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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
SICHERHEITSHINWEISE GTK, GTX, GTW

1.1 Allgemeine Sicherheitshinweise A

Zur Vermeidung von Unfallen mit Personen- und Anlagenschdden stets die Instruktionen
dieser Anleitung sowie die geltenden nationalen und internationalen Sicherheitsbestimm-
ungen beachten.

Montage, Anschluss und Inbetriebnahme sowie Umbau- und Reparaturmal3nahmen der
pneumatischen Schwenkantriebe diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal gemaR3 den
Instruktionen dieser Anleitung erfolgen.

Unsachgemalle Montage, Handhabung oder nicht bestimmungsgemaBer Gebrauch der
Schwenkantriebe fiihren zum Verlust des Garantieanspruches.

Tragen Sie Sicherheitskleidung wie beispielsweise Arbeitsschuhe mit Stahlkappen, Helm
und Gehorschutz!

Bei allen Eingriffen am Schwenkantrieb immer alle elektrischen und pneumatischen Steuer-
ungskomponenten wie beispielsweise Magnetventile von der elektrischen Betriebsspann-
ung trennen und immer gegen vorsatzliches und unbeabsichtigtes Zuschalten absichern.

Bei allen Eingriffen am Schwenkantrieb immer sicherstellen, dass der Schwenkantrieb vom
Druckluftnetz getrennt ist und eine unbeabsichtigte Ansteuerung des Schwenkantriebes
mit Druckluft ausgeschlossen ist.

Bei, auf in Rohrleitungen eingebauten, Industriearmaturen immer darauf achten, das
der Druck des Mediums in der Rohrleitung ganz abgebaut ist.

Wird eine Industriearmatur als Endarmatur in einer druckfiihrenden Leitung verwendet,
ist sicherzustellen, dass die Betdtigung der Schwenkantriebe mit duBerster Vorsicht erfolgt
und ein ungewolltes Herausspritzen des Mediums aus der Rohrleitung ausgeschlossen ist.

Vor dem Aufbau des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur die technischen Daten
des Schwenkantriebes mit den Betriebsparametern der Anwendung wie beispielsweise
Steuerdruck, bendtigtes Drehmoment, Drehrichtung des Schwenkantriebes und der
Industriearmatur und Temperatur auf Ubereinstimmung priifen.

Uberlastungen des Schwenkantriebes sowie zu hohe Drehmomente kénnen zu Beschadig-
ungen oder Zerstorungen an Schwenkantrieb und Industriearmatur und in Abhangigkeit
der Einbau- und Funktionssituation zu erheblichen Anlage- und Folgeschaden sowie
Anlagenstillstand fiihren.

Darauf achten, dass der maximale Schwenkwinkel des Schwenkantriebes so eingestellt ist,

dass die Dichtungen der Industriearmatur nicht tGberfahren werden. Falls notwendig,
den Schwenkwinkel gemaR dieser Anleitung justieren.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
SICHERHEITSHINWEISE / ATEX GTK, GTX, GTW

1.2 Besondere Sicherheitshinweise fur den Ex-Bereich A

Den pneumatischen Schwenkantrieb und die Industriearmatur sowie vorhandene Zubehor-
teile Gber den anlagenseitigen Potentialausgleich elektrisch leitfahig in die Rohrleitung
einbauen, um Potentialdifferenzen zu verhindern.

GroBere Ansammlungen von Staub mit Schichtdicken >5mm vermeiden. Den Schwenk-
antrieb bei vorhersehbarem Befall mit Stauben nicht in grubenférmigen Senken einsetzen.

Reparatur-, Umbau- oder Wartungsarbeiten niemals in explosiver Atmosphare durchfiihren!
Beim Einsatz von Werkzeugen unbedingt die Bildung von Funken vermeiden.
Den Schwenkantrieb nur mit Ex-zugelassenen Produkten kombinieren.

Die Suche nach Leckagen mit Ultraschallsensoren vermeiden.

1.2.1 Zulassung der Schwenkantriebe nach ATEX Richtlinie 94/9/EG

Die pneumatischen Schwenkantriebe der G.T. ATTUATORI S.r.l. sind fiir die Installation
und den Betrieb in Anlagen geeignet, die der Gerdtegruppe Il Kategorie 2 gemaf der
ATEX Richtlinie 84/9/EG unterliegen.

Es ist darauf zu achten, dass die maximal zulassige Oberflachentemperatur hauptsachlich
von der Umgebungstemperatur abhangig ist.

Alle an den pneumatischen Schwenkantrieb angebrachten Gerate miissen ebenfalls fiir
die Installation und den Betrieb in Anlagen geeignet sein, die der ATEX Richtlinie 84/9EG

unterliegen.
I 2GD T5 T100°C fir T Umwelt-60°C+70°C E -20°C+ 70°C
C € @ II2GT3 fng Umwelt—57:C+160:C E -15°C+ 160°C
I12GT2 fur T Umwelt - 30° C+ 200° C
C€ Kennzeichnung nach anwendbaren Europdischen Richtlinien
@ Kennzeichnung It. Richtlinie 94/9/EG und einschlagigen technischen Normen
1l Gruppe Il (Oberflache)
2 Gerate-Kategorie 2
GD Explosive Atmospare Gas, Dampf, Nebel und Staub
G Explosive Atmosphare Gas, Nebel, Dampf

T4,T3,T2 Temperaturklasse
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
EINLEITUNG GTK, GTX, GTW

2. Einleitung

G.T. ATTUATORI S.r.l. stellt ein breitgefachertes Sortiment von pneumatischen Schwenk-
antrieben her, konstruiert nach dem Zahnstangen-Ritzel-Prinzip.

Die Schwenkantriebe sind fiir die Installation auf Industriearmaturen wie beispielsweise
Kugelventilen oder Absperrklappen bestimmt. Sie sind in doppelt- oder einfachwirkender
(federrlickstellender) Ausfiihrung und verschiedenen Ausfiihrungen hinsichtlich der
Endlageneinstellung und Montagevarianten lieferbar.

2.1 Anwendungsbereich dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung gilt fiir pneumatische Schwenkantriebe der Baureihen GTK, GTX
und GTW der G.T. ATTUATORI S.r.l.

2.2 BestimmungsgemadBer Gebrauch

Die pneumatischen Schwenkantriebe der Baureihen GTK, GTX und GTW dienen dem
Automatisieren von Industriearmaturen die nach dem quarter turn-Prinzip arbeiten
(z.B. Absperrklappen und Kugelhdahne).

Die Schwenkantriebe sind in doppeltwirkender Ausflihrung mit 5/2-Wege-Ventilen und
in einfachwirkender Ausfiihrung (federriickstellend) mit 3/2-Wege-Ventilen, direkt am
Schwenkantrieb angebaut oder im Schaltschrank angebracht, ansteuerbar.

Fir den sicheren Betrieb der Schwenkantriebe sind die nachfolgend
aufgefiihrten Betriebsbedingungen zu erfiillen:

Unzureichende Qualitat der Steuerdruckluft kann zu vorzeitigem Verschlei3 der Dichtungen
und der Gleitelemente des Schwenkantriebes und in der Folge zum Ausfall der Funktion
des Schwenkantriebes bzw. der Industriearmatur fiihren.

Darauf achten, dass nur Druckluft mit Luftqualitat entsprechend PNEUROP/ISO Klasse 4
verwendet wird. Die Eignung anderer Steuerdruckmittel, wie beispielsweise Wasser, Gase
oder Ole sind mit dem Hersteller abzustimmen und diirfen nur nach schriftlicher Freigabe
durch den Hersteller verwendet werden.

Die Schwenkantriebe sind fiir einen Steuerdruck von 2 bis 10 bar geeignet. Hierbei ist zu
beachten, dass sich der Nenn-Steuerdruck aus den Gegebenheiten der Anlage und der
Auslegung des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur ableitet. Im Normalfall liegt der
Nenn-Steuerdruck der Anlagen-Druckluftversorgung zwischen 6 und 8 bar.

Die Schwenkantriebe sind in Standard-Ausfiihrung in Umgebungen mit Temperaturen
von -50°C bis +70°C (ausgenommen BaugroBe 32) einsetzbar.

Sind Betriebstemperaturen von <-20°C oder >+50° zu erwarten, den Schwenkantrieb und
gdf. die Industriearmatur sowie die Rohrleitungsanschliisse gegen unbeachsichtigtes
und beabsichtigtes Berlihren absichern.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
EINLEITUNG GTK, GTX, GTW

2.2 BestimmungsgemadBer Gebrauch

Starke Sonneneinstrahlung kann zu unzuldssig hoher Erwdarmung des Schwenkantriebes
fuhren, ggf. ilber dem Schwenkantrieb schattenspendende Abdeckung montieren.

AuBere Querkrafte auf das Antriebsritzel sind bei Montage und Betrieb zu vermeiden.

Bei einfachwirkenden Schwenkantrieben ist darauf zu achten, dass tGiber den nicht ver-
wendeten Druckluftanschluss 4 keine Feuchtigkeit in das Innere der Schwenkantriebe
gelangen kann.

2.3 Lagerung und Transport

Die Lagerung sollte in einem Uberdachten Raum erfolgen, sodass die Schwenkantriebe
vor Feuchtigkeit und sonstigen schadlichen Umwelteinwirkungen geschiitzt sind.

Die Luftanschllsse 2 und 4 der pneumatischen Schwenkantriebe sind durch eine Kunststoff-
abdeckung geschiitzt, so dass das Eindringen von Fliissigkeiten oder anderen Fremdstoffen
wahrend des Transports und der Lagerung verhindert wird.

Sofern die Schwenkantriebe vor der Installation langere Zeit gelagert werden, sind sie in
regelmaBigen Abstanden zu betdtigen um dauerhafte Verformungen der Dichtungen zu
vermeiden.

Zur Betatigung der Schwenkantriebe muss die Kunststoffabdeckung abgenommen werden.

A Achtung, Unfallgefahr!
Achten Sie bei einzeln angeschlossenen Druckluftverbindungen und auch bei der
Verwendung von NAMUR-Ventilen stets darauf, dass alle Verbindungen fachmannisch
und fest montiert sind, damit Unfalle durch Lésen der Druckluftleitungen bei
Beaufschlagung der Druckluftleitungen mit Druckluft ausgeschlossen sind.

Lose Druckluftleitungen bewegen sich bei Beaufschlagung mit Druckluft unkontrolliert
mit hoher Bewegungsenergie und kénnen erhebliche Verletzungen von Personen und
Beschadigungen an Bauteilen und Geraten im Wirkbereich der Druckluftleitung verursachen!

Nach der Betatigung die Kunststoffabdeckung wieder auf die Luftanschliisse setzen und
den Schwenkantrieb wieder mit dem Verpackungskarton verpacken.

Ab der BaugréBe 190 sind die Schwenkantriebe auf der Oberseite mit zwei Transportosen
ausgestattet. Die Transportosen sind konstruktiv auf die Gewichtskraft der Schwenkantriebe
ausgelegt und nur fiir das Anheben des Schwenkantriebes ohne montierte Industriearmatur
mit geeigneten Hebehilfsmitteln vorgesehen.

A Achtung, Unfallgefahr!
Niemals Schwenkantrieb mit montierter Industriearmatur mit diesen Transportosen anheben!
Schwenkantriebe nach dem Auspacken standsicher abstellen und gegen Umkippen und
Fallen sichern. Stets Sicherheitsschuhe tragen!
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
GTK, GTX, GTW

TECHNISCHE DATEN

3.1 Allgemeine technische Daten

Bauform

Schwenkwinkel
Einstellbereich
Baureihe GTW
Baureihen GTK, GTX
Drehmoment
Steuerdruck
Steuermedium
Temperaturbereich
Standard
Hochtemperatur
Tieftemperatur

Mechanische Schnittstellen

Werkstoffe

Nach dem Doppelkolben-Zahnstangen-Ritzel-Prinzip
konstruierter, pneumatischer betatigter Schwenkantrieb
in doppelt- oder einfachwirkender (federriickstellender)
Ausfiihrung.

90°, 120° und 180°

0° von -5° bis +25°/ 90° von -85° bis +95°

90° von - 85° bis +95°

3 bis 15.880 Nm

2 bis 10 bar

gefilterte Luft DIN ISO 8573-1, Klasse 4 (PNEUROP/ISO Klasse 4)
von -50°C bis +70°C (NBR), auBBer Baugrof3e 32

von -15°C bis + 160°C (FKM)

von - 60°C bis +200°C (VMQ)

ISO 5211, VDI/VDE 3845 (NAMUR)

siehe Kapitel 3.3

BaumaBe und Drehmomente der einzelnen Baugréen der Schwenkantriebe entnehmen
Sie bitte den Datenblattern oder dem Gesamtprospekt zu unseren Schwenkantrieben.

Soll anstatt Druckluft zur Ansteuerung der Schwenkantriebe ein anderes Steuermedium
verwendet werden, kontaktieren Sie bitte unseren Vertrieb bezliglich der Eignung des

Steuermediumes.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
TECHNISCHE DATEN GTK, GTX, GTW

3.2 Lage der Bauteile

Abweichende Konstruktionsmerkmale der Bauserien GTK und GTX mit
einseitig einstellbarer Endlage (Schaltstellung 90°), zur Bauserie GTW mit
beidseitig einstellbaren Endlagen (Grundstellung 0°, Schaltstellung 90°)

3.3 Werkstoffe

Typ | Beschreibung Material
o | Gehduse (1) Extrudierte Aluminium-Legierung AL MG Si 0,5 F28, ASTM 6063, eloxiert
g Seitendeckel (2) Aluminium-Legierung Gd-Al Si 12 Cu 2 Fe, epoxydharzbeschichtet, Farbe RAL 5015 (blau)
2 | Kolben (3) Aluminium-Legierung Gd-Al Si 12 Cu 2 Fe
2 | O-Ringe (5,8, 12) NBR 70 SH
% Lagerungen, Gleitelemente (4, 7,9, 11) POM ISO 9988
g Ritzel (10) Stahl 11SMBPB37, hartvernickelt
Schrauben (13) Edelstahl AISI 304
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

TECHNISCHE DATEN

3.4 Montagevarianten

GTK, GTX, GTW

Montage-
variante

Funktionszustand
Grundstellung

Schaltstellung

Symbol

Beschreibung

A

Die Kolben sind in der Grundstellung zusammengefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht quer zum Antriebsgehause.

Wird der Druckluftanschluss 2 (links) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel linksdrehend in die Schaltstellung.

Die Kolben sind in der Schaltstellung auseinandergefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht langs zum Antriebsgehause.

-
Wird der Druckluftanschluss 4 (rechts) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel rechtsdrehend in die Grundstellung.

Die Kolben sind in der Grundstellung zusammengefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht langs zum Antriebsgehause.

-

Wird der Druckluftanschluss 2 (links) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel linksdrehend in die Schaltstellung.

Die Kolben sind in der Schaltstellung auseinandergefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht quer zum Antriebsgehause.

Wird der Druckluftanschluss 4 (rechts) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel rechtsdrehend in die Grundstellung.

Die Kolben sind in der Grundstellung zusammengefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht quer zum Antriebsgehause.

Wird der Druckluftanschluss 2 (links) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel rechtsdrehend in die Schaltstellung.

Die Kolben sind in der Schaltstellung auseinandergefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht langs zum Antriebsgehause.

-
Wird der Druckluftanschluss 4 (rechts) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel linksdrehend in die Grundstellung.

Die Kolben sind in der Grundstellung zusammengefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht langs zum Antriebsgehause.

-

Wird der Druckluftanschluss 2 (links) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel rechtsdrehend in die Schaltstellung.

Die Kolben sind in der Schaltstellung auseinandergefahren.
Der Zweiflach des Antriebsritzels steht quer zum Antriebsgehause.

Wird der Druckluftanschluss 4 (rechts) mit Steuerdruckluft beaufschlagt,
schwenkt das Antriebsritzel linksdrehend in die Grundstellung.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

TECHNISCHE DATEN

3.5

Mechanische Schnittstellen

GTK, GTX, GTW

Schnittstelle

Ansicht

Beschreibung

Signalschnittstelle
VDI/VDE 3845 (NAMUR)

Schwenkantrieb von
oben betrachtet.

Schnittstelle zur Montage von Endlagenriickmeldungen
in offener (Sensoren direkt montiert) oder geschlossener
(Sensor in Schaltbox) Bauweise

Druckluftanschluss
VDI/VDE 3845 (NAMUR)

Schwenkantrieb von
vorne betrachtet.

Schnittstelle zum direkten Anschluss von
Steuerdruckluftleitungen und zur Montage

von pneumatischen oder elektropneumatischen
Steuerventilen.

STANDARD
8-kant-Ritzel

ALTERNATIV
2-flach-Ritzel

ALTERNATIV
Passfedernut-Ritzel

000

Abtrieb/Flansch
ENISO 5211

Schwenkantrieb von
unten betrachtet.

Schnittstelle zur direkten Montage (ohne Briicke)
oder indirekten Montage (Briicke und Wellenadapter)
des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur.

Zum Ausgleich abweichender GroBe des Ritzels zur
Welle der Industriearmatur geeignete Reduzierungen
verwenden.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
TECHNISCHE DATEN GTK, GTX, GTW

3.6 Wirkprinzip

Die pneumatischen Schwenkantriebe der Baureihen GTK, GTX und GTW dienen dem
Automatisieren zur Betatigung von Industriearmaturen mittels einer Schwenkbewegung.

Doppeltwirkende Schwenkantriebe

Schwenkantriebe in doppeltwirkender Ausflihrung werden wechselseitig an den Druck-
luftanschliissen 2 und 4 mit Druckluft beaufschlagt. Liegt am Druckluftanschluss 2
Druckluft an, wird die innere Kammer des Schwenkantriebes mit Druckluft befullt und
in der Folge werden die beiden Kolben des Schwenkantriebes auseinander gefahren, bis
sie an die Endanschlagbolzen sto3en.

Liegt am Druckluftanschluss 4 Druckluft an, werden die duBeren Kammern des
Schwenkantriebes mit Druckluft befiillt und die Kolben fahren zuriick in ihre Grundstellung.

Doppeltwirkende Schwenkantriebe werden in der Regel mit 5/2-Wege-Ventilen, direkt
an der NAMUR-Schnittstelle des Schwenkantriebes oder im Schaltschrank angebrachte Ventile,
angesteuert. Die Ansteuerung mittels einzelner Druckluftleitungen ist ebenfalls moglich.

I \

S l////l// /4// i

Einfachwirkende Schwenkantriebe

Schwenkantriebe in einfachwirkender Ausfiihrung werden einseitig am Druckluftanschluss 2
mit Druckluft beaufschlagt. Eine Beaufschlagung mit Druckluft am Druckluftanschluss 4
ist nicht erforderlich, da die Bewegung der Antriebskolben in die Grundstellung mittels
Federkraft erfolgt.

Liegt am Druckluftanschluss 2 Druckluft an, wird die innere Kammer mit Druckluft
beaufschlagt und die Kolben fahren in ihre Schaltstellung nach auBen. Dabei werden
die Riickstellfedern (montiert zwischen Seitendeckel und Kolben) zusammengefahren.
Wird die Druckluft am Druckluftanschluss 2 abgestellt, werden die Kolben des Antriebes,
mittels der gespeicherten Federenergie, von den Federn in ihre Grundstellung gefahren.
Einfachwirkende Schwenkantriebe werden in der Regel mit 3/2-Wege-Ventilen, direkt an
der NAMUR-Schnittstelle des Schwenkantriebes oder im Schaltschrank montiert gesteuert.
Die Ansteuerung mit einer einzelnen Druckluftleitung ist ebenfalls moglich.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG
TECHNISCHE DATEN GTK, GTX, GTW

3.6 Wirkprinzip

Die Endlagen der Schwenkantriebe sind einstellbar. Die Schwenkantriebe der Baureihen
GTK, GTX ab der BaugroBe 52 sind mit einer Endlageneinstellung der Schaltstellung
(90° offen) und die Schwenkantriebe der Baureihe GTW ab der BaugréBe 52 mit einer
Endlageneinstellung der Grundstellung (0°, geschlossen) sowie einer Endlageneinstellung
der Schaltstellung (90° offen) ausgeristet.

Schwenkantriebe Baureihen GTK, GTX
Einseitige Endlageneinstellung - Schaltstellung

Schwenkantriebe der Baureihe GTK, GTX sind mit einer einseitigen Endlageneinstellung
ausgestattet. Mittels Gewindestiften in den Seitendeckeln des Schwenkantriebes wird der
Hub der Antriebskolben und somit der Schwenkwinkel des Antriebsritzels begrenzt.

Die Begrenzung ist im Winkel -5° bis +5° um die 90°-Schaltstellung justierbar. Die Justage
der Schaltstellung ist im Kapitel 4.6 beschrieben.

Schwenkantriebe Baureihe GTW
Beidseitig einstellbare Endlagen - Schalt- und Grundstellung

Schwenkantriebe der Baureihe GTW sind mit zwei unabhangig voneinander arbeitenden
Endlageneinstellungen ausgestattet. Die Begrenzung der Schaltstellung (90°) erfolgt wie
im Abschnitt,einseitige Endlageneinstellung” beschrieben.

Die Begrenzung der Grundstellung um den 0°-Schwenkwinkel erfolgt mittels einer Zug-
stange (siehe hierzu Kap. 3.2 Lage der Bauteile Pos. 9). Wird die Zugstange in das Gewinde
des Seitendeckels hineingedreht, kann der Schwenkwinkel bis auf -5° eingestellt werden.
Durch Herausdrehen der Zugstange kann die Grundstellung des Antriebsritzels auf einen
Schwenkwinkel bis zu +25° eingestellt werden. Die Justage der Schalt- und Grundstellung
ist im Kapitel 4.6 beschrieben.

Baureihen GTK, GTX Baureihe GTW
Einseitig einstellbare Endlage (Schaltstellung) Beidseitig einstellbare Endlagen (Schalt- und Grundstellung)
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.1

Montage und Inbetriebnahme

Dieses Kapitel beschreibt die Montage des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur
und die Inbetriebnahme des Schwenkantriebes.
Beachten Sie die Sicherheitshinweise!

Die Montage des Schwenkantriebes darf nur durch
technisch ausgebildete Fachkrifte erfolgen!

Auspacken des Schwenkantriebs

Nehmen Sie den Schwenkantrieb aus der Verpackung. Beachten Sie, dass pneumatische
Schwenkantriebe in Abhangigkeit von der Baugrof3e ein hohes Gewicht haben kdnnen.

Treffen Sie alle notwendigen und geeigneten Sicherheitsvorkehrungen um Unfalle
wahrend des Transports, der Montage und allen Eingriffen am Schwenkantrieb zu vermeiden!

Legen Sie den Schwenkantrieb in geeigneter Art ab. Beachten Sie hierbei, dass der
Schwenkantrieb gegen Herunterfallen oder Wegkippen gesichert ist.

Ausgepackte Schwenkantriebe nicht aufeinander stapeln!

Tragen Sie Sicherheitsschuhwerk!
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.2 Priafungen vor der Montage

Prifen Sie den Schwenkantrieb auf sichtbare Beschadigungen.

Prifen Sie das abtriebsseitige Flanschbild des Schwenkantriebes zur Befestigung der
Industriearmatur und das Flanschbild der Industriearmatur auf Kompatibilitat.

Priifen Sie die Mitnahme der Betatigungswelle der Industriearmatur und den Abtrieb
des Antriebsritzels auf mechanische Kompatibilitdt und Passgenauigkeit.

Zu grol3e Toleranzen fliihren zu mechanischem Spiel zwischen der Aufnahme des
Antriebsritzels und in der Folge zum Umkehrspiel wahrend des Schaltvorgangs.

Zu groBBes Umkehrspiel reduziert die Genauigkeit der Endlageneinstellung und kann zu
vorzeitigem Verschleily der mechanischen Verbindungen fiihren.

Werden Montagebriicken und Wellenadapter beim Aufbau des Schwenkantriebs auf die
Industriearmatur verwendet, priifen Sie die Montagebriicke und den Wellenadapter auf
normengerechte Ausfiihrung.

Unterdimensionierte Verbindungsbauteile kdnnen zu mechanischen Instabilitaten und in
der Folge zu Funktionsmangeln und Unféllen mit Personen- und Anlagenschaden fiihren.

Vor dem Aufsetzen des Schwenkantriebes priifen, ob sich der Abtrieb des Schaltritzels des
Schwenkantriebes in seiner Grundstellung (0°-Schwenkwinkel-Position) befindet um
unnotigen Montageaufwand zu vermeiden.

Stellen Sie sicher, dass sich die schaltenden Bauteile der Industriearmatur (Klappenscheibe
oder Kugel) ebenfalls in ihrer Grundstellung befinden.

é Vorsicht!

Das Uberfahren von Armaturendichtungen mit den Absperrbauteilen (Klappenscheibe
oder Kugel) kann zur Zerstérung der Dichtungen flihren!

Vor der Montage des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur die Montagevariante
des Schwenkantriebes auf richtige Drehrichtung tberpriifen, um ein unbeabsichtigtes
Uberfahren der Dichtung der Industriearmatur bei Inbetriebnahme zu vermeiden.
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.3.1 Flansch- zu Flansch- Direktaufbau

Beim direkten Aufbau des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur wird keine
Montagebriicke und kein Wellenadapter zwischen Schwenkantrieb und Industriearmatur
montiert. Der Aufbau des Schwenkantriebes erfolgt direkt auf den Aufbauflansch der
Industriearmatur.

f Vorsicht, Unfallgefahr!
Fixieren Sie die Industriearmatur so, dass ein Herunterfallen oder Umkippen der Industrie-
armatur und des Schwenkantriebes wahrend des Montagevorgangs ausgeschlossen ist.

Beachten Sie die Montage- und Betriebsanleitung der Industriearmatur!

Stellen Sie sicher, dass sich der Schwenkantrieb und die Industriearmatur im Funktions-
zustand -,Grundstellung” befindet.

Setzen Sie den Schwenkantrieb auf die Industriearmatur. Verwenden Sie beim Aufsetzen
von Schwenkantrieben mit hohem Gewicht geeignete Hebevorrichtungen.

Verbinden Sie den Aufbauflansch des Schwenkantriebes mit dem Aufbauflansch der
Industriearmatur mit geeigneten Schrauben.

Treffen Sie hierbei geeignete MaBnahmen (Einsatz von Sicherungsringen, selbstsichernde
Schrauben, Schraubensicherungslack), die ein unbeabsichtigtes Losen der Schrauben beim
Transport oder im Betrieb verhindern.

Stellen Sie vor dem Festziehen der Schrauben sicher, dass keine mechanischen Verspann-
ungen vorhanden sind und alle Bauteile zueinander spannungsfrei fluchten.
Mechanische Spannungen innerhalb der Verbindung Schwenkantrieb/Industriearmatur
konnen zur Reduzierung des verfiigbaren Drehmoments und in der Folge zu Fehlfunk-
tionen und vorzeitigem Verschleil3 der Bauteile fiihren.

Flhren Sie die unter Kap. 4.4 und 4.5 beschriebenen Arbeitsschritte aus.

Beispiel: Direkt aufgebauter Schwenkantrieb auf Kugelhahn Beispiel: Direkt aufgebauter Schwenkantrieb auf Absperrklappe

Seite 13



MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.3.2 Aufbau mit Montagebriicke und Wellenadapter

Beim indirekten Aufbau des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur wird eine
Montagebriicke und ein Wellenadapter zwischen Schwenkantrieb und Industriearmatur
montiert.

Priifen Sie zusatzlich beim Aufbau des Schwenkantriebes auf die Industriearmatur mit
Montagebriicke und Wellenadapter die Montagebriicke und den Wellendapter sowie alle
Verbindungsschrauben des Aufbausets auf NORM-gerechten Zustand.

A Achtung!

Unterdimensionierte oder fehlerhafte oder nicht NORM-gerechte Verbindungsbauteile
(Montagebriicke, Wellenadapter, Verbindungsschrauben) kdnnen zu mechanischen
Instabilitaten und in der Folge zu Funktionsausfdllen und Unféllen mit Personen- und
Anlagenschaden fiihren!

ﬁ Vorsicht, Unfallgefahr!
Fixieren Sie die Industriearmatur so, dass ein Herunterfallen oder Umkippen der Industrie-
armatur und des Schwenkantriebes wahrend des Montagevorgangs ausgeschlossen ist.

Beachten Sie die Montage- und Betriebsanleitung der Industriearmatur!

Stellen Sie sicher, dass sich der Schwenkantrieb und die Industriearmatur im Funktions-
zustand -,Grundstellung” befinden.

Montieren Sie die Montagebriicke mit den dafiir vorgesehenen Verbindungsschrauben
auf den Flansch der Industriearmatur.

Setzen Sie den Wellenadapter auf die Welle der Industriearmatur.

Setzen Sie den Schwenkantrieb auf die zuvor montierte Montagebriicke und verbinden
Sie den Schwenkantrieb mit den dafiir vorgesehenen Verbindungsschrauben.

Treffen Sie hierbei fiir alle Verbindungsschrauben geeignete MalBnahmen (Einsatz von
Sicherungsringen,selbstsichernde Schrauben,Schraubensicherungslack) die ein unbeabsichtigtes
Losen der Schrauben beim Transport oder im Betrieb verhindern.

Stellen Sie vor dem Festziehen der Schrauben sicher, dass keine mechanischen Verspann-
ungen vorhanden sind und alle Bauteile zueinander spannungsfrei fluchten.
Mechanische Spannungen innerhalb der Verbindung Schwenkantrieb/Industriearmatur
konnen zur Reduzierung des verfligbaren Drehmoments und in der Folge zu Fehlfunktionen
und vorzeitigem Verschleil3 der Bauteile fiihren.

Flhren Sie die unter Kap. 4.4 und 4.5 beschriebenen Arbeitsschritte aus.
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MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.3.2 Aufbau mit Montagebriicke und Wellenadapter

Beispiel: Indirekt, mit Montagebriicke und Wellenadapter ~ Beispiel: Indirekt, mit Montagebriicke und Wellenadapter
aufgebauter Schwenkantrieb auf Kugelhahn aufgebauter Schwenkantrieb auf Absperrklappe

(]
=
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=

Beispiel: Schwenkantrieb auf Montagesatz montiert
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MONTAGE-/BETRIEBSANLEITUNG

MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.4 Pneumatischer Anschluss an das Druckluftnetz

Einfachwirkende Schwenkantriebe werden in der Regel mit 3/2-Wege-Steuerventil und
doppeltwirkende Schwenkantriebe mit 5/2-Wege Steuerventil pneumatisch angesteuert.
Die Ventile konnen direkt an die NAMUR-Schnittstelle des Schwenkantriebes oder im
Schaltschrank montiert sein.

Alternativ zur Ansteuerung mit Steuerventilen kdnnen Stellungsregler zur pneumatischen
Ansteuerung oder wechselseitig einzelne Druckluftleitungen, z.B. bei der Durchfiihrung von
Prifungen, eingesetzt werden.

A Achtung Unfallgefahr!

Bei pneumatischen Anschliissen von einzeln angeschlossenen Druckluftverbindungen
oder Stellungsreglern oder NAMUR-Steuerventilen stets darauf achten, dass alle Verbindungen
fachmannisch und fest montiert sind um Unfalle durch Losen der Druckluftleitungen bei
Beaufschlagung der Druckluftleitungen mit Druckluft auszuschlieBen.

Lose Druckluftleitungen bewegen sich bei Beaufschlagung mit Druckluft unkontrolliert mit
hoher Bewegungsenergie und konnen erhebliche Verletzungen von Personen und Be-
schadigungen an Bauteilen und Geraten im Wirkbereich der Druckluftleitung verursachen!

Befinden sich Hande oder Finger im Wirkbereich der beweglichen Bauteile von Schwenk-
antrieb, Industriearmatur oder Zubehérbauteilen konnen diese unter Umstanden gequetscht
oder abgetrennt werden. Daher unbedingt stets beachten:

Bei allen Tatigkeiten an Schwenkantrieb, Industriearmatur oder Zubehorbauteilen

A diirfen sich lhre Hinde oder Finger oder die Hande oder Finger anderer Personen
NIEMALS im Wirkbereich der beweglichen Bauteile von Schwenkantrieb, Industrie-
armatur oder Zubehorteilen befinden.

Vergewissern Sie sich bewusst wo sich lhre Hinde befinden. Achten Sie darauf,
dass sich keine weiteren Personen im Wirkbereich der zuvor genannten Komponenten
befinden, bevor Sie den Schwenkantrieb mit Druckluft beaufschlagen!

Sichern Sie Schwenkantriebe und alle angebauten Bauteile immer und bei jeden Eingriff
gegen beabsichtigtes und unbeabsichtigtes, pneumatisches oder elektrisches Einschalten

durch dritte Personen ab.

Beachten Sie die Sicherheitshinweise dieser Anleitung und die nationalen und inter-
nationalen Sicherheitsbestimmungen.

Pneumatische Schwenkantriebe kdnnen sehr laut sein. Tragen Sie Gehoérschutz!
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MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.4 Pneumatischer Anschluss an das Druckluftnetz

f Verwenden Sie ausschlieBllich intakte und fiir den Zweck bestimmte Schlauchleitungen
und Anschlussverschraubungen!
AnschluB einfachwirkender Schwenkantriebe mittels einzelner Druckluftleitungen
Schlief3en Sie bei einfachwirkenden Schwenkantrieben die pneumatische Steuerleitung
am Druckluftanschluss 2 des Schwenkantriebes an. Wir empfehlen die Montage eines
Schalldampfers in den Druckluftanschluss 4 des Schwenkantriebes.
AnschluB3 doppeltwirkender Schwenkantriebe mittels einzelner Druckluftleitungen
Schlie3en Sie bei doppeltwirkenden Schwenkantrieben die pneumatischen Steuerleit-
ungen an Druckluftanschluss 2 und Druckluftanschluss 4 des Schwenkantriebes an.
Beachten Sie, dass die Beaufschlagung mit Druckluft nur wechselseitig erfolgt und dass der
Schwenkantrieb tiber den jeweils nicht mit Druckluft beaufschlagten Druckluftanschluss
entliften kann.
Montage und Anschluss von direkt anbaubaren Steuerventilen

A Beachten Sie die Montage- und Betriebsanleitungen der Steuerventile!

Schrauben Sie den Codierstift (in der Regel Imbusschraube im Schraubenset Steuerventil)
in das Codiergewinde der NAMUR-Schnittstelle des Schwenkantriebes.

Setzen Sie das NAMUR-Steuerventil in der richtigen Lage auf die NAMUR-Schnittstelle des
Schwenkantriebes. Achten Sie auf die korrekte Einbaulage der Dichtungen des Steuerventils.

Schrauben Sie das NAMUR-Steuerventil mit geeigneten Schrauben (in der Regel im
Schraubenset Steuerventil enthalten) an die NAMUR-Schnittstelle des Schwenkantriebes.

Die Anleitung zum elektrischen Anschluss des Steuerventils entnehmen Sie der Montage-
und Betriebsanleitung des Steuerventils.
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MONTAGE UND INBETRIEBNAHME GTK, GTX, GTW

4.5 Funktionsprifung

A Damit Beschadigungen an den Dichtungen der Industriearmatur wegen Uberfahrens der
Armaturendichtung durch das Absperrbauteil (Klappenscheibe, Kugel) der Industriearmatur
vermieden werden, unbedingt vor dem Probelauf die Endlagen entsprechend einstellen.
Die Anleitung zur Justage der Endlagen (Grund- und Schaltstellung) entnehmen Sie bitte

Kap. 4.6 dieser Montage- und Betriebsanleitung.

Definition: Nenn-Steuerdruck

Der Nenn-Steuerdruck ist der Steuerdruck, der bei der Auslegung des Schwenkantriebes
auf die Industriearmatur als kontinuierlich vorhandener Steuerdruck angenommen wird.
In der Regel handelt es sich um den minimal vorhandenen Steuerdruck des Druckluftnetzes
in der Anlage, in der die automatisierte Industriearmatur eingesetzt wird.

é Achtung, Unfallgefahr!
Beachten Sie die, in Kap.1 und insbesondere in Kap. 4.4 aufgefiihrten, Sicherheitshinweise!

Bitte beachten!
Stellen Sie sicher, dass tGber den jeweils nicht mit Steuerdruck beaufschlagten Druckluftanschluss
der Schwenkantrieb entliiften kann.

Automatisiertes Verstellen der Industriearmatur
Einfachwirkende Schwenkantriebe

Beaufschlagen Sie den Druckluftanschluss 2 des pneumatischen Schwenkantriebes mit
dem Nenn-Steuerdruck.

Nach dem Beaufschlagen mit Druckluft am Druckluftanschluss 2 fahren die Kolben des
Schwenkantriebes in ihre Schaltstellung, gleichzeitig fahrt die vom Schwenkantrieb
automatisierte Industriearmatur in ihre Schaltstellung (in der Regel Klappenscheibe
oder Kugel offen).

Schalten Sie den Druckluftanschluss 2 druckfrei. Die Kolben des Schwenkantriebes werden
nun durch die Federn zuriick in ihre Grundstellung (0°) gefahren, gleichzeitig fahrt die,
durch den Schwenkantrieb, automatisierte Industriearmatur in ihre Grundstellung (in der
Regel Klappenscheibe oder Kugel geschlossen).

Wiederholen Sie den Vorgang mehrmals um sicherzustellen, dass der Schwenkantrieb die

Industriearmatur leichtgangig und reproduzierbar betatigt.

Bitte beachten Sie die Empfehlung auf der Folgeseite.
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4.5 Funktionsprifung

Automatisiertes Verstellen der Industriearmatur
Doppeltwirkende Schwenkantriebe

Beaufschlagen Sie den Druckluftanschluss 2 des pneumatischen Schwenkantriebes mit
dem Nenn-Steuerdruck.

Nach dem Beaufschlagen mit Druckluft am Druckluftanschluss 2 fahren die Kolben des
Schwenkantriebes in ihre Schaltstellung, gleichzeitig fahrt die vom Schwenkantrieb
automatisierte Industriearmatur in ihre Schaltstellung (in der Regel Klappenscheibe
oder Kugel offen).

Schalten Sie den Druckluftanschluss 2 des Schwenkantriebes druckfrei.
Beaufschlagen Sie den Druckluftanschluss 4 mit dem Nenn-Steuerdruck.

Nach dem Beaufschlagen mit dem Nenn-Steuerdruck am Druckluftanschluss 4 fahren die
Kolben des Schwenkantriebes in ihre Grundstellung (0°), gleichzeitig fahrt die durch den
Schwenkantrieb automatisierte Industriearmatur in ihre Grundstellung (in der Regel
Klappenscheibe oder Kugel geschlossen).

Wiederholen Sie den Vorgang mehrmals um sicherzustellen, dass der Schwenkantrieb die
Industriearmatur leichtgangig und reproduzierbar betatigt.

Empfehlung

Der Druck in Druckluftnetzen und Drehmomente von Industriearmaturen kénnen sich
im Laufe des Betriebs durch unterschiedliche Einflussgroen verandern.

Wir empfehlen Ihnen daher, die Priifung zusatzlich zu der Priifung mit Nenn-Steuerdruck
mit reduziertem Nenn-Steuerdruck (z.B. Nenn-Steuerdruck - 0,5 bis 1 bar) durchzufiihren
um sicherzustellen, dass auch in diesem Fall in gewissen Grenzen die Funktionsfahigkeit
der automatisierten Industriearmatur gesichert ist.

dh

Anordnung der Druckluftanschlsse an der NAMUR-Schnittstelle
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4.6 Einstellen der Endlagen

Schwenkantriebe der Baureihen GTK, GTX sind mit einer einseitigen Endlageneinstellung
ausgestattet. Mittels Gewindestiften in den Seitendeckeln des Schwenkantriebes wird der
Hub der Antriebskolben und somit der Schwenkwinkel des Antriebsritzels begrenzt.
Die Begrenzung ist im Winkel -5° bis +5° um die 90°-Schaltstellung justierbar.

Schwenkantriebe der Baureihe GTW sind mit zwei, unabhangig voneinander arbeitenden
Endlageneinstellungen, ausgestattet. Die Begrenzung der Schaltstellung (90°) erfolgt wie
oben beschrieben.

Die Begrenzung der Grundstellung um den 0°-Schwenkwinkel erfolgt mittels einer Zug-
stange (siehe hierzu Kap. 3.2 Lage der Bauteile Pos. 9). Wird die Zugstange in das Gewinde
des Seitendeckels hineingedreht, kann der Schwenkwinkel bis auf -5° eingestellt werden.
Durch Herausdrehen der Zugstange kann die Grundstellung des Antriebsritzels auf einen
Schwenkwinkel bis zu +25° eingestellt werden.

Anordnung des Endanschlag-Gewindebolzens fir die Einstellung der Schaltstellung 90° und
der Endanschlag-Zugstange fiir die Einstellung der Grundstellung 0°.

Bitte beachten: Abbildung stellt die Baureihe GTW dar.

Die Baureihen GTK, GTX sind, anstatt mit der Endanschlag-Zugstange, auch auf der rechten
Seite mit einem Endanschlag-Gewindebolzen ausgeristet.
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4.6.1 Einstellen der Schaltstellung, Baureihen GTK, GTX

f Das Einstellen der Endlagen muss im drucklosen Zustand erfolgen. Trennen Sie alle
Druckluftverbindungen vom Schwenkantrieb.

Schwenkantriebe der Baureihen GTK, GTX sind mit einer einseitigen Endlageneinstellung
ausgestattet. In beiden Seitendeckeln befindet sich jeweils ein justierbarer Gewindebolzen,
der als Endanschlag fiir jeweils einen Kolben dient und damit den Verfahrweg des jeweiligen
Kolbens begrenzt.

Die Gewindebolzen sind mit einer 6-kant-Mutter
gesichert. Unter der 6-kant-Mutter befindet sich
eine Unterlegscheibe und unter dieser Unterleg-
scheibe ein O-Ring zur Abdichtung.

A Achten Sie beim Einstellen unbedingt auf die
korrekte Einbaulage des O-Rings, um Beschadig-
ungen am O-Ring und in der Folge Undichtig-

keiten zu vermeiden.

Anordnung der beiden Endanschlag-Gewindebolzen
fur die Einstellung der Schaltstellung 90°.

Einstellen der Schaltstellung, Baureihen GTK, GTX
1. Losen Sie die Kontermuttern der beiden Gewinde-Anschlagsbolzen.

2. Drehen Sie einen der Gewindebolzen in das Gewinde hinein um den Hub des
jeweiligen Kolbens und in der Folge den Schwenkwinkel des Schwenkantriebes zu
verringern oder aus dem Gewinde heraus um den Hub des jeweiligen Kolbens und
somit den Schwenkwinkel des Schwenkantriebes zu vergréern.

Der zweite Gewindebolzen im gegentiberliegendem Seitendeckel sollte in diesem
Arbeitsschritt aulSer Wirkung sein, also nicht an den Kolben (Schaltstellung 90°)
anschlagen. Ggf. diesen Gewindebolzen etwas herausdrehen.

3. Ziehen Sie die Kontermutter des zuvor eingestellten Gewindebolzens an.

4 Beaufschlagen Sie den Druckluftanschluss 2 mit dem Nenn-Steuerdruck und priifen
Sie den Schwenkwinkel der Schaltstellung.

5. Ist der Schwenkwinkel richtig eingestellt, drehen Sie den zweiten Gewindebolzen
so weit in das Gewinde hinein, bis Sie einen Widerstand beim Einschrauben bemerken.
Mit diesem Arbeitsschritt stellen Sie sicher, dass beide Gewindebolzen symmetrisch
eingeschraubt sind und somit der Hub beider Kolben gleichzeitig begrenzt wird.
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4.6.1 Einstellen der Schaltstellung, Baureihen GTK, GTX

Einstellen der Schaltstellung, Baureihen GTK, GTX
(Fortsetzung)

6. Ist der Schwenkwinkel nicht richtig eingestellt, trennen Sie den Schwenkantrieb
vom Druckluftnetz und wiederholen Sie die Arbeitsschritte 1 bis 5 (Seite 21).

7. Nachdem der Schwenkwinkel korrekt eingestellt ist priifen Sie durch mehrmaliges
Betatigen des Schwenkantriebes mit Nenn-Steuerdruck die Reproduzierbarkeit.
Achten Sie auf Leckagen Uber den Gewindebolzen. Sollten Leckagen auftreten,
prifen Sie die Einbaulage und den Zustand des Dichtungs-O-Rings.

8. AbschlieBend festen Sitz der Sechskantmuttern zur Sicherung der Anschlag-
Gewindebolzen priifen, um ein Loésen im Betrieb zu verhindern.

Empfehlung
Markieren Sie die Gewindebolzen mit rotem Sicherungslack um sicherzustellen,
dass die Bauteile als justierte Einstellbauteile erkannt werden.

4.6.2 Einstellen der Grund- und Schaltstellung, Baureihe GTW

ﬁ Das Einstellen der Endlagen muss im drucklosen Zustand erfolgen. Trennen Sie alle
Druckluftverbindungen vom Schwenkantrieb.

Schwenkantriebe der Baureihe GTW sind mit einer beidseitigen Endlageneinstellung
ausgestattet.

Im linken Seitendeckel ist ein justierbarer Gewindebolzen eingeschraubt der als Endanschlag
fur den linken Kolben dient und damit den Verfahrweg des linken Kolbens um die Schaltstell-
ung (90°) begrenzt.

Im rechten Seitendeckel ist eine justierbare Zugstange eingeschraubt die als Endanschlag
fir den rechten Kolben dient und damit den Verfahrweg des rechten Kolbens um die
Grundposition (0°) begrenzt.

Gewindebolzen und Zugschraube sind mit jeweils
einer Sechskantmutter gesichert.

Unter der Sechskantmutter befinden sich eine Unter-
legscheibe und jeweils ein O-Ring zur Abdichtung.

Achten Sie beim Einstellen unbedingt auf die
korrekte Einbaulage des O-Rings, um Beschadig-
ungen am O-Ring und in der Folge Undichtig-
keiten zu vermeiden.

Anordnung Gewindebolzen (links) und Zugstange (rechts)
zur Einstellung von Schalt (90°)- und Grundstellung (0°).
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4.6.2 Einstellen der Grund- und Schaltstellung, Baureihe GTW

Einstellen der Schaltstellung um den Schwenkwinkel 90°
1. Losen Sie die Sechskantmutter vom Gewindebolzen.

2. Schrauben Sie den Gewindebolzen in das Gewinde des Seitendeckels hinein um
den Hub des linken Kolbens und in der Folge den Schwenkwinkel der Schaltstellung
zu verringern, oder aus dem Gewinde heraus, um den Hub des linken Kolbens und
somit den Schwenkwinkel der Schaltstellung 90° zu vergréBern.

3. Ziehen Sie die Kontermutter des zuvor eingestellten Gewindebolzens an.

4 Beaufschlagen Sie den Druckluftanschluss 2 mit dem Nenn-Steuerdruck und priifen
Sie den Schwenkwinkel der Schaltstellung.

5. Ist der Schwenkwinkel der Schaltstellung nicht richtig eingestellt, trennen Sie den
Schwenkantrieb vom Druckluftnetz und wiederholen Sie die Arbeitsschritte 1 - 4.

6. Nachdem der Schwenkwinkel der Schaltstellung korrekt eingestellt wurde, priifen
Sie durch mehrmaliges Betatigen des Schwenkantriebes mit dem Nenn-Steuerdruck
die Reproduzierbarkeit der Schaltstellung. Achten Sie auf Leckagen tber die
Gewindeverbindung - Gewindebolzen/Gewinde Seitendeckel. Sollten Leckagen
auftreten, priifen Sie die Einbaulage und den Zustand des Dichtungs-O-Rings.

Einstellen der Grundstellung um den Schwenkwinkel 0°
7. Losen Sie die Sechskantmutter von der Zugstange.

8. Schrauben Sie die Zugstange in das Gewinde hinein um den Hub des rechten Kolbens
und somit den Schwenkwinkel der Grundstellung des Schwenkantriebes zu verkleinern
(0°-5°) oder aus dem Gewinde heraus, um den Schwenkwinkel zu vergréBern (0° +25°).

9. Ziehen Sie die Sechskantmutter der zuvor eingestellten Zugstange an.

10. Beaufschlagen Sie den Druckluftanschluss 4 mit dem Nenn-Steuerdruck und prifen
Sie den Schwenkwinkel der Grundstellung.

11. Ist der Schwenkwinkel nicht richtig eingestellt, trennen Sie den Schwenkantrieb vom
Druckluftnetz und wiederholen Sie die Arbeitsschritte 7 - 10.

12. Nachdem der Schwenkwinkel fiir die Grundstellung korrekt eingestellt wurde, priifen
Sie durch mehrmaliges Betatigen des Schwenkantriebes mit dem Nenn-Steuerdruck
die Reproduzierbarkeit. Achten Sie auf Leckagen Uber die Gewindeverbindung -
Zugstange/Gewinde Seitendeckel. Sollten Leckagen auftreten, priifen Sie die Ein-
baulage und den Zustand des Dichtungs-O-Rings.

Empfehlung
Markieren Sie Gewindebolzen und Zugstange mit rotem Sicherungslack um sicher-

zustellen, dass die Bauteile als justierte Einstellbauteile erkannt werden.
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4.7 Montage von Endlagenrickmeldungen

Die Schwenkantriebe kdnnen zur Riickmeldung der Schalt- und Grundstellung mit Ruick-
meldesystemen in offener oder geschlossener Bauweise sowie mit Stellungsreglern aus-
geristet werden. Die mechanische Verbindungsstelle enspricht der VDI/VDE 3845.

Montage einer Endlagenriickmeldeeinheit in geschlossener Bauform
Beachten Sie die Sicherheitshinweise in Kap. 1 dieser Montage- und Betriebsanleitung.
Beachten Sie die Montage- und Betriebsanleitung der Endlagenriickmeldung.

Vor dem Einstellen der Sensoren oder Mikroschalter der Endlagenriickmeldung sollten
die Schalt- und Grundstellung des Schwenkantriebes eingestellt sein.

Beachten Sie, das der Drehwinkel des Schwenkantriebes und der Drehwinkel der Endlagen-
riickmeldung hinsichtlich der Richtung und des Schwenkwinkelbetrags gleich sind, um
ein Uberfahren der Sensoren mit dem Sensorbetéitigungselement und in der Folge die
Zerstorung der Sensoren auszuschlie3en.

Setzen Sie die Endlagenriickmeldung auf die Signalschnittstelle (Drehrichtung beachten).
Stellen Sie sicher, dass der Zweiflach der Welle der Endlagenriickmeldung mechanisch
spannungsfrei in die Zweiflach-Nut des Schwenkantriebsritzels eingreift.

Befestigen Sie die Endlagenriickmeldung mit vier Schrauben. Sichern Sie die Schrauben
gegen unbeabsichtigtes Losen (Sicherungsringe, flissige Schraubensicherung, selbst-
sichernde Schrauben etc.)

Entnehmen Sie die Anleitung fiir den elektrischen Anschlus und die Justage der Riickmelde-
sensoren der Montage- und Betriebsanleitung der Endlagenriickmeldung.

Montage einer Endlagenriickmeldeeinheit

in offener Bauform 1 \
Stellen Sie, ergdanzend zu den oben aufge- (- )
fiihrten Arbeitsschritten, sicher, dass Sensoren | o i‘ ]
und Sensorbetéatiger gegen Eingriffe mit Hand ___Sm £ 1 A =

oder Finger gesichert sind!

Aufbaubeispiel
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5  Zulassungen und Zertifikate

Unsere pneumatischen Schwenkantriebe der Baureihen GTK, GTX und GTW sind nach den
unten aufgefiihrten Normen und Richtlinien gepruft und zertifiziert.

Die aktuellen Zertifikate und weitere Dokumente kénnen Sie von unserer Internetseite
www.max-process.com herunterladen.

- ISO 9001:2008 Herstellerwerk
- ATEX

- GOSTR

- ROSTECHNADZOR

- SIL 3

- HERSTELLERERKLARUNG

6  Garantie

Die Bauteile unserer pneumatischen Schwenkantriebe sind konstruktiv fir mindestens eine Million
Schaltspiele und die werksseitig eingebrachte Schmierung der Bauteile auf eine Betriebsdauer von
mindestens 500.000 Schaltspielen ausgelegt.

Wir garantieren fiir einen Zeitraum von einem Jahr ab Datum der Auslieferung die einwand-freie
Funktion unserer pneumatischen Schwenkantriebe.

Die Garantie deckt eventuell vorhandene Mangel von einzelnen Materialien, Bauteilen oder des
kompletten Schwenkantriebes ab.

Die o.g. Garantie beinhaltet die Verpflichtung zur Reparatur oder zum Ersatz der Bauteile, die von uns
als fehlerhaft aus eigener Verantwortung anerkannt werden, und deren Nach-besserung oder Ersatz
durch unsere Produktions- oder Betriebsstatten vorgenommen wird.

Der Garantieanspruch verfallt in den folgenden Fallen:

Bei dem Gebrauch unserer Schwenkantrieb, der nicht der technischen Spezifikation der pneumati-
schen Schwenkantriebe entspricht.

Bei nicht fachgerechter Installation unserer pneumatischen Schwenkantriebe.

Bei nicht bestimmungsgemalem Einsatz der pneumatischen Schwenkantriebe.

Unsere Garantiezusage schlief3t in keinem Fall eine mégliche Schadenersatzleistung ein.

Abgesehen von der oben genannten Garantiezusage erkennt die max process GmbH keine, weiteren
ausdriicklich oder als selbstverstandlich angesehenen, Leistungsforderungen an.

Die max process GmbH schlief3t jegliche Haftung fur direkte oder indirekte Folgeschaden jeglicher Art
aus.
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