifen Sie wihrend des Betriebs
nicht in rotierende Geréteteile.
> Halten Sie lhre Haare oder Kleidungs-
teile von rotierenden Geréateteilen fern.

Caution
Danger of crushed
extremities and being

drawn in
Operating the beveling tools poses a risk
of injury due to rotating parts.
> Do not reach into rotating devices and
parts while they are in operation.
> Keep hair and clothing away from
rotating devices and parts.

1 Antrieb einschalten und Schwenkhe-
bel (1) langsam und gleichm&Big hin-
und herbewegen (vor und zuriickbe-
wegen).

2 Wihrenddessen mit dem Exzenterhe-
bel (2) vorsichtig zustellen (Exzenter-
hebel langsam nach vorne driicken).

3 Schwenkhebel (1) dabei solange
weiter hin und herbewegen bis kein
Schleifgerausch mehr hérbar ist.

4 Antrieb abschalten, Schwenkhebel
(1) und Exzenterhebel (2) ganz nach
hinten schwenken.

1 Switch the drive on and slowly and
evenly move the swivel lever (1) back
and forth (move forward and back-
ward).

2 At the same time, carefully close the
eccentric lever (2) (slowly push the
eccentric lever forward).

3 While pushing the eccentric lever,
move the swivel lever (1) back and
forth until you can no longer hear any
grinding noise.

4 Switch the drive off, move the swivel
lever (1) and eccentric lever (2) all the
way to the back.

Ny
A BRI B AR ER Y
ek

FE BT B TR IaATid e
T AR K AR e .
> (IS TR, AR A 1%
i
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5 Kontrollieren, ob der Gurt an der Vor-
derkante gleichmaBig und hauchdiinn
auslauft.

(Wenn das nicht der Fall ist -> War-
tung / Einstellung)

6 Schleifstaub vom Keilsegment) (Siehe
Fig. 2(1)) entfernen und Gurt heraus-
nehmen.

7 Arbeitsvorgang am anderen Gurtende
auf der Gegenseite wiederholen, dazu

den Gurt dort um 180° umklappen, da-

mit die Abschrdgung entgegengesetzt
erfolgt.

5 Check whether the belt is tapered
evenly and thinly on the front edge.

(If this is not the case > Maintenance/
Setting)

6 Remove any grindings from the wedge
segment (see Fig. 2(1)) and remove
the belt.

7 Repeat this operation with the other
belt end on the opposite side, but turn
the belt by 180°, so that it is beveled
on the opposite side.

TS 2plus | 3 842 546 257/2012-07
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4.1 Gurtmontage: Auflegen des Gurtes
Belt installation: Inserting the belt

B 22 Bl Sy

Bosch Rexroth AG

13/28

Vorsicht
Hohe Gurtspannung und
reiBender Gurt

Durch Reissen schlechter
Verbindungsstellen des augelegten, ge-
spannten Gurtes besteht Verletzungsge-
fahr, da die Gurte unter hoher Spannung
stehen.
> Stehen Sie beim Spannvorgang nicht
in der Verlangerung der Strecke ST und
halten Sie seitlich Abstand.
> Verwenden Sie keine beschadigten
oder bereits gebrauchten Gurte, sondern
ersetzen Sie diese.

Hinweis:
Beschadigungen des Gurtes fiihren zu
friihzeitigem Ausfall!

Offnen der Antriebs- und

Umlenkstationen (Fig. 4)

1 Anlage ausschalten und gegen Wie-
dereinschalten sichern!

2 Seitliche Abdeckbleche (1) von
AS /UM abnehmen, dazu die
Linsenschraube mit Innensechskant
M4 (SW 3) |8sen.

Caution
Elevated belt tension and
tearing belt

Since the belts are highly
pretensioned, they pose a risk of injury if
weak junctions on the belt tear.
> When tensioning, do not stand in the
line of the ST conveyor section, and
keep a safe distance from the side.
> Do not use damaged or previously
used belts — these should be replaced.

Ny
A o S R U L R
P

PR Bk, AR
S5 RURTER AT AT RE B RO EUN
152
> ek B R, AN AL B
ST it K&k b, JF HE L ILARFR O i
DRSS
> AVFEH] D h (1 8 B2 AT i

Note:
Damage to the belt will result in prema-
ture failure!

1RA:
S R T BT R

Opening the drive and return stations

(Fig. 4)

1 Switch off the system and prevent it
from being switched on again
inadvertently!

2 Remove the lateral covering plates
(1) from the AS/UM by loosening the
oval-head screw with M4 hexagon
socket (SW 3).

515211-08.eps.

Fig. 4

FIF IR BTN EIEE B T (Fig. 4)

1 GBI LB EEAR s B
£

2 #5 F AS /UM L3 a5 4k
(1), mik, H M4 ML TE4RT (SW 3)
FATT A Sk itk o
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Gurtkanale priifen

1 Bei Gurterneuerung alten Gurt entfer-
nen und Gurtflihrungen auf Gurtreste
und Beschéadigungen priifen.

Auflegen des Gurtes (Fig. 4)

1 Gurttrommel (2) zwischen beiden
Streckenprofilen SP mit einem Stiick
Rundmaterial so aufhangen, daB der
Gurtanfang in Richtung Umlenkung
UM zeigt.

2 Gurt GT 2 (nach Fig. 4) einlegen.
Dabei darauf achten, daB der Gurt
GT 2 mittig auf den Umlenkrollen von
Antriebsstation AS und Umlenkung
UM liegt.

3 Bleibt der Gurt GT 2 innerhalb der
Riicklaufebene (49 hingen, Gurtfiih-
rungsprofil GP anheben und Gurt GT2
von Hand weiterschieben!

4 Zum Abldngen (Fig. 5) Gurt GT 2 auf
StoB zusammenfiihren (1), Gurtanteil
fur die Vorspannung |, (siehe Langen-
berechnung, Fig. 5), zuriicknehmen (2)
und rechtwinklig abschneiden (3).

Check belt ducts

1 When replacing the belt, remove the
old belt and check the belt guides for
remains and damages.

Inserting the belt (Fig. 4)

1 With a piece of round bar, suspend
the belt reel (2) between the two SP
section profiles so that the beginning
of the belt points toward the UM
return unit.

2 Insert the GT 2 belt (see Fig. 4), en-
suring that the belt is centered on the
return rollers of the AS drive module
and the UM return unit.

3 If the GT 2 belt becomes jammed on
the return level (4), lift the GP belt
guide profile and continue feeding the
belt manually!

4 To cut the GT 2 belt to size (Fig. 5),
bring the ends together (1), turn back
(2) by the amount | ,,, to allow for pre-
tension (see length calculation, Fig. 5),
und cut off squarely (3).
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ERHE

1 RS RPN, B I By, A B
AHY T i) _E AT B R ) B2 A A
THBIR.

$HIZ K% (Fig. 4)

1 ANEE LRSS (2)
e PR S B SP 22 In), i Y
Uity 81 7] [R5 5.0 UM

2 JRUf RT GT 2 (1 Fig. 4). fEUERE
B, Bl GT 2 SR /E K S) B0
AS FllEl%% 550 UM IR [BIFE4R .

3 WA GT 2 f# AR PR (4) B
%, A GP ik, JFHTE
Bty GT2 AREE [ w4 !

4 {0z GT 2 Siphf b 5% (1) LS A
(Fig. 5), T ToREM AT EL Iy,
(WKEHHE, Fig.5) ikt (2), JFE
JERCETNE)N

@ lg = <4000 mm:

lo, = [(2 x 1, +1320) x 0,020] - 60

lg => 4000 mm:

l,, = [(2 x I + 1320) x 0,025] - 60

fr/for/pour/per/para AS 2/B-250:

lo, = [(2 x I + 1320) x 0,035] - 60

1. GT 2 /
2. GT 2 i} \
3. | GT 2

N \
&
X 515211-09.eps

Fig. 5

Legende:
Is = Streckenléange [mm]
ls, = Lange Gurtvorspannung [mm]

Legend:
Is = Section length [mm]
|, = Belt pretension length [mm]

=51
Is = HZBHKE [mm]
lgy = BT IR ECACE [mm]
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4.2 Gurtmontage: Spannen des Gurtes
Belt installation: Tensioning of the belt

Bl ek BRI A

Bosch Rexroth AG 15/28

Vorsicht
Hohe Gurtspannung
Bei schlechter, ungleich-

maBiger Spannung oder
briichigem Gurtmaterial, kann der Gurt
beim Spannvorgang reissen oder abrut-
schen.
> Stehen Sie beim Spannvorgang nicht
in Verlangerung der Strecke ST und
halten Sie seitlich Abstand.
> Achten Sie beim Spannen darauf,
daB der Spannvorgang in der Mitte
der Strecke ST durchgefiihrt wird
(Fig. 6) und die Gurte mittig auf den
Umlenkrollen von AS und UM liegen!

CAUTION
Elevated belt tension
The belt may tear or slip

off during tensioning if the
tension is poor or uneven or if the belt is
made of fragile material.
> When tensioning, do not stand in the
line of the ST conveyor section, and
keep a safe distance from the side.
> When tensioning the belt ensure that
the process is carried out in the middle
of conveyor section ST (Fig. 6) and that
the belt is positioned centrally on the
return rollers on AS and UM!

1Ny
A SR 3 5 0h 4
TEA R NSRS

IGO0, ol o) i 1
RO RPRI S R ] B e TR B AR b
ELNiE T
> e B R, RS R A B
Wik I b, FF HOE S ik B AR R
—EHEE.
> RIS AR, SRR Rk B
ST (I #BIREATIK S T AF (Fig. 6), I H.
DAZBAE 2 a1 o HR A e AE AS T UM (1 []
L

ﬁ@ T ; —— ‘/
Y e B PN
0 SHOHG:
N2l N2 —
ST -
UM AS

Beachten Sie Fig. 7.

1 Gurtspanner mit Osen gegeneinander
gerichtet in ca. 1 m Abstand auf die
beiden Strecken ST legen.

2 Sechskantschrauben (2) M8 (2x4
Stiick) I16sen, Platten abnehmen.

3 Schmirgelleinenstiicke (4) (Kérnung
nach oben) auf Alu-Strebenprofil (1)
legen.

4 Gurtenden (3) parallel auflegen.

5 Ein weiteres Schmirgelleinenstiick (4)
(Kérnung nach unten) auf die Gurte
legen.

6 Die Gurtenden (3) bei einem Gurt-
spanner ca. 60 cm bzw. ca. 40 cm
herausragen lassen.

Please note Fig. 7.

1 Place the belt tensioner with the
eyelets facing each other approx. 1 m
apart on both ST sections.

2 Loosen the M8 hexagon screws (2)
(2 sets of 4) and remove the plates.

3 Position pieces of emery cloth (4)
(grain up) on the aluminum strut profile

().

4 Position the belt ends (3) parallel to
each other.

5 Place a second piece of emery cloth
(4) (grain down) on the belts.

6 Allow the belt ends (3) to protrude
approx. 60 cm from one belt tensioner
and approx. 40 cm from the other.

Fig. 6

IS Fig. 7.

1A PR A0 R i R 2% DA K 24 ) B
1 KR B AR R JBCE AR P A ik
B ST I

2 fAJF M8 SR fige (2) (2x4 1Y), 1T
P RRHCT

3 C S (4) (SHEPLE) A
SCEREE (1) k.

4 U5 p R (3) PAT IS

5 {5 —MSIBAE (4) (SHHT) TBHE
Bt 1o

5 fli i (3) fE—AN Sty ok s L fif
HoKZ) 60 cm, {5 —A B K2
40 cm.
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Vorsicht
Hohe Gurtspannung
Sind die Gurte nicht richtig

befestigt, besteht Verlet-
zungsgefahr durch losreissen der Gurte
wahrend des Spannvorgangs.
> Stellen Sie sicher, dass die Klemmvor-
richtung (5) richtig festgeschraubt is

Caution
Elevated belt tension
If the belts are incorrectly

fastened, there is a risk that
the belt could tear free during tensioning
and cause injury.
> Ensure that the clamping device (5)
has been tightened correctly.

6 Platten mit der abgerundeten Seite
auf den Gurt GT 2 auflegen und
mit je zwei Sechskantschrauben (2)
M8 parallel und gleichmaBig anziehen
(max. Anzugsdrehmoment ca. 42Nm).

6 Lay plates with rounded sides onto
the GT 2 belt and tighten them evenly
and in parallel using 2 M8 hexagonal
screws (2) on each plate (max. tighte-
ning torque approx. 42 Nm).

Hinweis:

Um Beschadigungen am Gurtfuihrungs-
profil GP zu vermeiden, wird empfohlen,
eine Platte als Auflage fir den Zughub
zu verwenden!

Note:

Bosch recommends using a plate as a
support for the ratchet tensioning tool
to prevent damage to the GP belt guide
profile!

7 Zughubhaken (6) in die Ose des Gurt-
spanners mit langeren Gurtstticken
einhidngen, Kettenhaken (6) in die
andere Gurtspannerdse einhangen.

8 Durch Hebelbetitigung (7) am
Zughub Gurte soweit spannen, bis
ausgeschérfte Gurtenden (8) tiber-
einanderlappen und in die Heizpresse
eingelegt werden konnen.

9 Beide ausgescharften Flachen miissen
exakt Ubereinander gebracht werden,
damit die Gurtdicke tiber die Klebe-
stelle hinweg konstant bleibt!

7 Insert the ratchet tensioning tool hook
() into the ring of the belt tensioner
with the longer belt extensions and
the chain hook (6) into the ring of the
other belt tensioner.

8 By moving the ratchet tensioning tool
(7) lever, tension the belts until the
beveled ends (8) overlap and can be
inserted into the heat press.

9 The two beveled surfaces must coin-
cide exactly so that the belt thickness
across the joint remains constant.

NI
A Blef e 3ol
U SR R BAT TE A 5 ()

i, FESK R RE AT TR
BT 1M 5 1 52 3 PR S 5 o
> IR ORI FFREE (B) IERIFT S

6 FI A 10 52 A1 TS 1) Bz TSR 2
W GT2 b, I HA B AHPEA M8 4b
INFRIEAE (2) AT HI A7 5 (e dr
ML) 42 Nm).

1R:
N TSR IR B R 1) GP, AT HERE
DR AP A A 8 PR S 4

7 LY (6) HeAE R Bty i B
(1 B2 i K R AR 1 3 b, JUEER (6)
FEAE S A BH K B AR K A L.

8 ML FE ARG LT (7) 18 Ry
SRR B ARERL, BRG] R
(1 Betisng (8) HAHE B AL ke, JFhE
g TR L A 1k

9 WAL FHITHER F S /L, L
A KT 14 5 BEAE RGN (0 BT R 55
AR ORFE 2L
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Transportrichtung

Direction of transport

Ciiipe syl

AS

UM

HOsLN3a HSITON3 X th

\
Fig. 7
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5.1 Kleben: Vorbereitung
Bonding: Preparation

Rt HE#%

Der ausgeschérfte und gespannte Gurt
wird mit der Heizpresse (Fig. 8) zum
Endlosgurt verklebt.

The beveled and tensioned belt is
bonded together with a heat press
(Fig. 8) to form a loop.

Hinweis:

Die Haltbarkeit der Klebestelle kann nur

garantiert werden, wenn

- der auf Seite 6 angegebene Gurt (mit
Bosch Rexroth Bestell-Nr.),

- die vorgeschriebenen Klebematerialien
verwendet,

- die Klebevorschriften der Kleb-
stoffhersteller eingehalten werden!

- das Verfallsdatum des Klebers nicht
iberschritten ist!

Note:

The bonded connection can only be

guaranteed to last if

- the belt specified on page 6 (with
Bosch Rexroth part no.) and

- the adhesives specified are used,

- the instructions for bonding given by
the adhesive manufacturer are follo-
wed exactly!

- the adhesive is not past its use-by
date!

Klebevorbereitung (Fig. 8)

Hinweis:
Entfernen Sie Gewebereste vollstandig
von den Ausschérfflichen.

3 842 315 106

Fig. 8
515211-12.ps

Preparation for bonding (Fig. 8)
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HIFRJEHL (Fig. 8) K il A il HL5K %5 4
Bt R A B 417 o

R

SAER AL FAISAFIONOLT, A ek

R VAT i

- SIS 6 T EARE M BT (e i )
LIRTHS),

- AR AE IR ),

- TSR U R U R 4 PR U L E

- ANV T 9 AR i ) ¢

Fa % (Fig. 8)

1 Ausscharfflichen mit Spiritus reinigen
und entfetten.

Heizpresse vorheizen (Fig. 9)

1 Thermometer (5) in entsprechende
Bohrung der Heizpresse stecken.
Heizpresse (7) auf 120°C % 5° vorhei-

zen, ggf. an Einstellschraube Tempera-

tur einstellen.

2-Heizpressenunterteil (1) auflegen.
Das Klemmteil (2) zeigt in Richtung
Antriebsstation AS.

Note:

Ensure that all fibre remnants are
removed completely from the beveled
surfaces!

LEA:
T AR L 5k 2 .

1 Clean the beveled surfaces with alco-
hol and degrease.

Pre-heating the heat press (Fig. 9)

1 Insert the thermometer (5) in the
correct hole in the heat press (7). Heat
the heat press to 120°C + 5° and
adjust the temperature with the setting
screw if necessary.

2 Apply the lower section of the heat
press (1). The clamp part (2) faces the
AS drive module.

1 RS TR T AT A 20l

MM (Fig. 9)

1 IR (5) fl AR HUAH N LA
R (7) FIEAE] 120°C £6°, b
TEIE, LB LR

2 JRAFAIEHUREE (1), JeRFE (2) 4517
YRS HTC AS 17 1)
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3 Gummiplatte und Kunststoffolie aus

Zwischenlagensatz (6) in Heizpressen-

unterteil (1) einlegen.

4 Gurtende aus Richtung Umlenkung
UM einlegen und mit Klemmteil (3)
festspannen.

5 Gurtende aus Richtung Antrieb AS
fluchtend einlegen und mit Klemmteil
(2) festspannen.

Hinweis:

Beide ausgescharften Flachen mussen
exakt Ubereinander gebracht werden,
damit die Gurtdicke liber die Klebestelle
hinweg konstant bleibt.

3 Insert the rubber plate and plastic
sheet from the intermediate layer set
() into the lower part of the heat
press (1).

4 Insert the belt end coming from the
UM 2 return unit and secure tightly
with clamp part (3).

5 Then insert the belt end coming from
the AS 2 drive module, align, and
secure tightly with clamp part (2).

Note:

The two beveled surfaces must coincide
exactly so that the belt thickness across
the joint remains constant.

6 Schraube (4) 16sen und Klemmteil (2)
mit Gurtende entfernen.

6 Loosen screw (4) and remove clamp
part (2) with the belt end.

Gummiplatte
Rubber plate
JBE 5

SR

Fig. 9

515211-13.eps

Kunststoffolie
Plastic sheet

Bosch Rexroth AG 19/28
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5.2 Kleben: Klebevorgang
Bonding: Bonding procedure

Rl R LR
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Vorsicht
Falsch verklebter Gurt
Wenn Sie falsches Klebe-

material verwenden und die
Verklebung unsachgemaB durchfihren,
besteht Verletzungsgefahr durch reissen
der Gurte.
> Beachten Sie beim Verkleben die
Sicherheitshinweise des Kleberherstel-
lers laut Sicherheitsdatenblatt gemaR
91/155/EWG.
> Verwenden Sie nur das von Bosch
empfohlene Klebematerial
(Bestell-Nr. 3 842 315 106).

siehe Fig. 10

1 Beide Ausschirfflachen (9) gleichma-
Big diinn mit Klebstoff einstreichen.

2 Klemmteil (2) wieder einsetzen.
Dabei treffen die Gurtenden mit den
Klebeflachen fluchtend aufeinander.

3 Gurtenden sofort zusammenlegen,
glattstreichen und mit Schraube (4)
sichern

4 Restlichen Zwischenlagen-
satz (6) in der Reihenfolge

Kunststoffolie,Stahlbech auf die Klebe-

stelle legen

Caution
Incorrectly bonded belt
Using improper bonding ma-

terial or improperly bonding
the belt can cause risk of injury should
the belt rip.
> When bonding, follow the
manufacturer’s safety instructions as
specified on the safety sheet according
to 91/155/EEC.
> Only use the bonding material recom-
mended by Bosch
(part no. 3 842 315 106).

See Fig. 10

1 Apply adhesive thinly and evenly to
both beveled surfaces (9).

2 Re-apply clamp part (2) so that the
bonding surfaces coincide.

3 Immediately lay the belt ends together,
flatten, and secure with screw (4).

4 Lay the remaining pieces from the
intermediate layer set (6) on the joint,
first the plastic sheet and then the
steel plate.

Caution
I\ Riskof burns
° The heat press is extremely

Vorsicht
Verbrennungsgefahr
Heizpresse ist sehr heiB!

> Fassen Sie die Heizpresse
nur am Kunststoffgriff an!

5 Vorgeheiztes Heizpressenoberteil (7)
aufsetzen und an beiden Sechskant-
muttern (10) parallel und gleichmaBig
festschrauben.

6 Temperatur an Thermometer (5) kon-
trollieren (120°C +/- 5°) und ggf. an
der Einstellschraube (8) justieren.

7 nach ca. 25 min. Gerét ausschalten,
(Netzstecker ziehen) und auf < 50° C
abkiihlen lassen.

8 Heizpresse (7) 6ffnen und entfernen.

Hinweis:

Gurt GT 2 vor Offnen der Spannvor-
richtung auf Raumtemperatur abkihlen
lassen!

hot!
> Hold the heat press only by the syn-
thetic handles!

5 Apply the pre-heated upper part of the
heat press (7) and tighten the two hex
nuts (10) in parallel and evenly.

6 Check temperature on thermometer
(5) (120°C +/- 5°) and adjust at set-
ting screw (8), if necessary.

7 After approx. 25 min., switch off the
unit (remove plug) and allow to cool to
<50°C.

8 Open the heat press (7) and remove it.

Note:

Allow the GT 2 belt to cool to room tem-
perature before loosening the tensioning
device!

1Ny
A SRR LR R
T AT B TR R U 7

LV ORI 5z A5 10, A7
TE TR 5 | 52 45 1 fE B
> ARIERR I 22 4 F s S 91/155/CEE
TERG UG A v 463 DA 2030 < R U 7 032 7
25 B A
> U TR E (PR 0 57
(IT#%5: 3842315 106),

¢ Fig. 10
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Stahlplatte
Steel plate

WA AR

Kunststoffolie
Plastic sheet

LEeh RRL Y

Klebstoff
Adhesive
A7

Bosch Rexroth AG
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Fig. 10
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Ausschéarfvorrichtung — Inbetriebnahme
Beveling tool — Initial operation

B 1 B T - MK

Erstmontage / Inbetriebnahme
(Fig. 11)

N

BA7

Initial / Startup
(Fig. 11)

TS 2plus | 3 842 546 257/2012-07

BHRBRE/VIRIELT
(Fig. 11)

1 Gerét aus der Verpackung nehmen.
2 Auf dem Schwenkhebel (1) (langes
Gewinde am Schaft) die Réndel-

schraube (2) aufdrehen, in die
Gewindebohrung am Schwenktisch

einschrauben und mit der Kontermut-

ter (3) sichern.

3 Exzenterhebel (4) in die Gewinde-
bohrung am Verlangerungssttick der
Exzenterwelle (5) eindrehen.

1 Remove the device from the pa-
ckaging.

2 Open the knurled screw (2) on the
swivel lever (1) (long thread on the
shaft), screw into the threaded hole
on the swiveling table and tighten with
the lock nut (3).

3 Screw the eccentric lever (4) into the
threaded hole on the extension piece
for the eccentric shaft (5).

Fig. 11

5152 11-1 6.eps

1 LR HS B 41 B T H

2 JURACIRRE (2) $7RIES T4 (1) &
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Priifung der Einstellung
(Fig. 12)

1 Beide Hebel vorschieben.

2 Durch Drehen der Schleifwalze (1) von
Hand und langsames Zuriickziehen
des Schwenkhebels (2) priifen, ob die
Schleifwalze (1) das Keilsegment (3)
des Schwenktisches auf ganzer Breite
gerade eben berthrt. Nur an der Vor-

derkante des Keilsegmentes (3) diirfen
sich Uber die ganze Breite gleichmaBig

verteilte Kratzspuren bilden.

Ist das nicht der Fall, ist eine Einstel-
lung erforderlich (Wartung / Einstellar-
beiten).

Checking the setting
(Fig. 12)

1 Push both levers forward.

2 Check to see if the grinding drum (1)
is just touching the entire width of the
wedge segment (3) on the swiveling
table by turning the grinding drum (1)
by hand and slowly pulling back the
swivel lever (2). Scratches that are
evenly spaced over the whole width
are only allowed on the front edge of
the wedge segment (3).

If this is not the case, you have to
adjust the setting (maintenance/ad-
justment work).

Bosch Rexroth AG

WEIRE
(Fig. 12)

Fig. 11

5152 11-1 7.eps
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Antrieb (Fig. 13)

Die Ausschéarfeinrichtung wird mit einer
handelstiblichen Bohrmaschine ange-
trieben.

1 Vorstehendes Wellenende (1) in Bohr-

futter einspannen.

2 Bohrmaschine gegen Mitdrehen
sichern.
Es wird empfohlen, die Ausschérfein-

richtung mit der Bohrmaschine (Befe-

stigungswinkel (2)) auf einer Grund-
platte (3) (Holzbrett) zu befestigen.

3 Drehzahl auf etwa 1000 1/min einstel-

len (Drehrichtung = Pfeilrichtung).

Drive (Fig. 13)
The beveling tool is driven by a standard
drill.

1 Fix the protruding shaft end (1) in the
drill chuck.

2 Secure the drilling machine so it does
not turn.

We recommend fastening the beve-
ling tool and the drill (using a moun-
ting bracket (2)) to a base plate (3)
(wooden board).

3 Set the speed to approx. 1,000 rpm
(direction of rotation = arrow).
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Ausscharfvorrichtung — Wartung
Beveling tool — Maintenance

P 1 B T - fRF%

Wartung / Einstellarbeiten
(Fig. 14)

Maintenance/adjustment work
(Fig. 14)

Hinweis:

Schalten Sie die Antriebskomponenten
spannungsfrei, bevor Sie mit War-
tungs- und Einstellarbeiten an der Aus-
schérfeinrichtung beginnen (Netzstecker
das Antriebs abziehen)!

Belag der Schleifwalze erneuern

(Schleifband auswechseln):

1 Schutzvorrichtung (1) abschrauben,
und altes Schleifpapier von der Walze
restlos entfernen.

2 Neues selbstklebendes Schleifband
(8 842 315 104) spiralférmig straff auf
die Rolle aufziehen. Das Schleifband
muB fest an der Schleifwalze anliegen.

3 Schutzvorrichtung (1) wieder montie-
ren. AnschlieBend die Einstellung wie
oben beschrieben priifen.

3842 315 104

Note:

Make sure the drive components are not
under voltage before beginning main-
tenance on or setting the beveling tool
(unplug the drive)!

Replace the coating on the grinding

drum (change grinding belt):

1 Unscrew the safety device (1) and
remove the old emery paper from the
drum.

2 Pull the new self-adhesive grinding
belt (3 842 315 104) onto the drum in
a spiral. The grinding belt must lie tight
on the grinding drum.

3 Reinstall the safety device (1). Finally,
check the setting as described above.
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Einstellung der Ausscharfeinrichtung
1 Schleifpapierbelag auf der Schleifwal-
ze prufen. Gegebenenfalls erneuern.

2 Keilsegment auf dem Schwenktisch
auf Schaden tberpriifen. Gegebenen-
falls erneuern.

Einstellung des Abstandes
Schileiftisch zu Schleifwalze (Fig. 15)
Der richtige Abstand des
Schwenktisches zur Schleifwalze kann
Uber den Anschlag des Exzenterhebels
eingestellt werden.

1 Die Kontermutter an der Anschlag-
schraube |0sen.

2 Durch stetiges Probieren (=> Priifung
der Einstellung) die richtige Einstel-
lung finden und mit der Anschlag-
schraube fixieren.

3 Kontermutter festziehen.

Setting the beveling tool

1 Check the emery paper coating on the
grinding drum. Replace if necessary.

2 Check the wedge segment on the
swiveling table for any damage. Re-
place if necessary.

Setting the distance between the
grinding table and drum (Fig. 15)
The correct distance between the
swiveling table and the grinding drum
can be set with the reference on the
eccentric lever.

1 Loosen the lock nut on the stop screw.

2 Find the correct setting by trial and
error (=> Checking the setting) and fix
it with the stop screw.

3 Tighten the lock nut.
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Ausschérfvorrichtung — Einstellung
Beveling tool — Adjustment

Bear T i TR - Ty

Einstellung der Parallelitat (Fig.16):

1

Mit einem Schraubendreher den
langen Schenkel (1) der Riickholfeder
an der Exzenterwelle (8) vorsichtig
aushéngen.

Wellenverlangerung mit Exzenterhebel
(8) durch Lésen der Innensechs-
kantschraube (2) abziehen.

Beide Sicherungsschrauben (6) an
der Oberseite der Exzenterbuchsen-
lagerung l6sen.

Mit einem geeigneten Zweiloch-
schlussel die beiden Exzenterbuchsen
(7) so verstellen, daB die Oberflache
des Schwenktisches (4) wieder paral-
lel zur Oberflache der Schleifwalze (5)
ausgerichtet ist.

Beide Sicherungsschrauben (6)
wieder anziehen.

Wellenverlangerung mit Exzenterhebel
(8) wieder aufstecken und ganz nach
vorne an den Anschlag schieben.
Innensechskantschraube (2) leicht
eindrehen, aber noch nicht festziehen!
Schwenktisch (4) mit dem Schwenk-
hebel so einstellen, daB das dicke
Ende des Keilsegmentes am néchsten
zur Schleifwalze (5) steht.

Nun die Exzenterwelle (8) am Wellen-
schaft von Hand (!) so verdrehen, daB
das “dicke Ende” des Keilsegmentes
am Schwenktisch (4) die Schleifwalze
(5) gerade noch leicht beriihrt.

Adjusting the parallelism (Fig.16):

1

With a screwdriver carefully unhinge
the long leg (1) from the return spring
on the eccentric shaft (8).

Remove the shaft extension with the
eccentric lever (3) by loosening the
hex-socket screw (2).

Loosen both locking screws (6) on
the upper side of the eccentric bus-
hing bearing arrangement.

Using a suitable wrench, set both
eccentric bushings (7) so that the
surface of the swiveling table is once
again parallel with the surface of the
grinding drum (5).

Tighten both locking screws (6).
Replace the shaft extension with
eccentric lever (3) and push it all the
way to the stop at the front.

Slightly tighten the hex-socket screw
(2), but do not completely tighten!
Using the swivel lever, set the
swiveling table (4) so that the thick
end of the wedge segment is closest
to the grinding drum (5).

Now turn the eccentric shaft (8) on
the shaft by hand (!) so that the “thick
end” of the wedge segment on the
swiveling table (4) just touches the
grinding drum (5).

10 Hold the eccentric shaft (8) firmly and

make sure that the eccentric lever on
the shaft extension (3) is still against

10Exzenterwelle (8) so festhalten und
gleichzeitig sicherstellen, daB der Ex-
zenterhebel der Wellenverlangerung
(8) noch am Anschlag anliegt.

11Innensechskantschraube der Wellen-
verlangerung (3) nun festziehen.

12 Schenkel (1) der Riickholfeder an der
Exzenterwelle (8) vorsichtig wieder
einhdngen.

the stop.

11 Completely tighten the hex-socket
screw on the shaft extension (3).

12 Carefully rehinge the leg (1) from the
return spring on the eccentric shaft

(8).
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