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Retardertyp Spannung -
Seriennummer des Gerdtes

\ | ‘
\_TELVA Y
TypenSCh"d: OTYPE CE35| V]| 12 | N° 10001 o
CODE| EC 211104
MADE IN FRANCE }\ —

E|IC| 2] 1 1

RETARDERTYP |

j EC CE35
VARIANTENKENNZAHL

21 Rotorenbefestigung durch 5 Bohrungen - isolierte Masse

SPANNUNGSKENNZAHL

1 12 Volt
2 24 Vol

]

ANSCHLUSSFLANSCHKENNZAHL
1 1 -~ siehe Seite 3

Beispiel : EC 211 134 : CE 35 - isolierte Masse - 12 Volt AnschiuBflansch : DIN Glattflansch - @ 120 mm
- 8 Bohrungen & 10 mm
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Den Schutzschlauch des Versorgungskabels, Pos. 51, auf einer Lange von 40 rmm

autschneiden und entfemen. 40

Die 3 Leitungen auf einer LAnge von § mm abisolieren.

? il e m

1\
51 52 <53 l4 55 56 =X&) {= 570 £B)

Die Kabelverschraubung, Pos. 52, dffnen und auf ¢das Kabel, Pos. 31, stecken.

Nacheinander die Positionen 53, 54, 55, 56 draufschieben und mit der Position 52 zusammenmontieren.

Den Kabelschuh, Pos. 57b, einsetzen.

Den Kabeischuh in der Mitte mit der vor-
letzten Kerbe (4-6mm?) der Zange,
Pos. 58, verquetschen.

Die Arbeitsvorgange 5 und 6 fir die 2 an- .
deren Kabelschuhe wiedgrholen.

Die Kabelschuhe in gie Steckdose,
Pos. 57a, inlhren jeweiligen Fachem 1,2
und 3 einrasten.

Den kompletten Stecker, Pos. 52 bis 56,
bis zum Einrasten mit der Position 57a
schieben.

Den roten Ring andricken, um diese Einheit zu ver-
riegeln.

Die Kabelverschraubung, Pos. 52, verschrauben,
um dig Dichtheit zu erhalten.

-12 -




ORLELEMA

Zusammenstecken

= =g

Die Schutzkappe bis zum Einrasten schieten. Darauf achten, daf3 der hintere abgeflachte Teil (A) der
Schutzkappe auf derselben Ebene wie die Verbindung (B) liegl, um die Dichthelt zu erhalten.

- a((c§ e

Mit einem Pinse! digse Verbindungen ausreichend dick mit rotemn Isolierlack bestreichen (1-Liter Dose :
Bestell-N*® VH 510 440)

=

8

(

Reparatursatz N° VB 201 970 fiir Verkabelung
bestehend aus :

L C&ep 16 x Flachstecker

%@:ﬁ 16 x Flachsteckhllse
@Cﬁ(@ 16 x Flachstecker-Ansatzstick

( LO 16 x Kappe
8 x rote Schrumpfhille
'E g ) 8 x blaue Schrumpfhille

16 x schwarze Schrumpfhulle

-13 -




I - ALLGEMEINES

1 - VORSICHTSMASSNAHMEN

- Vor jeder Instandsetzung mul3 der Retarder unbedingt vollkommen abge-
waschen werden.

- Der Raum, in dem die Reparatur durchgefuhrt werden soll, muB sauber sein.

- Alle far die Instandsetzung erforderlichen Teile und insbesondere die
Rollenlager und die Wellendichtringe mussen bis zur Montage in ihrer
Originalverpackung aufbewahrt werden.

- Beijedem Zerlegen der Wellenlagerung systematisch die Wellendichtringe und
deren Laufringe austauschen.

- Bei jeder Offnung der Wellenendschraube (Pos. 41) zwecks Einstellung des
Luftspaltes oder Reparatur der Wellenlagerung, miissen beim Wiedereinbau
neue Sicherungsbleche (Pos. 42) benutzt werden. Das Anziehdrehmoment der
Wellenendschraube beachten.

FUNKTIONSWEISE

WICHTIG :
Zum besseren Verstandnis wird der Retarder in dieser Anfeitung immer wie folgt
markiert .

f Getrlebeselte mlt dern Buchstaben ”A” Beispiel Pos 7A
Antnebsachsselte mit dem Buchstaben ”B” Beusplel Pos ?B

Antnebsachsselte dre Selte an der such der Stecker ungd der MasseanschluB
befinden.
Getriebeseite : die Seite, an der das Typenschild angebracht ist.

-15—



Abb. 1

Abb. 2

Typenschild
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IT - AUSTAUSCH EINER SPULE

A - AUSBAU DES ROTORS AN DER GETRIEBESEITE (Pos. 46A)
- Abb. 1

- Vor dem Ausbau des Rotors den auBeren Teil der beiden Rotoren ankdrnen
(Markierungen auf Abb. 1), um beim Wiedereinbau deren urspringliche
Ausrichtungen wiederzufinden.

- Das Sicherungsbiech (Pos. 42A) entriegeln und die Wellenendschraube
(Pos. 41A) l6sen, Schllsselweite 19 mm.

- An der Getriebeseite folgendes entfernen :

a) die Wellenendschraube (Pos. 41A)

b) das Sicherungsblech (Pos. 42A)

c} die Tellerfeder (Pos. 43A)

d) die Druckscheibe (Pos. 44A)

e} den Rotor mit AnschluBflansch (Pos. 46A)

f) die Luftspalt-Einstellscheiben (Pos. 40A) und die Scheibe aus TEFLON
(Pos. 39A).

B - AUSBAU DER POLSCHUHPLATTE (Pos. 12) AN DER
GETRIEBESEITE - Abb. 2

- Die 19 Zylinderschrauben mit Innensechskant (Pos. 14A), die zur Befestigung
der Polschuhplatte {Pos. 12) am Statorgehause und an den 6 Polen dienen,
I6sen (Schiussel fur 6 mm Innensechskantschrauben) .

- Die Polschuhplatte (Pos. 13) entfernen.

C - AUSTAUSCH DER SPULEN (Pos. 18a) - Abb. 2

- Die beiden Anschiiisse der feherhaften Spule |6sen, vorher sorgfaltig die
Position jedes Drahts markieren (rote und blaue Hilsen).

- Folgende Teile entfernen :

a) die Isolierscheibe (Pos. 18b)

b) die Spule (Pos. 18a)

¢) die Polisolierung (Pos. 18d)

d) die 2. Isolierscheibe an der Antriebsachsseite (Pos. 18b)

e) die 2 selbstklebenden Isalierungen (Pos. 22), die auf den Versteifungen des
Statorgehauses angebracht sind, die die fehlerhafte Spule umgeben.

-17 -
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164

aﬂ%éé?

Abb. 3

14A
Anziehdrehmoment

414

Anziehdrehmoment

20NmM

50Nm

Abb. 4
-18 -
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-~ Vor dem Einsetzen der neuen Spule auf den Pol, das Klebeband aus
Silikonschaum auf der kabelseitigen Spulenflanke anbringen (Abb. 3).

- Folgende Teile einbauen {Abb. 2) :

a) 2 selbstklebende Isolierungen (Pos. 22) auf die Versteifungen des Stator-
gehéuses, die die Spule umgeben

b} 1 neue Isolierscheibe (Pos. 18b} im Statorgehause

¢) die Polisolierung in die Spule und dann das Ganze auf den Pol

d) die 2. neue isolierscheibe (Pos. 18b)

- Die Spule, unter Berlcksichtigung der beim Ausbau vermerkten Stellen der
roten und blauen Hlilse wieder anschlieBen.
D - WIEDEREINBAU DER POLSCHUHPLATTE (Pos. 12) AN DER
GETRIEBESEITE ~ Abb. 4

~ Die Polschuhplatte (Pos. 12) auf das Statorgehause setzen.

- Die 6 Zylinderschrauben mit Innensechskant (Pos. 14A), in die Polschuhe
einsetzen. Des weiteren die 13 Zylinderschrauben mit Innensechskant |
(Pos. 14A) auf den Rand der Platte mit 13 Kontaktscheiben (Pos. 16A) |
anschrauben. |

- Alle Schrauben abwechselnd mit 20 Nm Anziehdrehmoment anziehen.

E - EINSETZEN DES ROTORS ( Pos. 46A) AN DER GETRIEBESEITE
O - Abb. 4

- Folgende Teile einbauen ;

a) die Luftspalt-Einstellscheiben (Pos. 39A und 40A), wobei die Scheibe aus
TEFLON mit 0,7 mm Starke zuerst auf die Welle eingesetzt wird

b) der Rotor (Pos. 46A) mit AnschiuBflansch unter Uberprifung der genauen
Ausrichtung der vor dem Ausbau angebrachten Markierungen

c) die Druckscheibe (Pos. 44A)

d) die Tellerfeder (Pos. 43A}

e) ein neues Sicherungsblech (Pos. 42A)

f) die Wellenendschraube (Pos. 414),
Anziehdrehmoment 50 Nrm - Schi(isselweite 19 mm

- Den Luftspalt Gberprifen und bei Bedarf einstellen {siehe Kapitel Il 4).

-19 -




Skt.-Mutte
Mi12x 1,5

468  Markierung

W 30
36A .
31
| 32A
328

Gewindestift
M12x1,5




HELEMA

III - INSTANDSETZUNG DER WELLENLAGERUNG

ZERLEGEN DER WELLENLAGERUNG

AUSBAU DER ROTOREN - Abb. 5

- Den getriebeseitigen Rotor (Pos. 46A) gemaB den Empfehlungenim Paragraph
A, ausbauen.

- Fur den achsseitigen Rotor (Pos. 46B) dieselben Vorgange wiederholen.

AUSBAU DER WELLE

- An der Antriebsachs- und dann Getriebeseite folgendes entfernen (Abb. 5) :

a) die Sicherungsringe (Pos. 38)
b) die Schutzscheiben flr die Wellendichtringe (Pos. 37)
¢} die Laufringe (Pos. 35)

- Achsseitig an die Welle (Pos. 31) einen 100 mm langen Gewindestift M12x1,50
einschraupen.

- Den Abzieher (Abb. A Seite T der Anlagen) auf den Gewindestift auf die
Nabenflache (Pos. 30) aufsetzen (Abb. 6).

- Eine Skt.-Mutter M12x1,50 auf den Gewindestift gegen den Abzieher
aufschrauben, um getriebeseitig den Lagerinnenring (Pos. 32A) vollstandig von
seinem Wellensitz auszutreiben.

Beim Herausnehmen der mit dem Innenring (Pos. 32B) des Rollenlagers
versehenen Welle, wird gleichzeitiq der achsseitige Wellendichtring (Pos. 36B)
gelost.

- Die Welle von der Nabe herausnehmen. Getriebeseitig den Innenring des
Schragrollenlagers (Pos. 32A) und den Wellendichtring (Pos. 36A) ausbauen.

-21 -
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I i |
Abb. B und C % Abb. B und C
Selte I Selte Ii
328
32A
U - , U
i 1 1
1 ,: | —.
B NN =
Abb. 8
- 31 : ::‘
328
Abb. D
Seite 11 328 gj s
avb.E __ | :
Settemn [ 7
Abb. 9 Abb. 10 Abb. 11
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D -

ORLELMAN

AUSBAU DER ROLLENLAGERAUSSENRINGE - Abb. 7 und 8

- Unter Benutzung der Druckplatte und des Druckdorns (Seite IT, Abb. B und C),
die 2 LagerauBenringe (Pos. 32A und 32B) von der Nabe abnehmen.

AUSBAU DES ROLLENLAGERINNENRINGES
- Abb. 9, 10 und 11

- Den LagerauBenring (Pos. 328) in die Abbauhlilse flr Lagerinnenring (Seite 111,
Abb. D) einsetzen.

- Diese Einheit auf das Aufsatzrohr {Seite TIT Abb. E) stellen.
- Die Welle in die Abbauhllse einsetzen,

- Bis zum Freikommen des Lagerinnenrings mit einem Hammer auf das
Wellenende schlagen.

REINIGUNG

- Vor dem Zusammenbau der Wellenlagerung muB die Nabe des Retarders
unbedingt griindlich gereinigt werden, so daB keine Fettspuren mehr
vorhanden sind.

~ Auflerdem ist zu prifen, daB das Entliftungsrohr (Pos. 19, Seite 8) und das
Schmierrohr (Pos. 20, Seite 8) nicht verstopft sind. Ggf. den Schmiernippel
(Pos. 21, Seite 8) am Ende des Schmierrohres abnehmen und beide Rohre
reinigen.

- Sorgféltig die Rillen reinigen, in welche die Seegerringe eingesetzt werden.

- Vor dem Einbau alle Teile, auBer den Rollenlagern, griindlich reinigen.

-23-
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Abb. F
Selte Iv

Abb. F
Seite IV

AV

Abb. 13
-24 -
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2 - ZUSAMMENBAU DER WELLENLAGERUNG

A - EINSETZEN DER AUSSENRINGE DER ROLLENLAGER
- Abb. 12 und 13

- Mit dem Aufsatz (Seite IV, Abb. F) die beiden LagerauBenringe (Pos. 32A und
32B) mit dem groBen Durchmesser nach auBen einsetzen und sich
vergewissern, daB die AuBenringe an den Nabenschultern anliegen

WICHTIG : Jedes Schragrollenlager ist eine Einheit; aus diesem Grund
dirfen die Auenringe nicht vertauscht werden,

-5 -



|

Abb. G

Seite V 328
Abb. 14

Abb. 15
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B - VORLAUFIGER ZUSAMMENBAU MIT DER EICKWELLE
(Zur Bestimmung der Starke der Lagerspieleinstellscheiben)

- Autdie Eichwelle {Seite V, Abb. G) den Innenring des achsseitigen Rollenlagers
{(Pos. 328) auf den klrzeren Lagersitz {L - 4 mm) (Abb. 14) montieren.

- Die einzelnen Scheiben des Satzes Luftspalt-Einstellscheiben (Pos. 39B und
408) sorgfaltig entfetten und soviele benutzen, bis eine Starke von 2,5 mm
erreicht ist.

c - Auf die mit dem Rollenlager ausgerustete Eichwelle folgendes montieren
(Abb. 15) :
a) den Laufring (Pos. 35B)

b) die wie weiter oben beschrieben ausgewahlten Luftspalt-Einstellscheiben
(Pos. 39B und 40B)

¢) den mit seinem AnschluBflansch versehene Rotor (Pos. 46B)
d) die Druckscheibe (Pos. 44B) sowie die Tellerfeder (Pos. 43B)

e) die Wellenendschraube (Pos. 41B), Anziehdrehmoment 50 Nm.

- 27 -




Abb. 16

Abb, 17
-28 -

Abb. H
Seite V1
32A
Abb. H
Seite VI
41A
44A

ORE




OMMEEMA

C - EINBAU DER EICHWELLE IN DEN STATOR

- Die somit ausgerlstete Eichwelle im Stator von der Antriebsachsseite
positionieren.

- Getriebeseitig auf die Eichwelle folgende Teile montieren (Abb. 16 und 17) :

a) das Rollenlager (Pos. 32A)
b) das Abstandsrohr (Seite VI, Abb. H)
c) die Druckscheibe (Pos. 44A)

d) die Wellenendschraube (Pos. 41A), Anziehdrehmoment 50 Nm
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D - BERECHNUNG DER STARKE DER LAGERSPIELEINSTELLSCHEIBEN

Mechanischer Aufbau (Abb. 18 und 19)

- Auf die Arme des Retarders 2 Trager montieren (Seite VII, Abb. J), damit die
Halterung fur die Instandsetzung der Wellenlagerungen der CC Retarder-
baureihe benutzt werden kann.

~ Den Retarder auf diese Halterung aufsetzen, Rotor nach unten.

- DenFuB einer Messuhr auf einen der cberen Polschuhe aufsetzen und die Taste
der Messuhr auf die Druckscheibe fUhren.

_ ~ Eine Markierung sowohl am Rand eines der unteren Polschuhe, als auch auf
‘* demn Rotor anbringen.

- Den Rotor um ca. 45° beiderseitig der 0.a. Markierung drehen, so daB sich die
cberen Lagerrollen richtig auf ihrer Lautbahn auflegen.

- Die Markierung am Rotor demjenigen auf dem Polschuh gegentiberstellen und
den Zeiger der Messuhr auf Null stellen.

Elektrischer AnschluB des Retarders (Abb. 20)

- Den Retarder an eine Stromquelle anschlieBen, deren Spannung der Halfte der
Nennspannung des Retarders gleichkommt (Beispiel : 6 V Speisung furein 12V
Gerat).

F
. Messung des Rollenlagerspiels mit der Eichwelle,
wobei der Retarder unter Spannung steht

- Der Rotorist beiderseits der Markierung am Polschun um 45° zu drehen, so daf3
die unteren Lagerrollen richtig auf ihrer Laufbahn aufliegen.

- Die 2 Markierungen gegenuberstellen.

- Auf der Skala der Messuhr den Wert A des mit der Eichwelle erzielten Spiels
ablesen (Beispiel : A = 0,32 mm)

- Nach erfolgter Messung ist die Stromzufuhr des Retarders zu unterbrechen.
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LAGERSPIELEINSTELLSCHEIBEN FUR CE 35 RETARDER

A
Mit der B : Auf der Welle angegebene Kennzahl
Eichwelle

erhaitenes Spiel 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
{mm)

0

0,01

0.02

- 0.03

0.04

0,05

0,06

0,07

0,08

0,09

0.10

AL

0,12

0,13 .

014

0,15

0,16

0,17

0,18

0,19

0,20

0,21

0,22

0,23

0.24

0,25

0.26

0,27

0,28

0,29

0,30

0,31

0.32

0,33

0,34

0,35

0,36

0.37

0,38

0,39

0,40

0,41

0,42
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Anhand der Tabelle auf Seite 32 die Gesamtstarke der Lagerspieleinstell-
scheiben bestimmen.

!

Auf der ursprunglich eingebauen Welle mit Verzahnung (Pos. 31), die auf dem
mittleren Teil gravierte Kennzahl (Abb. 21) ablesen (Beispiel : Kennzahl 5).

- In der Rubrik "B” die Spalte mit der gravierten Kennzahl suchen (Beispiel :
Spalte 5).

- In der Rubrik "A” die Zeile mit dem gemessenen Spiel suchen (Beispiel :

- Am Schnittpunkt von Zeile und Spalte den Wert der Stérke der Lagerspielein-
stellscheiben ablesen, die beim Wiedereinbau der urspringlichen Welle in den
Stator eingebaut werden muB.

(Beispiel : Zeile 0,32 mm + Spalte 5 = Stérke 3,85 mm)

gravierte Kennzahl

Abb. 21
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AUSBAU DER EICHWELLE - Abb. 22

- Die achsseitige Wellenendschraube entfernen {Pos. 41B) und folgende Teile
abbauen :

a) die Tellerteder {Pos. 43B) und die Druckscheibe (Pos. 44B)
b) den mit seinem AnschiuBflansch versehene Rotor (Pos. 46B)
c) die Luftspalt-Einstellscheiben {Pos. 398 und 40B)

d) den Laufring {Pos. 35B)

e) die Eichwelle

Bemerkung :
Beim Ausbau der Eichwelle wird der achsseitige Innenring des Rollenlagers
(Pos. 32B) freigelegt.

- Das Abstandsrohr von der Eichwelle entfernen und das Rollenlager (Pos. 32A)
herausnehrmen.

ANMERKUNG :
Jedes Rollenlager ist eine Einheit ; aus diesem Grund durfen die Innenringe nicht
vertauscht werden.

VORBEREITUNG DER ENDGULTIGEN WELLE

-~ Die 2 Rollenlager 15 Minuten lang, in einem bei 100°C gehaltenen Olbagd,
erwarmen (Abb. 23).

~ Mit Hilfe des Aufsatzes fUr Lagerinnenringe (Seite VIII, Abb. K) das vorher
erwarmte  Rollenlager (Pos. 328} auf den kirzeren Lagersitz (L-4 mm)

montieren. (Abb. 24),

- Sich vergewissern, daB das Rollenlager richtig an der Wellenschulter anfiegt.
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Abb. 25

Abb. 26
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- Auf gie mit dem Rolienlager ausgerustete Weile folgendes montieren (Abb. 25) :

a) den Laufring (Pos. 35B)

b) die Luftspalt-Einstellscheiben (Pos. 39B und 40B) mit 2,5 mm Gesamtstarke,
wobei zuerst die 0,7 mm starke Scheibe aus TEFLON eingesetzt wird.

c) den mit seinem AnschluBflansch versehene Rotor (Pos. 46B)
d) die Druckscheibe (Pos. 44B)
e) die Tellerfeder (Pos. 43B)

f) die Wellenendschraube (Pos. 41B), Anziehdrehmoment 50 Nm.

C - Jede einzelne Lagerspieleinstellscheibe (Pos. 33 und 34) sorgfaltig entfetten
und diejenigen wahlen, die die in der Tabelle auf Seite 32 abgelesene
Gesamtstarke ergeben.

(Beispiel : Starke der Einstellscheiben = 3,85 mm)

- Getriebeseitig auf die Welle folgende Teile montieren :

a) den Abstandsring (Pos. 33) mit 3,6 mm Stérke (im oben gewahiten Satz
Einstelischeiben enthalten) und sich vergewissern, daB sich die Schragflache
gegen die Wellenschulter befindet.

b) die ibrigen Einstellscheiben des vorher gewahlten Satzes (Pos. 34).

Q G - EINBAU DER ENDGULTIGEN WELLE - Abb. 26

- Die ausgerUstete Welle achsseitig im Stator positionieren.

- Auf der Getriebeseite folgende Teile montieren :

a) das vorher in einem Olbad erwarmte 2. Rollenlager (Pos. 32A)
b) das Abstandsrohr (Seite VI, Abb. H)
c) die Druckscheibe (Pos. 44A)

d) die Wellenendschraube (Pos. 41A), Anziehdrehmoment 50 Nm
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Abb. 27
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3 - PRUFUNG DER LAGERSPIEL-EINSTELLUNG - Abb. 27

- Vor der Kontrolle des Spiels die komplette AbkUhlung der Lager abwarten.

- Wie im Paragraphen 2 - D angegeben vorgehen und prifen, daB der Wert in
folgendem Bereich liegt :

+005
Axialspiel der Wellenlagerung :  0,07°* mm

- Andernfalls die Wellenlagerung wie auf Seite 21, Paragraph III - B angegeben,
ausbauen.

Wenn das Spiel groBer als 0,12 mm ist
den Unterschied zwischen dem Istwert und dem durchschnittlichen Sollwert
von 0,07 mm berechnen.

Diesen Unterschied von der Starke der ausgebauten Einstellscheiben abziehen
und in den Lagerspieleinstellscheiben (Pos. 39 und 40) den Satz auswaéhlen,
dessen Starke dem gewunschten Wert am nachsten liegt.

Wenn das Spiel kleiner als 0,03 mm ist
den Unterschied zwischen dem lIstwert und dem durchschnittlichen Sollwert
von 0,07 mm berechnen.

Diesen Unterschied zu der Starke der ausgebauten Einstellscheiben addieren
und von den Lagerspieleinstellscheiben (Pos. 39 und 40) den Satz auswahlen,

dessen Starke dem gewunschten Wert am néachsten liegt.

- Die Wellenlagerung wieder einbauen und das neue Spiel der Rollentager, wie
im Paragraphen 2 - D angegeben, prifen.
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EINSTELLUNG DER LUFTSPALTE

Q
Luftspait-EinstefimaB : 1" mm

- Den Retarder aus der Halterung ausbauen und wieder in Senkrechtstellung
bringen (Abb. 28).

- Die getriebeseitige Wellenendschraube (Pos. 41A) I6sen und folgendes
entfernen :
a) die Druckscheibe (Pos. 44A)

b) das Abstandsrohr (Seite VI, Abb. H)

- Jedeeinzelne der Luftspaiteinstellscheiben (Pos. 39 und 40) sorgfaltig entfetten
und diese so auswahlen, daB eine Starke von 2,35 mm erhalten wird.

- Folgende Teile auf die Welle aufsetzen (Abb. 29)
a) den Laufring (Pos. 35A)

b) die ausgewahlten Luftspalteinstellscheiben {Pos. 39 und 40), wobei zuerst
die 0,7 mm starke Scheibe aus TEFLON eingesetzt wird (Pos. 39}

¢) den mit seinem AnschluBflansch vorsehene Rotor (Pos. 46A) und sich von
der perfekten Ausrichtung der Markierungen vergewissern, die vor dem
Ausbau angebracht wurden (siehe Paragraph II - A)

d) die Druckscheibe (Pos. 44A)
e) die Tellerfeder (Pos. 43A)

f) die Wellenendschraube (Pos. 41A), Anziehdrehmoment 50 Nm.
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Abb. 30
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~ Mit einer Flhlerlehre (Abb. 30) :

a) Den Abstand zwischen der bearbeitenen Flache des getriebeseitigen Rotors
und den gegenuberliegenden Polschuhen des Stators messen.

b) Die Messung an allen 6 Polschuhen vornehmen.

¢) Den Mittelwert X der 6 Messungen bilden.

» Falls der Mittelwert X kieiner als 0,85 mm ist, mussen Einstellscheiben von
0,85 mm - X hinzugefugt werden.

» Falls der Mittelwert X groBer als 1 mm ist, missen Einstellscheiben von
X -1 mm herausgenommen werden.

» Falis der Mittelwert X innerhalb der Toleranz von 0,85 mm und 1 mm liegt,

ist die erhaltene Einstellung richtig.

- Andernfalls ;

a) die Wellenendschraube l6sen (Pos. 41A).
b) die Tellerfeder (Pos. 43A) und die Druckscheibe (Pos. 44A) entfernen.
¢) Die Baugruppe Rotor und AnschluBflansch herausnehmen (Pos. 46A).

d) Die Luftspalteinstellscheiben (Pos. 39A und 40A) entfermen und unter
Berlcksichtigung der vorher erzielten Ergebnisse die erforderliche Starke
der Einstellscheiben hinzufiigen oder entfernen.

e) Auf der Welle folgendes einsetzen :

* die weiter oben ausgewahlten Einstellscheiben, mit der Scheibe aus
TEFLON (Pos. 39A) mit 0,7 mm Starke anfangen

= die Baugruppe Rotor mit seinem AnschiuBflansch
* die Druckscheibe {(Pos. 44A) und die Tellerfeder (Pos. 43A)

= die Wellenendschraube {Pos. 41A), Anziehdrehmoment 50 Nm.

Far die Luftspalteinstellung auf der Achsseite sind dieselben
Arbeiten durchzufihren.
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Abb. 31
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5 - ENDGULTIGER ZUSAMMENBAU

- Ausbau auf der Achs- und der Getriebeseite (Abb. 31) :
a) der Wellenendschrauben (Pos. 41)
b) der Tellerfeder (Pos. 43}
¢) der Druckscheibe (Pos. 44)
d) der Baugruppen Rotor/AnschluBflansche (Pos. 46)
e) der Luftspalteinstellscheiben (Pos. 39 und 40)

f) der Laufringe (Pos. 35)

- Die Baugruppen Rotor/AnschluBflansche, die Luftspalteinstellscheiben und die
Laufringe entsprechend ihrer Lage auf der Wellenlagerung so kennzeichnen,
daB nach dem Einbau der Wellendichtringe wieder die richtige Einstellung
erhalten werden kann,
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Einbau (Abb. 32)

Die 2 Wellendichtringe {Pas. 36) mit "SUPERTELMACO 3" Fett einschmieren.

Mit dem Aufsatz fur Wellendichtring {Seite VIII, Abb. L) und dem Aufsatz flr
Lagerinnenring (Seite VIII, Abb. K) die Wellendichtringe in die Nabe einsetzen
(Lippe aut der Lagerseite).

Auf jeden Wellendichtring seine Schutzscheibe (Pos. 37) aufsetzen.

Mit einer Zange fUr innere Sicherungsringe (Beispiel : Facom Nr, 179-33) die
Seegerringe (Pos. 38) in die Nabennut einsetzen.

Auf die Welle folgende Teile einbauen (Abb. 33) :

a) die Laufringe (Pos. 35)

b) die Luftspalt-Einstellscheiben (Pos. 39 und 40), zunéachst die 0,7 mm starke
Scheibe aus TEFLON (Pos. 39) einsetzen

c) die mit den AnschluBflanschen versehenen Rotoren

d) die Druckscheiben (Pos. 44)

e} die Tellerfeder (Pos. 43)

f) die Sicherungsbleche (Pos. 42)

g) die Wellenendschrauben (Pos. 41), Anziehdrehmoment 50 Nm.

- Die Sicherungsbleche vor den Képfen der Wellenendschrauben so verformen,
daB sie sich nicht Idsen konnen.
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IV - SCHMIERUNG

Mit Hilfe einer Handschmierpresse die Nabe des Retarders mit "SUPERTELMACO
3” anfilllen, bis das Schmierfett an der Offnung des Entliftungsrohres austritt.

WICHTIG :
Es muf} unbedingt TELMA "SUPERTELMACO 3" oder eines von TELMA als
gleichwertig anerkanntes Fett verwendet werden.

(0 EMPFOHLENE SCHMIERINTERVALLE

Schmierung alle 60 000 km, unter der Bedingung, daB Keine
Mischungen mit anderen Fetten vorgenommen werden,

[0 VERTRAGLICHKEIT

Es wird unbedingt von der Mischung dieses Hochleistungsschmier-
mittels mit anderen Fettarten abgeraten.

{1J VERPACKUNG

3 Méglichkeiten:

VERPACKUNG BESTELL-N"
417 g - Patrone VJ 200 340
= 240 J 52 mm
25 kg - Kanister VJ 200 130
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V - ANLAGEN

ZEICHNUNGEN DER WERKZEUGE

Abbildungen A bis L
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Abb. H
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