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Abschnitt 1: Einflihrung

1.1 Allgemeine Service-Hinweise

1.1.1

1.1.2

Dieses Serviceverfahren dient als Leitfaden fiir die Durchfiihrung allgemeiner
Wartungsarbeiten an Bettis™ G/GCO1XXX, G/GC2XXX, G/GC3XXX, G/GCAXXX,
G/GC5XXX, G/GC7XXX, G/GC8XXX, G/GCT10XXX, G13XXX und GH/GHC2XXX,
GHJ/GHC3XXX, GH/GHC4XXX, GH/GHC5XXX, GH/GHC7XXX, GH/GHC8XXX
federriickgestellten (SR) pneumatischen Antrieben mit Einzel-Leistungsmodul. Diese
Verfahren kénnen auch auf Bettis GXX2XX doppeltwirkende Pneumatikantriebe mit zwei
Leistungsmodulen angewendet werden.

Das normale empfohlene Wartungsintervall fir diese Antriebsserie betragt fiinf Jahre.

HINWEIS:
Die Lagerungsdauer wird als Teil des Serviceintervalls gezahlt.

1.1.8
1.1.9

1.1.10

Dieses Verfahren gilt unter der Voraussetzung, dass die gesamte elektrische Energie und der
pneumatische Druck vom Antrieb entfernt wurden.

Entfernen Sie alle Rohrleitungen und montierten Sonderheiten, die die zu bearbeitenden
Module beeintrachtigen kénnten.

Dieses Verfahren sollte nur von einem kompetenten Techniker durchgefiihrt werden, der
darauf achten sollte, dass er gute Arbeitspraktiken einhalt.

Die Zahlen in Klammern () geben die Blasennummer (Referenznummer) an, die in der
Bettis-Montagezeichnung und der Teileliste des Stellantriebs verwendet wird.

Bei diesem Verfahren wird die Seite des Gehduses mit der Anschlagschraube (1-10) als
Referenz verwendet, und diese Seite wird als Vorderseite des Stellantriebs betrachtet.
Der Gehausedeckel (1-20) bildet die Oberseite des Stellantriebs.

Die Gewichte der Antriebsmodule sind in Abschnitt 6, Tabelle 6.1, aufgefiihrt.

Verwenden Sie zum Entfernen von Dichtungen aus Dichtungsnuten ein handelsiibliches
Werkzeug zum Entfernen von Dichtungen oder einen kleinen Schraubendreher mit
abgerundeten Ecken.

Verwenden Sie ein nicht hdrtendes Gewindedichtmittel fiir alle Rohrgewinde.

A VORSICHT

Tragen Sie das Gewindedichtmittel gemaR den Anweisungen des Herstellers auf.

1.1.11

Einfiihrung

Bettis empfiehlt, die Demontage des Stellantriebs in einem sauberen Bereich auf einer
Werkbank vorzunehmen.
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1.2

1.3

Begriffsbestimmungen

Bei Nichtbeachtung besteht fiir den Benutzer ein hohes Risiko, dass der Antrieb schwer beschédigt
wird und/oder es zu todlichen Verletzungen kommt.

A VORSICHT

Bei Nichtbeachtung kann es zu Schaden am Antrieb und/oder zu Verletzungen von Personen kommen.

HINWEIS:

Hinweise und Informationen zur Unterstiitzung des Wartungspersonals bei der Durchfiihrung von
Wartungsverfahren.

HINWEIS:

Dieses Produkt ist nur zur Verwendung in ortsfesten GroRanlagen bestimmt, die vom
Anwendungsbereich der Richtlinie 2011/65/EU zur Beschrankung der Verwendung bestimmter
geféhrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten (RoHS 2) ausgenommen sind.

ES:

Verlangerte Anschlagschraube (zur Einstellung der Hubbegrenzung iiber einen vollen
100°-Ventilhub). ES ist nicht fiir eine Handnotbetatigung vorgesehen.

M3:

Spindel-Handnotbetétigung

GC|GH|GHC:

Gewinkelte/Hochdruck-/Hochdruck-Gewinkelte (Gewinkeltes Joch) Antriebe der Baureihe G

Allgemeine Sicherheitshinweise

1.3.1  Die von Bettis gelieferten Produkte sind im Auslieferungszustand eigensicher, wenn die in
dieser Serviceanleitung enthaltenen Anweisungen strikt befolgt und von gut ausgebildetem,
ausgerlistetem, vorbereitetem und kompetentem Personal ausgefiihrt werden.

Zum Schutz des Personals, das an Bettis-Antrieben arbeitet, sollte dieses Verfahren zur sicheren
Demontage und Montage tberpriift und umgesetzt werden. Die in diesem Verfahren enthaltenen
WARNUNGEN, VORSICHTSMASSNAHMEN und HINWEISE sollten genau beachtet werden.

Einfiihrung
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1.4

1.5

Einfiihrung

Dies Verfahrensweise sollte die Sicherheits- oder Arbeitsverfahren des Kunden weder ersetzen noch
tiberfliissig machen. Falls ein Konflikt zwischen diesem Verfahren und den Verfahren des Kunden
auftritt, sollten die Differenzen schriftlich zwischen einem autorisierten Vertreter des Kunden und
einem autorisierten Vertreter von Bettis geklart werden.

Bettis Referenzmaterialien

1.4.1 Montagezeichnung fiir doppeltwirkende pneumatische Stellantriebe mit einem
Leistungsmodul der Baureihen G/GCO1 bis G/GC10 und G13 - Teilenummer 116422.

1.4.2  Montagezeichnung fiir doppeltwirkende pneumatische Stellantriebe der Baureihen G01 bis
G13 mit zwei Leistungsmodulen - Teilenummer 115678.

1.4.3  Montagezeichnung fiir die federriickgestellten, pneumatischen Antriebe einem
Leistungsmodul der Baureihen G/GCO1 bis G/GC10 und G13 - Teilenummer 115674.

1.4.4  Montagezeichnung fiir federriickgestellte pneumatische Stellantriebe mit einem
Leistungsmodul der Baureihen GH/GHC 2 bis 10 - Teilenummer 140952.

HINWEIS:

Wenn Sie eine bestimmte Baugruppenzeichnung benétigen (IE: GXX-M3 OR HYD),
wenden Sie sich bitte telefonisch an Emerson Actuation Technologies Bettis oder per E-Mail
an Info.actuationtechnologies@emerson.com

Service-Support-Artikel

1.5.1 Bettis Modul-Service-Kit.

HINWEIS:

Obwohl auf den unten aufgefiihrten Teilenummern GXX steht, konnen sie auch verwendet werden
fiir G/GC/GH/GHCXX-Antriebe.
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1.6

1.7

1.8

1.5.2  Die Teilenummer des Werkzeugs fiir die Haltemutter der Stangenverldngerung finden Sie in
Tabelle 1.

HINWEIS:

Diese Werkzeuge werden nur benétigt, wenn die Verlangerungsstangengruppe (1-50) oder (9-50)
entfernt oder eine neue Verlangerungsstangengruppe installiert wird.

Tabelle 1. Teilenummer des Werkzeugs fiir die Haltemutter der Stangenverldngerung
Antriebsausfiihrung . ) Antriebsausfiihrung . S
Teilenummer Teilenummer
GO1 Keine erforderlich G5/G7 117369
G2 123616 G8/G10 117368
G3/G4 117370 G13 122849

1.5.3  Kommerzielle Leckpriifungslésung.
1.5.4  Nicht-hdrtendes Gewinde-Sicherungsmittel.

Anforderungen an die Schmierung

HINWEIS:

Die in Schritt 1.6.1 aufgefiihrten Schmiermittel diirfen ohne eine vorherige schriftliche
Genehmigung von Bettis Product Engineering nicht verwendet werden.

1.6.1  BeiEinsatzbereichen mit Temperaturen in dem Bereich von -45,5 °C bis 176,6 °C
(-50 °F bis +350 °F) das Schmiermittel Bettis ESL-5 verwenden. Das Schmiermittel ESL-5 ist
in dem Bettis-Modul Wartungssatz in Tuben erhdltlich, und die Tuben sind als Schmiermittel
ESL-4, 5 und 10 gekennzeichnet.

Allgemeine Informationen zu den Werkzeugen

1.7.1  Werkzeuge: Alle Werkzeuge/Steckniisse sind American Standard Inch (Imperial). GroRer
verstellbarer Schraubenschliissel, zwei (2) groRe Flachschraubendreher, Inbusschlisselsatz,
Gabelschliisselsatz, Gummi- oder Lederhammer, Drehmomentschliissel (bis zu 2169
Nm/1600 Ibf-ft), Montierhebel und Steckschliisselsatz. Zu den empfohlenen Werkzeug- und
SchraubenschliisselgroRen siehe Abschnitt 6, Tabellen 6.2 bis 6.10.

Lagerung des Stellantriebs

Bei Anwendungen, in denen der Stellantrieb nicht unmittelbar in den laufenden Betrieb (ibernommen
wird, empfehlen wir, den Stellantrieb mindestens einmal im Monat mit kontrolliertem sauberem und
trockenen Luftdruck Giber den gesamten Stellweg zu betreiben. Fiir alle Stellantriebe wird, soweit
maoglich, eine Lagerung im Innenbereich empfohlen. Dabei muss sichergestellt werden, dass alle
offenen Anschliisse am Stellantrieb und an der Steuerung verschlossen sind, um Fremdkérper und
Feuchtigkeit fernzuhalten. Stellantriebe diirfen nicht in einer Atmosphare gelagert werden, die sich
schadlich auf die elastischen Dichtungen auswirkt. Bei langerfristigen Lagerungen wenden Sie sich
bitte an unser Werk.

Einfiihrung
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1.9

1.10

Einfiihrung

Montage des Stellantriebs

1.9.1  Da esviele Kombinationen von Regelventilen und Stellantrieben gibt, ist es nicht
praktikabel, fiir jede Ausfiihrung eine detaillierte Anleitung zu erstellen. Die Befestigungen
sind so einfach wie moglich gestaltet, um eine Montage ohne Rétselraten zu ermdglichen.

1.9.2  Die Stellantriebe werden ab Werk mit auf etwa neunzig Grad Drehung eingestellten
Hubbegrenzern ausgeliefert. In der Regel ist es erforderlich, nach dem Einbau des
Stellantriebs in die Armatur geringfiigige Anpassungen an der Hubbegrenzung
vorzunehmen. Die spezifischen Anforderungen sind den Empfehlungen des Ventilherstellers
zu entnehmen. Wenn das Ventil interne Begrenzer hat, sollte der Stellantrieb an denselben
Punkten eingestellt werden.

HINWEIS:

Die eigentliche ,,Begrenzung” sollte durch den Stellantrieb erfolgen. Wenn das Ventil keine
internen Begrenzer hat, stellen Sie den Antrieb in die voll gedffnete Position. Verwenden Sie
dies als Bezugspunkt, drehen Sie das Ventil zu und stellen Sie es gemaR den Spezifikationen des
Ventilherstellers fiir die Gesamtumdrehung ein.

1.9.3  AuBerdem werden bewdhrte Praktiken fiir Instrumente empfohlen. Ein sauberer/trockener
geregelter Pneumatikdruck ist fiir eine lange Lebensdauer und einen zufriedenstellenden
Betrieb unerldsslich. Es ist zu beachten, dass neue Pneumatikleitungen oft mit Kesselstein
und anderen Verunreinigungen behaftet sind; diese Leitungen sollten von allen
Fremdkorpern befreit werden.

HINWEIS:

Kesselstein und Verunreinigungen konnen Regelventile, Magnetventile und Dichtungen beschédigen.

Anlauf des Stellantriebs

1.10.1 Vorabkontrollen

1.

3.
4.

Priifen Sie, ob die Einheit ordnungsgemaR am Ventil montiert wurde.
Die Befestigungsschrauben des Getriebeflansches, die Passfeder und die
Stellschraube(n) sind installiert und gesichert.

Es sind weder Rohre beschadigt noch wurden Zubehdrteile wéhrend des Transports
oder der Installation verschoben.

Die angezeigte Position bestétigt die Ventilstellung.
Alle Schaltventile in normaler Betriebsstellung gemak SCHEMA/ANLEITUNG.

1.10.2  Anschlisse priifen

1.

2.
3.
4.

Pneumatik-/Hydraulikkomponenten gemaR beiliegendem Schaltplan oder
mitgeliefertem Servicehandbuch angeschlossen.

Pneumatikversorgung an den gekennzeichneten Anschliissen angeschlossen.
Die elektrischen Anschlussklemmen sind gesichert.
Verkabelung gemaR beiliegendem Schaltplan oder mitgeliefertem Servicehandbuch.

1.10.3 Bei derersten Inbetriebnahme sollte der Antrieb mit geregeltem Pneumatikdruck betrieben
werden. Dies ist notwendig, weil die Dichtungen aufgrund des Stillstands unflexibel werden.
Daher sollte der Stellantrieb mehrere Zyklen durchlaufen, um die Dichtungen zu betétigen
und so einen betriebsbereiten Zustand zu erreichen.
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1.10.4 Die Betriebsgeschwindigkeit des Stellantriebs wird durch eine Reihe von Faktoren bestimmt,
darunter:

1. Lange der Stromversorgungsleitung

2. GroRe der Stromversorgungsleitung

3. Druck in der Stromversorgungsleitung

4, GroRe des Regelventils und Sitzweite der Rohrformteile
5. Drehmomentanforderungen an das Ventil

6. Weite des Stellantriebs

7. Einstellung der Stellzeitregelung

8. Hydraulische Handnotbetdtigung (sofern vorhanden)

1.10.5 Aufgrund der Wechselwirkung dieser Variablen ist es schwierig, eine ,normale" Stellzeit
anzugeben. Eine schnellere Stellzeit kann durch die Verwendung einer oder mehrerer der
folgenden MaRnahmen erreicht werden:

1. GroRere Versorgungsleitungen

2 GroReres Regelventil

3. Hoherer Steuerdruck™

4 Schnellentliftungsventile

— *Der maximale Betriebsdruck des Stellantriebs oder der Steuerungskomponenten
darf nicht tiberschritten werden.

1.10.6 Eine langsamere Stellzeit kann durch den Einsatz von Durchflussregelventilen zur

1.11

Dosierung der Abgase erreicht werden. Eine zu hohe Dosierung des Abgasstroms kann zu
unregelmaBigem Betrieb flihren.

Betdtigung des Stellantriebs

1.11.1

1.11.2

Kontrollierter Betrieb: Der kontrollierte Betrieb wird durch Druckbeaufschlagung und/oder
Druckentlastung der entsprechenden Zylindereinlasse eines doppeltwirkenden Antriebs
erreicht. Die auf dem Typenschild des Stellantriebs angegebenen Driicke diirfen nicht
Uberschritten werden.

Manueller Betrieb: Vor der manuellen Betdtigung muss der gesamte Druck auf beiden Seiten
des Pneumatikkolbens abgelassen oder ausgeglichen werden.

Einfiihrung
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Abschnitt 2: Demontage des Stellantriebs

2.1 Allgemeine Demontage

Es ist moglich, dass der Stellantrieb ein gefdhrliches Gas und/oder Fliissigkeiten enthalt. Vergewissern
Sie sich vor Beginn der Arbeiten, dass alle geeigneten MaRnahmen getroffen wurden, um eine
Exposition oder Freisetzung dieser Schadstoffe zu verhindern.

2.1.1  Abschnitt 2 - Eine Demontage des Stellantriebs ist entweder in Rahmen der vollstdndigen
Demontage des gesamten Stellantriebs oder fiir die Demontage einzelner Module
(pneumatisches Leistungsmodul, Antriebsmodul usw.) vorgesehen.

Entfernen Sie das Federmodul nicht, wenn die Feder komprimiert ist.

Stellantriebe sind mit einer auf dem Federpaket montierten M3-Spindel oder einem verldngerten
Anschlag (ES) ausgestattet. Auf der Abdeckplatte des Federpakets angebrachtes Warnetikett lesen.

2.1.2  Wenn das Federmodul entfernt werden muss, sollte es vom Antriebsmodul entfernt werden,
bevor das pneumatische Antriebsmodul entfernt oder zerlegt wird.

2.1.3  Das pneumatische Leistungsmodul kann demontiert werden, wdhrend es noch am
Antriebsmodul befestigt ist, oder das pneumatische Leistungsmodul kann vom
Antriebsmodul abgenommen und getrennt vom Antrieb demontiert werden (siehe
Abschnitt 5 - Montage und Demontage der Module).

2.1.4  Um einen korrekten Zusammenbau zu gewdhrleisten, d. h. mit dem pneumatischen
Leistungsmodul oder dem Federmodul am gleichen Ende des Antriebsmoduls wie zuvor,
markieren oder kennzeichnen Sie die rechte (oder linke) Seite und markieren Sie die
Gegenflachen.

2.1.5  Zur Demontage des Federmoduls siehe Abschnitt 5, Schritt 5.1.

Demontage des Stellantriebs

N
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2.2

Demontage des pneumatischen
Leistungsmoduls

HINWEIS:

Uberpriifen Sie die Schritte 2.1.1 bis 2.1.5 in Abschnitt 2, Allgemeine Demontage, bevor Sie mit der
Demontage des pneumatischen Leistungsmoduls fortfahren.

HINWEIS:

Handelt es sich bei dem Antrieb um ein Modell der Serie GXX2XX (zwei gleich groRe
Leistungsmodule, von denen jeweils ein Modul auf jeder Seite des Antriebsmoduls montiert ist),
fuihren Sie die folgenden Schritte an beiden Leistungsmodulen gleichzeitig durch oder stellen Sie ein
Leistungsmodul fertig und wiederholen Sie dann Abschnitt 2.2 am zweiten Leistungsmodul.

Falls noch nicht geschehen, den gesamten Betriebsdruck von den Antriebszylindern trennen.

Wenn der Antrieb federriickgestellt ist, muss das Federpaket (iberpriift werden, um sicherzustellen,
dass sich die Feder(n) in ihrer ausgefahrenen Position befinden, bevor das pneumatische
Leistungsmodul vom Antriebsmodul demontiert wird (siehe Abschnitt 5.1 bis Schritt 5.1.6).

2.2.1  Dielage der Anschliisse auf der duBeren Abschlusskappe (3-80) und der inneren Abschlusskappe
(3-10) markieren und notieren.

HINWEIS:
Wenn der Stellantrieb mit einem Federmodul ausgestattet ist, fithren Sie Schritt 2.2.2 aus. Wenn

es sich um ein doppeltwirkenden Antrieb handelt, Giberspringen Sie Schritt 2.2.2 und fahren Sie mit
Schritt 2.2.3 fort.

2.2.2  Entliftungseinheit (12) von der duReren Abschlusskappe (3-80) demontieren.

2.2.3  Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,.E". Zwei Zylinderkopfschrauben (3-130)
mit Sicherungsscheiben (3-140) von der duBeren Abschlusskappe (3-80) abschrauben.

HINWEIS:

Wenn das Leistungsmodul mit einer M3-Spindel ausgestattet ist, entfernen Sie die M3-Spindel gemaR
Abschnitt 2.6.5 fiir die AntriebsgroBen G/GHO1 und Abschnitt 2.6.6 fiir die AntriebsgroBen G/GH2
und G/GH3.

Demontage des Stellantriebs
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2.2.4

2.2.5

2.2.6

AuBen liegende Abschlusskappe (3-80) wie folgt demontieren:

2.2.4.1

2.2.4.2

2.2.4.3

Ausbau der Standard-Abschlusskappe (3-80) bei den AntriebsgréBen G/GCO1 bis

G/GC10, G13 und GH/GHC2 bis GH/GHC10. Fahren Sie mit Schritt 2.2.5 fort.

G/GCO1 - Demontage der M3-Spindel von der auBen liegenden Abschlusskappe

(3-80)

2.2.4.2.1 M3-Handrad oder M3-Sechskantnabe gemaR Abschnitt 2.5 aus
M3-Baugruppe (3-290) ausbauen.

2.2.4.2.2 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,.E". Falls
noch nicht ausgebaut, Zylinderkopfschrauben (3-130) mit
Sicherungsscheiben (3-140) von der duRere Abschlusskappe (3-80)
abschrauben und entfernen.

2.2.4.2.3 Zylinderkopfschraube (3-130) mit Sicherungsscheibe (3-140) aus
Halterung (3-360) herausschrauben.

2.2.4.2.4 Halterung (3-360) aus der auRen liegenden Abschlusskappe (3-80)
entfernen.

2.2.4.2.5 Die Spindel (3-290) so weit in die auBen liegende Abschlusskappe
zurlickschieben, dass der Spindeladapter (3-280) das Entfernen der
Sechskantmuttern (3-90) nicht behindert. Fahren Sie mit Schritt
2.2.5 fort.

Demontage der M3-Spindel von der auBen liegenden Abschlusskappe (3-80) bei

den AntriebsgroBen G/GC/GH/GHC02 und G/GC/GH/GHC3.

2.2.4.3.1 M3-Handrad oder M3-Sechskantnabe gemaR Abschnitt 2.5 aus
M3-Baugruppe (3-290) ausbauen.

2.2.4.3.2 Sechskant-Flachmutter (3-300) von der G2/G3 M3-Spindel (3-290)
abschrauben und entfernen.

2.2.4.3.3 Zwei Zylinderkopfschrauben (3-320) vom G2/G3 M3-Adapter (3-280)
abschrauben und entfernen.

2.2.4.3.4 M3-Spindel (3-290) von der auRRen liegenden Abschlusskappe (3-80)
entfernen. Fahren Sie mit Schritt 2.2.5 fort.

Entfernen Sie die beiden Sechskantmuttern (3-90) der Zugstange von der AuBenseite der
duReren Abschlusskappe (3-80).

Der Sitz zwischen Zylinder (3-70) und duRerer Abschlusskappe (3-80) ist sehr fest. Brechen
Sie die Abschlusskappe ab, indem Sie mit einem Montierhebel auf die Lippe an der
Abschlusskappe klopfen. Entfernen Sie die duRere Abschlusskappe (3-80) vom Zylinder (3-70).

A VORSICHT

Beim Abnehmen der Abschlusskappe vom Zylinder darf die O-Ring-Nut nicht beschaddigt werden.

HINWEIS:

Wenn Sie den Zylinder (3-70) vom Kolben (3-30) abnehmen, kippen Sie den Zylinder um 15 bis 30
Grad in Bezug auf die Mittelachse des Antriebs.

2.2.7

Demontage des Stellantriebs
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A VORSICHT

Verwenden Sie keine Rohrzange zum Entfernen der Zugstangen.

2.2.8 Ausbauder Zugstangen:

HINWEIS:

Die AntriebsgréRBen G/GCO1, G/GC/GH/GHC2 und G/GC/GH|/GHC3 verfligen (iber Abflachungen an
den duReren Enden der Zugstangen (3-20), um einen Maulschlissel anzubringen.

2.2.8.1 Die Zugstangen G/GC01, G/GC/GH/GHC2 und G/GC/GH/GHC3 (3-20) wie folgt

demontieren:

2.2.8.1.1 Zugstangen (3-20) von der inneren Abschlusskappe (3-10)
abschrauben. Die Zugstangen weit genug aus der inneren
Abschlusskappe herausziehen, um die O-Ring-Dichtungen (4-80)
freizulegen.

2.2.8.1.2 O-Ring-Dichtungen (4-80) von der innen liegenden Seite der
Zugstangen (3-20) entfernen.

2.2.8.1.3 Zugstangen (3-20) durch Herausziehen der Zugstangen durch den
Kolben (3-30) entfernen.

HINWEIS:

Die AntriebsgroRen und G/GC4 verfligen (iber Abflachungen an den duRReren Enden der Zugstangen
(3-20), um einen Maulschliissel anzubringen.

HINWEIS:

Die AntriebsgréRen G5 bis G13 und GH/GHC5 bis GH/GHC10 verfiigen iber einen Innenvierkant am
duReren Ende der Zugstangen (3-20) zur Aufnahme von Maulschlisseln.

2.2.8.2 Zugstangen G4 bis G13 (3-20) wie folgt abmontieren: Zugstangen (3-20) von
der inneren Abschlusskappe (3-10) und vom Kolben (3-10) abschrauben und
entfernen.

2.2.9 DenKolben wie folgt ausbauen: (Bei den dlteren AntriebsgroRen G2 und G3, die mit

auRen- und innenliegenden Zugstangenmuttern ausgestattet sind, iberspringen Sie diesen

Schritt und fahren mit Schritt 2.2.11 fort).

2.2.9.1 Siehe Montagezeichnung Seite 2 von 2 Detail ,,D". Zwei geteilte Ringhélften
(3-50) und einen Sicherungsring (3-60) von der AuBenseite des Kolbens (3-30)
entfernen.

HINWEIS:

Der Kolben (3-30) dient als Halterung fiir die innen liegenden geteilten Ringhalften (3-50). Achten
Sie beim Ausbau des Kolbens darauf, dass Sie die innen liegenden geteilten Ringhdlften (3-50) nicht
verlieren.

2.2.9.2 Den Kolben (3-30) und zwei geteilte Ringhalften (3-50) von der Kolbenstange
(3-40) entfernen.

Demontage des Stellantriebs
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HINWEIS:

Schritt 2.2.10 wird nur bei den dlteren AntriebsgroRen G2 und G3 verwendet, die mit auen und
innen liegenden Zugstangenmuttern ausgestattet sind.

2.2.10 Die Kolben der dlteren AntriebsgréRen G2 und G3 wie folgt demontieren:

2.2.10.1 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,D". Zwei geteilte Ringhdlften
(3-50) und einen Sicherungsring (3-60) von der Innenseite des Kolbens (3-30)
entfernen.

HINWEIS:
Der Kolben (3-30) dient als Halterung fiir die auRen liegenden geteilten Ringhalften (3-50).

2.2.10.2 Schieben Sie den Kolben (3-30) in Richtung der innen liegenden Abschlusskappe
(3-10), bis die duReren geteilten Ringhdlften so weit freigelegt sind, dass sie
entfernt werden kdnnen. Die duReren geteilten Ringhdlften von der Kolbenstange
(3-40) entfernen.

2.2.10.3 Den Kolben (3-30) und zwei geteilte Ringhalften (3-50) von der Kolbenstange
(3-40) demontieren.

2.2.11 0-Ring-Dichtung (4-70) von der Kolbenstange (3-40) entfernen.

2.2.12 Sechskant-Hutschrauben (3-100) mit Sicherungsscheiben (3-110) aus dem Gehduse (1-10)
herausschrauben.

2.2.13 Dieinnen liegende Abschlusskappe (3-10) von der Kolbenstange (3-40) entfernen.

HINWEIS:

Bei dlteren G2- und G3-Antrieben zwei Sechskantmuttern (3-90) vom Gehduse (1-10) abschrauben.
Diese beiden Muttern sind lose, nachdem die Zugstangen (3-20) in Schritt 2.2.8.1 entfernt wurden,
und befinden sich in dem Bereich, in dem die Kolbenstange durch das Gehduse (1-10) verlduft.

HINWEIS:

Der Ausbau der Kolbenstange (3-40), wie in Schritt 2.2.14 beschrieben, ist nur erforderlich, wenn die
Kolbenstange ausgetauscht oder das Antriebsmodul demontiert werden soll.

2.2.14 Kolbenstange (3-40) vom Antriebsmodul abschrauben und entfernen.

2.3 Demontage des Antriebsmoduls

HINWEIS:

Uberpriifen Sie die Schritte 2.1.1 bis 2.1.5 in Abschnitt 2, bevor Sie mit der Demontage des
Antriebsmoduls fortfahren.

2.3.1  Wenn sie noch nicht bereits ausgebaut wurde, Kolbenstange (3-40) vom Antriebsmodul
abbauen.

Demontage des Stellantriebs 11
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HINWEIS:

Wenn der Antrieb mit versenkten Anschlagschrauben mit Anschlagschraubenabdeckungen (1-195)
ausgestattet ist, fahren Sie mit den Schritten 2.3.2.7 und 2.3.2.2 fort, bevor Sie Schritt 2.3.2 ausfiihren.

2.3.2  Anschlagschrauben (1-180) links und rechts markieren. Die Einstellung der
Anschlagschrauben (1-180) sollte Gberpriift und aufgeschrieben werden, bevor die
Anschlagschrauben gelockert oder entfernt werden.

HINWEIS:
Die Anschlagschrauben werden spater in diesem Verfahren entfernt.

2.3.2.1 Halten Sie die Abdeckung der Anschlagschraube (1-195) fest und entfernen Sie
den Rohrstopfen (1-260).

2.3.2.2 Halten Sie die versenkte Anschlagschraube (1-180) fest und entfernen Sie die
Abdeckung der Anschlagschraube (1-195).

HINWEIS:

Fiir die Schritte 2.3.3 bis 2.3.10 siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Abschnitt A-A, Ausschnitt ,,F"
auf Zeichnung Teilnummer 115674 und Ausschnitt ,,G" auf Zeichnung Teilnummer 116422.

2.3.3  Bevor Sie die Stellungsanzeige (1-220) entfernen, notieren oder markieren Sie ihre Position.
Die Stellungsanzeige (1-220) ausbauen.

HINWEIS:

Schritt 2.3.4 wird nur bei den Antriebsmodulen GO1, GH/GHC 2 und GH/GHC 3 verwendet. Bei den
Antriebsmodulen GH/GHC4 bis G/GC/GH/GHC10 und G13 wird Schritt 2.3.4 ibersprungen und mit
Schritt 2.3.5 fortgefahren.

2.3.4  Eine Entliftungsprifvorrichtung (13) von der Oberseite des Gehadusedeckels (1-20)
abnehmen.

2.3.5  Sechskant-Hutschrauben (1-160) mit Sicherungsscheiben (1-170) vom Jochdeckel (1-150)
demontieren.

2.3.6  Jochdeckel (1-150) vom Geh&usedeckel (1-20) abnehmen.

2.3.7  Markieren und notieren Sie die Ausrichtung der Stellungsanzeige (1-140) in Bezug auf die
Oberseite des Jochs (1-70).

2.3.8  Entfernen Sie die Positionsanzeigengruppe (1-140) von der Oberseite des Jochs (1-70).
2.3.9  Entfernen Sie den Federstift (1-100) von der Oberseite des Jochs (1-70).

2.3.10 Sechskant-Hutschrauben (1-110) mit Sicherungsscheiben (1-115) vom Gehdusedeckel (1-20)
demontieren.

HINWEIS:

Die Schritte 2.3.11 und 2.3.12 werden nur bei den Antriebsmodulen G/GC/GH/GHC5, G/GC/GH/GHC7,
G/GC/GH/GHC8 und 10 angewendet. Fiir die Antriebsmodule G/GCO1, G/GC/GH/GHC2 bis 4 werden
die Schritte 2.3.11 und 2.3.12 tibersprungen und mit Schritt 2.3.13 fortgefahren.

Demontage des Stellantriebs
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2.3.11 Sechskant-Hutschrauben (1-120) mit Sicherungsscheiben (1-115) vom Gehausedeckel (1-20)
demontieren.

2.3.12 Sechskant-Hutschrauben (1-110) in die von den Sechskant-Hutschrauben (1-120)
freigegebenen Locher einschrauben. Verwenden Sie diese Sechskant-Hutschrauben, um
den Gehdusedeckel zum Abnehmen anzuheben. Drehen Sie die Sechskant-Hutschrauben
abwechselnd im Uhrzeigersinn, bis der Gehdusedeckel (1-20) vom Gehduse (1-10) geldst ist.

HINWEIS:

Die Gehdusedeckel der AntriebsgroRen G/GC01, G/GC/GH/GHC2 bis 4 sind mit eingegossenen Laschen
versehen, an denen die Hebelwerkzeuge zum Abnehmen des Deckels angebracht werden kénnen.

2.3.13 Gehdusedeckel (1-20) vom Geh&use (1-10) abnehmen.

HINWEIS:

Die Rillenstifte (1-130) verbleiben im Gehdusedeckel (1-20), wenn der Gehdusedeckel vom Gehduse
(1-10) abgenommen wird. Die Rillenstifte (1-130) sollten nicht aus dem Geh&usedeckel (1-20)
entfernt werden, es sei denn, sie sind beschadigt und miissen ersetzt werden.

2.3.14 Siehe Montagezeichnung auf Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,B". Fiihrungswelle (1-90) vom
Gehause (1-10) abmontieren.

2.3.15 Das obere Drucklager des Jochbolzens (2-10) von der Oberseite des Jochbolzens (1-80)
entfernen.
2.3.16 Drehen Sie die Arme des Biigels (1-70) in die mittlere Position des Gehauses (1-10).

2.3.17 DenBiigel (1-70) mit dem Jochbolzen (1-80), dem Fiihrungsblock (1-30) und den beiden
Bligel-/Fiihrungsblockbuchsen (2-30) entfernen, indem der Biigel nach oben und aus dem
Gehause (1-10) gehoben wird.

2.3.18 Das untere Jochbolzendrucklager (2-10) von der Innenseite des Gehdusebodens (1-10)
entfernen.

2.3.19 Entfernen Sie den Jochbolzen (1-80), indem Sie die 3/8"-16 UNC-Schraube in den oberen
Teil des Jochbolzens einfiihren und gerade nach oben herausziehen.

2.3.20 Entfernen Sie den Fiihrungsblock (1-30) zwischen den Armen des Biigels (1-70).

2.3.21 Entfernen Sie die Biigel-/Fiihrungsblockbuchse (2-30) von der Oberseite des
Fiihrungsblocks (1-30).

2.3.22 Entfernen Sie die Biigel-/Fiihrungsblockbuchse (2-30) vom oberen Ende des unteren
Jocharms der Biigels (1-70).

HINWEIS:

Bei den AntriebsgroBen GO1 werden die Schritte 2.3.23 bis 2.3.25 ibersprungen und die Demontage
mit Schritt 2.3.26 fortgesetzt.

2.3.23 Siehe Montagezeichnung auf Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,B". Verwenden Sie die Bettis-
Werkzeuge Nr. 117368 (G8/G10), 117369 (G5/G7), 117370 (G3/G4), 122849 (G13) oder
123616 (G2) und entfernen Sie die Haltemuttern (1-60) vom Fiihrungsblock (1-30). Bei
federriickgestellten Antrieben auch die verbleibende kugelférmige Unterlegscheibe (9-60)
abmontieren. Diese Werkzeuge kénnen fiir die AntriebsgréBen GC/GH/GHC gleicher Weite
verwendet werden.
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2.3.24 Demontieren Sie die Verldngerungsstangengruppe (1-50) vom Fiihrungsblock (1-30). Bei
federriickgestellten Antrieben auch die Stangenverlangerungsgruppe (9-50) entfernen.

HINWEIS:

Nur bei G/GCGAusfiihrungen (nicht GH/GHC): Eine kugelférmige Unterlegscheibe (1-40) wird

vom Fiihrungsblock (1-30) entfernt, wenn die Stangenverlangerungsgruppe ausgebaut wird.

Bei federriickgestellten Antrieben wird auch eine kugelférmige Unterlegscheibe (9-40) vom
Fiihrungsblock (1-30) entfernt. Bei GH/GHCG-Antrieben gibt es keine Verlangerungsstangengruppe;
stattdessen ist die Kolbenstange direkt in der Fiihrungsblockgruppe befestigt.

2.3.25 Die verbleibende kugelférmige Unterlegscheibe (1-40) vom Fiihrungsblock (1-30)
entfernen. (1-30) entfernen. Bei federriickgestellten Antrieben auch die verbleibende
kugelférmige Unterlegscheibe (9- 40) vom Fiihrungsblock (1-30) entfernen.

2.3.26 Die beiden Muttern der Anschlagschrauben (1-190) von den Anschlagschrauben (1-180)
abschrauben und entfernen.

2.3.27 Die beiden Anschlagschrauben (1-180) an der Vorderseite des Gehduses (1-10) abschrauben
und entfernen.

2.3.28 Entliftungspriifvorrichtungen am Gehause (1-10) wie folgt ausbauen:

2.3.28.1 Gehduse GO1, G/GC/GH/GHC2 und G/GC/GH/GHC3 (1-10) abschrauben und
eine Entliftungspriifvorrichtung (13) von der Vorderseite des Gehduses (1-10)
abmontieren.

2.3.28.2 Gehduse G/GC/GH/GHC4 bis G/GC/GH/GHC10 und G13 (1-10) abschrauben und
zwei Entliftungspriifvorrichtungen (13) von der Vorderseite des Gehduses (1-10)
abmontieren.

2.3.29 Die folgenden Teile miissen nicht aus ihren montierten Positionen entfernt werden, es sei
denn, sie werden durch neue Teile ersetzt: Zwei Fiihrungswellenlager, zwei Jochlager (2-40),
Jochbolzenlager und Jochbolzendrucklager (2-10).

Demontage des Blindkappenmoduls

2.4.1  Sechskant-Hutschrauben (5-20) mit Federringen (5-30) aus der Blindkappe (5-10)
herausschrauben.

2.4.2  Blindkappe (5-10) vom Ende des Gehduses (1-10) abnehmen.

Demontage von M3-Handrad oder
M3-Sechskantnabe

2.5.1 DEMONTAGE EINES M3-HANDRADS ODER EINER SECHSKANTNABE VOM M3-STUTZEN

2.5.1.1 Mit einem Splinttreiber zwei Kerbstifte (10-20) und (10-30) aus der Handradnabe
bzw. der Sechskantnabe (10-10) herausschlagen.

2.5.1.2 Demontieren Sie das Handrad oder die Sechskantnabe (10-10) vom M3-Stutzen
(5-50).
2.5.2 DEMONTAGE EINES M3-HANDRADS ODER EINER SECHSKANTNABE VON DER SPINDEL —
ALTERE ANTRIEBSGROSSEN G2 und G3
2.5.2.1 Entfernen Sie die Sechskantmutter und die Sicherungsscheibe von der M3-Spindel.
2.5.2.2 Handrad von der M3-Spindel entfernen.

2.5.2.3 Mitdem Splinttreiber den Spiralspannstift aus dem duReren Ende der M3-Spindel
herausschlagen.

2.5.2.4 Sechskantmutter von der M3-Spindel und dem Handrad abschrauben.

Demontage des Stellantriebs
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2.6 Demontage der M3-Spindel

HINWEIS:
Der Lagerhalter (7-110) / (5-110) der Spindel, die Anlaufscheibe des Nadellagers (7-100) / (5-100)
oder der Sicherungsring (7-90) [ (5-90) missen nicht von der Spindel (7-40) [ (5-50) demontiert

werden, es sei denn, verschlissene Teile sind zu ersetzen. Zur Demontage dieser Teile siehe
Schritt 2.6.7. M3-Handrad oder M3-Sechskant-Antriebsnabe gemaR Abschnitt 2.5 ausbauen.

2.6.1 DEMONTAGE DER G01-M3-SPINDEL VON DER BLINDKAPPE
2.6.1.1 M3-Handrad oder M3-Sechskant-Antriebsnabe gemaR Abschnitt 2.5 ausbauen.

HINWEIS:
Siehe Hinweis zu Abschnitt 2.6, bevor Sie mit Schritt 2.6.1.2 bis 2.6.1.4 fortfahren.

2.6.1.2  Zylinderkopfschraube (5-120) mit Federring (5-130) aus der Halterung (5-140)
herausschrauben und entfernen.

2.6.1.3 Halterung (5-140) von der Blindkappe (5-10) entfernen.
2.6.1.4 M3-Spindel (5-50) von der Blindkappe (5-10) abbauen.
2.6.2 DEMONTAGE DER G2-M3- UND G3-M3-SPINDEL VON DER BLINDKAPPE
2.6.2.1 M3-Handrad oder M3-Sechskant-Antriebsnabe gemaR Abschnitt 2.5 ausbauen.

HINWEIS:
Siehe Hinweis zu Abschnitt 2.6, bevor Sie mit Schritt 2.6.2.2 bis 2.6.2.4 fortfahren.

2.6.2.2 Sechskant-Flachmutter (5-60) von der G2/G3 M3-Spindel abschrauben und
entfernen.

2.6.2.3 Zwei Zylinderkopfschrauben (7-120) vom G2/G3 M3-Adapter abschrauben und
entfernen.

2.6.2.4 M3-Spindel (5-50) von der Blindkappe (5-10) abbauen.
2.6.3 DEMONTAGE DER G2- UND G3-SR-M3-SPINDEL VON DER SR-M3-ADAPTERPLATTE.
2.6.3.1 M3-Handrad oder M3-Sechskant-Antriebsnabe gemaR Abschnitt 2.5 ausbauen.

HINWEIS:
Siehe Hinweis zu Abschnitt 2.6, bevor Sie mit Schritt 2.6.3.2 bis 2.6.3.4 fortfahren.
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2.6.3.2 Sechskant-Flachmutter (7-50) von der M3-Spindelbaugruppe (7-40) abschrauben
und entfernen.
2.6.3.3 Sicherungsring (7-55) vom M3-Adapter (7-45) entfernen.
2.6.3.4 Die M3-Spindelbaugruppe (7-40) von der M3-SR-Adapterplatte (7-10)
abmontieren.
2.6.4 DEMONTAGE DER G2- UND G3-SR-M3-SPINDEL VON DER SR-M3- ADAPTERPLATTE
2.6.4.1 M3-Handrad oder M3-Sechskant-Antriebsnabe gemaR Abschnitt 2.5 ausbauen.
HINWEIS:
Siehe Hinweis zu Abschnitt 2.6, bevor Sie mit Schritt 2.6.4.2 bis 2.6.4.4 fortfahren.
2.6.4.2 Sechskant-Flachmutter (7-50) von der M3-Spindelbaugruppe (7-40) abschrauben
und entfernen.
2.6.4.3 Zwei Zylinderkopfschrauben (7-120) vom M3-Adapter (7-40) abschrauben und
entfernen.
2.6.4.4 Die M3-Spindel (7-40) von der M3-SR-Adapterplatte (7-10) abmontieren.
2.6.5 DEMONTAGE DES M3-AXIALLAGERS AUS DER M3-SPINDELBAUGRUPPE
2.6.5.1 Die M3-Lagerhalterung (5-110) / (7-110) vom inneren Ende der
M3-Spindelbaugruppe (5-50) [ (7-40) abmontieren.
2.6.5.2 Das Axialnadellager (5-100) / (7-100) aus dem M3-Lagerhalter (5-110) / (7-110)
ausbauen.
2.6.5.3 Den Sicherungsring (5-90) [ (7-90) von der M3-Spindelbaugruppe (5-50) [ (7-40)
abziehen.
2.7 Demontage der Blindkappe des verlingerten
Anschlags
2.7.1  Sechskantmutter (5-60) von der ES-Anschlagschraube (5-50) abschrauben und entfernen.
2.7.2  Die ES-Anschlagschraube (5-50) von der ES-Blindkappe (5-10) entfernen.
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Abschnitt 3: Wiedermontage des Antriebs

3.1 Allgemeine Wiedermontage

A VORSICHT

In den zu Gberholenden Stellantrieb sollten nur neue Dichtungen eingebaut werden, die noch
innerhalb der zu erwartenden Haltbarkeit der Dichtung liegen.

3.1.1  Entfernen und entsorgen Sie alle alten Dichtungen und Dichtungsringe.

3.1.2  Alle Teile sollten vor der Inspektion gereinigt werden, um Schmutz und andere Fremdkéorper
zu entfernen.

3.1.3  Alle Teile sollten griindlich auf iberm&Rigen VerschleiR, Spannungsrisse, Abrieb und LochfraR
untersucht werden. Besonderes Augenmerk sollte auf Gewinde, Dichtflachen und Bereiche
gerichtet werden, die Gleit- oder Drehbewegungen ausgesetzt sind. Die Dichtungsfldchen des
Zylinders, der Zugstangen und der Kolbenstange miissen frei von tiefen Kratzern, LochfraR,
Korrosion und Blasenbildung oder abblétternder Beschichtung sein.

A VORSICHT

Teile des Stellantriebs, die eines der oben genannten Merkmale aufweisen, sollten durch neue Teile
ersetzt werden.

3.1.4  Vordem Einbau sind alle beweglichen Teile mit einem vollstandigen Schmierfilm zu
versehen. Tragen Sie auf alle Dichtungen einen vollstandigen Schmierfilm auf, bevor Sie sie
in die Dichtungsnuten einbauen.

HINWEIS:

Die im Stellantrieb verwendeten Teile und Dichtungen werden unter Verwendung des in Abschnitt 1,
Schritt 1.6.1, beschriebenen Schmiermittels montiert.

3.1.5  ZurlInstallation des Federmoduls siehe Abschnitt 5, Schritt 5.2.

3.2 Wiedermontage des Antriebsmodauls

HINWEIS:

Lesen Sie Abschnitt 3.1, , Allgemeiner Zusammenbau, bevor Sie mit dem Zusammenbau
des Antriebsmoduls fortfahren. Die Schnittzeichnung des Fiihrungsblocks finden Sie in der
Montagezeichnung auf Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,B".
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3.2.1  Wenndas Fiihrungswellenlager (2-20) ersetzt wird, das neue Lager in den Fiihrungsblock
(1-30) einbauen.

HINWEIS:

Das Fiihrungswellenlager (2-20) muss so in die Fiihrungswellenbohrung des Fiihrungsblocks gepresst
werden, dass sich die Naht +5° von der oberen oder unteren Mittellinie befindet, wie in Abschnitt A-A
dargestellt.

HINWEIS:

Bei Antrieben der Ausfiihrung GO1 werden die Schritte 3.2.2 bis 3.2.13 tibersprungen und der
Zusammenbau mit Schritt 3.2.14 fortgesetzt.

3.2.2  Schmieren Sie den Fiihrungsblock (1-30), zwei kugelférmige Unterlegscheiben (nur G/GC)
(1-40) und eine Verldngerungsstangenbaugruppe (nur G/GC) (1-50).

HINWEIS:
Schritte 3.2.3 bis 3.2.13 NUR FUR G/GC-AUSFUHRUNGEN (nicht GH/GHC).

3.2.3  Bauen Sie eine kugelférmige Unterlegscheibe (1-40) in die Seite des Fihrungsblocks (1-30) ein.

HINWEIS:

Die kugelférmige Seite der Unterlegscheibe (1-40) muss zur AuRenseite des Flihrungsblocks (1-30)
gerichtet sein.

3.2.4  Setzen Sie die zweite kugelférmige Unterlegscheiben (1-40) (iber der Gewindeseite der
Verlangerungsstangenbaugruppe (1-50) ein.

HINWEIS:

Die kugelférmige Seite der Unterlegscheibe wird auf die Verldngerungsstangenbaugruppe aufgesetzt
und zeigt zum Kopf der Verldngerungsstangenbaugruppe.

3.2.5 Montieren Sie die Verlangerungsstangenbaugruppe (1-50) auf der rechten Seite in den
Fiihrungsblock (1-30) und gegen die erste konische Unterlegscheibe (1-40).

3.2.6  Die Haltemutter der Verlangerung (1-60) (iber die Verlangerungsstangenbaugruppe (1-50)
montieren und in den Fiihrungsblock (1-30) schrauben.

3.2.7 DieHaltemutterngruppe der Verlangerung (1-60) festziehen, bis sich die
Verldngerungsstangenbaugruppe (1-50) nicht mehr bewegen kann. Die
Haltemutterngruppe der Verldngerung (1-60) so weit zuriickdrehen, bis sich die
Verldngerungsstangengruppe (1-50) wieder frei bewegen kann.
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HINWEIS:

Die Schritte 3.2.8 bis 3.2.13 sind auszufiihren, wenn der Stellantrieb mit einem Federmodul
ausgestattet ist. Wenn der Stellantrieb doppeltwirkend ist, Giberspringen Sie die Schritte 3.2.8 bis
3.2.13 und fahren Sie mit dem Zusammenbau des Stellantriebs ab Schritt 3.2.14 fort.

3.2.8  Schmieren Sie zwei kugelférmige Unterlegscheiben (9-40) und eine
Verlangerungsstangenbaugruppe (9-50).

3.2.9 Bauen Sie eine kugelférmige Unterlegscheibe (9-40) in die Seite des Fiihrungsblocks (1-30)
ein.

HINWEIS:

Die kugelférmige Seite der Unterlegscheibe (9-40) muss zur AuRenseite des Flihrungsblocks (1-30)
gerichtet sein.

3.2.10 Setzen Sie die zweite kugelférmige Unterlegscheiben (9-40) (iber der Gewindeseite der
Verldngerungsstangenbaugruppe (9-50) ein.

HINWEIS:

Die kugelférmige Seite der Unterlegscheibe wird auf die Verlangerungsstangenbaugruppe aufgesetzt
und zeigt zum Kopf der Verlangerungsstangenbaugruppe.

3.2.11 Die Verlangerungsstange (9-50) in den Fiihrungsblock (1-30) und gegen die erste konische
Scheibe (9-40) montieren.

3.2.12 Die Haltemutter der Verldngerung (9-60) tiber die Verlangerungsstange (9-50) montieren
und in den Fiihrungsblock (1-30) schrauben.

3.2.13 Die Haltemutter der Verldngerung (9-60) festziehen, bis sich die Verldngerungsstange
(9-50) nicht mehr bewegen kann. Die Haltemutter der Verldngerung (9-60) so weit
zuriickdrehen, bis sich die Verldngerungsstange (9-50) gerade wieder frei bewegen kann.

HINWEIS:

Die Schritte 3.2.14 und 3.2.15 miissen ausgefiihrt werden, wenn es sich um einen doppelt wirkenden
Stellantrieb handelt, der mit Abschlusskappe an der verlangerten Anschlagschraube ausgestattet ist.

3.2.14 Die Anschlagschraube des Fiihrungsblocks (5-50) in den Fiihrungsblock (1-30) einbauen.

3.2.15 Die Haltemutter der Verlangerung (5-80) iber die Anschlagschraube des Fiihrungsblocks
(5-50) einbauen und im Fiihrungsblock (1-30) fest anziehen.

HINWEIS:

Montageanweisungen fiir das Jochlager, den Jochstift oder den Joch/Fiihrungsblock-Buchse erhalten
Sie vom Bettis Service Coordinator in Houston, Texas (USA).
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3.2.16 Wenn die beiden Jochlager (2-40) ersetzt werden, das neue Lager in den Gehdusedeckel
(1-20) und das Gehé&use (1-10) einbauen.

HINWEIS:

Das Jochlager (2-40) muss in das Gehéuse (1-10) und den Gehausedeckel (1-20) gedriickt werden.
Die Jochlager sind so einzubauen, dass die Lagernaht 45° +5° vom Jocharmschlitz entfernt ist, wenn
das Joch (1-70) ganz im Uhrzeigersinn gedreht ist.

3.2.17 Wenn die beiden Jochstiftlager (2-10) ersetzt werden, das neue Lager in den Gehdusedeckel
(1-20) und das Gehduse (1-10) einbauen.

3.2.18 Zwei]och-[Fiihrungsblockbuchsen (2-30) schmieren und auf der Ober- und Unterseite des
Fiihrungsblocks (1-30) anbringen.

HINWEIS:

Der Fiihrungsblock (1-30) sollte bereits vormontiert sein, wobei die Verldngerungsstange und die
dazugehorigen Teile im Fiihrungsblock montiert sind.

3.2.19 Den Fiihrungsblock (1-30) mit den Lagern des Jochfiihrungsblocks (2-30) zwischen den
Armen des Jochs (1-70) einbauen.

3.2.20 Eine O-Ring-Dichtung (2-50) in die Dichtungsnut im Innendurchmesser des Gehdusebodens
(1-10) einlegen.

3.2.21 Bestreichen Sie die Lagerflichen des Biigelaufsatzes (1-70) mit Schmiermittel und bauen Sie
ihn in das Gehause (1-10) ein.

3.2.22 Richten Sie die Bohrung im Fiihrungsblock (1-30) mit den entsprechenden Bohrungen in
den beiden Buchsen (2-30) des Jochs/Fiihrungsblocks und den Schlitzen in den Armen des
Jochs (1-70) aus.

HINWEIS:

Der Jochbolzen kann durch Einsetzen einer Schraube in der Gewindebohrung 0,375-16UNC am
oberen Ende des Jochbolzens (1-80) befestigt werden.

3.2.23 Montieren Sie den Jochbolzen (1-80), indem Sie ihn in den oberen Jocharm, die obere Joch-/
Fiihrungsblockbuchse, den Fiihrungsblock, die untere Joch-/Fiihrungsblockbuchse und den
unteren Jocharm einfiihren und auf dem unteren Jochbolzendrucklager (2-10) abstiitzen.

3.2.24 Fihren Sie die Fiihrungswelle (1-90) in eine der beiden Seiten des Gehauses (1-10)
ein, indem Sie sie durch das Gehduse und den Fiihrungsblock fiihren und dann die
Fiihrungswelle in die andere Seite des Gehduses (1-10) einsetzen.

3.2.25 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Abschnitt A-A. Den Federstift (1-100) in die
Oberseite des Jochs (1-70) einbauen.

3.2.26 Montieren Sie die Stellungsanzeige (1-140) auf der Oberseite des Jochs (1-70) und tiber den
Federstift (1-100).
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HINWEIS:
Siehe Abschnitt 2, Schritt 2.3.7, zur korrekten Einbaulage.

3.2.27 0-Ring(2-50) in den Geh&dusedeckel (1-20) montieren.
3.2.28 O0-Ring-Dichtung (2-60) in den Gehdusedeckel (1-20) montieren.

3.2.29 Achten Sie bei der Montage des Gehdusedeckels (1-20) darauf, dass die O-Ring-Dichtungen
(2-50) und (2-60) nicht beschadigt werden.

3.2.30 Bringen Sie Sicherungsscheiben (1-115) an den Sechskant-Hutschrauben (1-110) an.

HINWEIS:

Bei den AntriebsgréRBen G/GC/GH/GHC7, 8, 10 und G13 Gewindekleber, Loctite 242, auf das Gewinde
der Sechskant-Hutschrauben (1-110) auftragen. Siehe Montagezeichnung, Hinweis Nummer 8.

3.2.31 Sechskant-Hutschrauben (1-110) mit Sicherungsscheiben (1-115) durch den
Gehausedeckel (1-20) und in das Gehause (1-10) anbringen.

HINWEIS:
Sechskant-Hutschrauben (1-110) nur handfest anziehen, nicht festziehen.

HINWEIS:

Fiihren Sie diesen Schritt nur aus, wenn die Rillenstifte (1-130) gezogen wurden oder wenn die Stifte
ausgetauscht werden sollen. Rillenstifte (1-130) durch den Gehdusedeckel (1-20) und in das Gehduse
(1-10) einschlagen. Die Rillenstifte sollten biindig mit dem Deckel abschlieRen.

3.2.32 Die Sechskant-Hutschrauben (1-110) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen,
bis das in der folgenden Tabelle angegebene Enddrehmoment erreicht ist.

Tabelle 2. Menge der Schrauben und Drehmomente fiir Gehdusedeckel
Antrieb- Anzugsmoment Antrieb- Anzugsmoment
sgroBe ) (x5 Prozent) sgrofRe Anz. (x5 Prozent)
G|/GC|GH| G|GC|GH|
GHC Ibf-ft Nm GHC Ibf-ft Nm
GO1 4 40 54 7 8 100 136
2 6 40 54 8 12 100 136
3 8 40 54 10 16 100 136
4 8 40 54 G13 20 340 461
5 8 100 136 - - - -
HINWEIS:

Bei den AntriebsgroRen G/GC/GH/GHC5, 7, 8, 10 und G13 bitte die Schritte unter 3.2.34 ausfiihren. Bei
den AntriebsgréRen G01 und G/GC/GH/GHC2 bis G/GC/GH/GHC4 den Schritt 3.2.34 tiberspringen und
mit Schritt 3.2.35 fortfahren.
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3.2.33 Beiden Antriebsgréen G/GC/GH/GHC5, 7,8, 10 und G13
3.2.33.1 Bringen Sie Sicherungsscheiben (1-115) an den Sechskant-Hutschrauben
(1-120) an.
HINWEIS:
Sechskant-Hutschrauben (1-120) werden nur als ,,Lochfiller" und zum Schutz der Gewinde vor
Umwelteinfliissen verwendet.
3.2.33.2 Sechskant-Hutschrauben (1-120) mit Sicherungsscheiben (1-115) einbauen und
festziehen.
3.2.34 Das Axiallager (2-110) auf die Stellungsanzeige (1-140) montieren.
3.2.35 O-Ring-Dichtung (2-100) auf Stellungsanzeige (1-140) montieren.
3.2.36 Das obere Lager (2-120) in den Jochdeckel (1-150) einbauen.
3.2.37 Den Stangenabstreifer (2-80) in die Jochabdeckung (1-150) einbauen.
3.2.38 0-Ring-Dichtung (2-70) in die Jochabdeckung (1-150) montieren.
3.2.39 DieJochabdeckung (1-150) auf den Gehausedeckel (1-20) und tiber der Stellungsanzeige
(1-140) montieren.
HINWEIS:
Achten Sie bei der Montage der Jochabdeckung darauf, dass die O-Ring-Dichtung (2-70) und der
Stangenabstreifer (2-80) nicht beschddigt werden.
3.2.40 Bringen Sie Sicherungsscheiben (1-170) an den Sechskant-Hutschrauben (1-160) an.
3.2.41 Sechskant-Hutschrauben (1-160) mit Sicherungsscheiben durch den Jochdeckel (1-150)
und in den Gehdusedeckel (1-20) einsetzen und festziehen.
3.2.42 Einbau der Entliiftungspriifvorrichtung wie folgt:
3.2.42.1 GO01-, G/GC/GH/GHC2- und G/GC/GH/GHC3-Gehduse (1-10) unter Verwendung
von Rohrdichtmittel eine Entliiftungspriifvorrichtung (13) in die Vorderseite des
Gehduses (1-10) montieren.
3.2.42.2 GO01-, G/GC/GH/GHC2- und G/GC/GH/GHC3-Gehause (1-10) unter Verwendung
von Rohrdichtmittel eine Entliiftungspriifvorrichtung (13) im oberen Bereich des
Gehausedeckels (1-20) installieren.
3.2.42.3 G/GC/GH/GHC(4,5,7,8,10 und G13-Gehduse (1-10) mit Rohrdichtmittel zwei
Entliftungsprifvorrichtungen (13) in die Vorderseite des Gehauses (1-10)
einbauen.
3.2.43 Siehe Abschnitt 2, Schritt 2.3.3, zur korrekten Platzierung der Stellungsanzeige.
Montieren Sie die Stellungsanzeige (1-220) (iber der freiliegenden Welle der
Stellungsanzeigebaugruppe (1-140).
3.2.44 Die Muttern der Anschlagschrauben (1-190) an den Anschlagschrauben (1-180) anbringen.
3.2.45 O0-Ring(2-90) auf Anschlagschrauben (1-180) montieren.
3.2.46 ZweiAnschlagschrauben (1-180) in die beiden Anschlagschraubenlécher an der Vorderseite
des Gehauses (1-10) einbauen.
3.2.47 Beide Anschlagschrauben (1-180) wieder auf die zuvor in Abschnitt 2, Schritt 2.3.2
notierten Werte einstellen.
3.2.48 Beide Anschlagschrauben-Muttern (1-190) fest anziehen.
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3.3

Wiedermontage des pneumatischen
Leistungsmoduls

HINWEIS:

Fiir dltere G2- und G3-Stellantriebe mit Doppelmuttern am Leistungsmodul ist Abschnitt 3.4 fiir die
Wiedermontage zu verwenden.

Siehe Abschnitt 2, Schritt 2.1.4, fiir den richtigen Einbauort der Kolbenstange (3-40).

DER ANTRIEB MUSS SICH IN DER ENTSPRECHENDEN UBERHUB-POSITION BEFINDEN. Uberpriifen Sie
die Uberhub-Position, indem Sie darauf achten, dass der Fiihrungsblock (1-30) an der Innenwand des
Gehauses (1-10) anliegt.

3.3.1  DieKolbenstange (3-40) schmieren und durch die Seite des Gehduses (1-10) einfiihren.

3.3.1.1 G2 bis G13: Kolbenstange (3-40) auf Verldngerungsstangengruppe (1-50)
schrauben.

3.3.1.2  GO01: Nur die Kolbenstange (3-40) auf den Fiihrungsblock (1-30) schrauben.

3.3.2  Nachdem der erste Gewindeeingriff bestdtigt wurde, drehen Sie die Kolbenstange in die
Verldngerungsstangengruppe (1-50) wie in der folgenden Tabelle beschrieben.

Nach dem ersten Einfddeln des Gewindes muss die Kolbenstange um die in der folgenden Tabelle
angegebene Mindestanzahl von Umdrehungen im Uhrzeigersinn gedreht werden.

Tabelle 3. Anzahl der Kolbenstangen-Umdrehungen
1 6
2 10
3 10
4 10
5 13
7 14
8 20
10 25
G13 31
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3.3.3  Ziehen Sie die Kolbenstange (3-40) mit dem in der folgenden Tabelle angegebenen
Drehmoment an.

Tabelle 4. Erforderliche Kolbenstangen-Drehmomente
Gehauseausfiih- Drehmoment Gehiuseausfiih- Drehmoment
rung (+5 Prozent) rung (x5 Prozent)

G/GC|GH|GHC Ibf-ft Nm G/GC|GH|GHC Ibf-ft Nm
GO1 90 122 7 240 325
2 90 122 8 240 325
3 90 122 10 240 325
4 240 325 G13 240 325

5 240 325 - - -

3.3.4 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,C". Einen Stangenabstreifer (4-10) in
die innen liegende Abschlusskappe (3-10) einsetzen.

3.3.5 Eine Kolbenstangenbuchse (4-20) in die innen liegende Abschlusskappe (3-10) einbauen.

3.3.6  Eine Polypak-Dichtung (4-30) mit Schmiermittel bestreichen und mit der Lippe voran in die
innen liegende Abschlusskappe (3-10) einsetzen.

A VORSICHT

Die Polypak-Dichtung so einbauen, dass der Energiering zur AuBenseite (vom Gehduse weg) zeigt.

3.3.7  Eine O-Ring-Dichtung (4-90) in die Dichtungsnut an der Innenseite der innen liegenden
Abschlusskappe (3-10) einsetzen.

3.3.8 DieBlindkappe (3-10) auf das Geh&use (1-10) montieren.

HINWEIS:

Der Druckeingangsanschluss sollte sich in der gleichen Position befinden wie in Abschnitt 2.2,
Schritt 2.2.1 beschrieben.

3.3.9  Bringen Sie Sicherungsscheiben (3-110) an den Sechskant-Hutschrauben (3-100) an.

3.3.10 Die Sechskant-Hutschrauben (3-100) (AntriebsgroBe GH/GHC7 hat 4 Schrauben mehr als
Standard-G und die AntriebsgréBen GH/GHC8,10 haben 2 Schrauben mehr als Standard-G)
mit Unterlegscheiben durch das Gehduse (1-10) und in die innen liegende Abchlusskappe
(3-10) einfiihren und festziehen.

3.3.11 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,D". Eine O-Ring-Dichtung (4-70) in die
Dichtungsnut der Kolbenstange (3-40) einlegen.

3.3.12 Schmiermittel auf die beiden Satze der T-Dichtungen der Kolbenstange (4-50) auftragen.
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HINWEIS:
Die T-Dichtung besteht aus einer Gummidichtung und zwei geteilten Stlitzringen mit Schrégschnitt.

3.3.12.1 Zwei Satze Stangen-T-Dichtungen (4-50) in die Dichtungsnuten am
Innendurchmesser des Kolbens (3-30) einbauen.

3.3.12.2 Aufjeder Seite der T-Dichtung einen Stiitzring montieren.
3.3.12.3 Beim Einsetzen der Stiitzringe diirfen die Schragschnitte nicht ausgerichtet werden.

3.3.12.4 Wenn die Stiitzringe zu lang sind und die Ringe (iber die Schragschnitte hinaus
Gberlappen, miissen die Ringe mit einem rasiermesserscharfen Instrument
abgeschnitten werden.

3.3.13 Zwei geteilte Ringhdlften (3-50) in die innerste Nut in der Kolbenstange (3-40) einsetzen
und durch Montieren des vertieften Bereichs des Kolbens (3-30) auf der Kolbenstange und
Uber den beiden geteilten Halften (3-50) befestigen.

3.3.14 Zwei geteilte Ringhdlften (3-50) in die Kolbenstange vorne am Kolben einbauen, derim
vorherigen Schritt eingebaut wurde, und mit dem Sicherungsring (3-60) sichern.

3.3.15 Eine O-Ring-Dichtung (4-40) in die duRere Dichtungsnut der innen liegenden
Abschlusskappe (3-10) einsetzen.

3.3.16 Eine D-Ring-Dichtung (4-60) mit Schmiermittel bestreichen und in die duRere Dichtungsnut
des Kolbens einsetzen.

HINWEIS:

Die flache Seite der D-Ring-Dichtung geht nach unten in die Dichtungsrille.

3.3.17

3.3.18

3.3.19

3.3.20

3.3.21

Zwei Zugstangen (3-20) mit Schmiermittel bestreichen und durch vorsichtiges Schieben der
Zugstangen durch den Kolben (3-30) und die Stangen-T-Dichtung (4-50) installieren.

Die Zugstangen (3-20) in die innere Abschlusskappe (3-10) einschrauben und so weit
festziehen, bis die Gewinde unten sichtbar sind.

Siehe Montagezeichnung Seite 2 von 2 Detail ,,E". Zwei O-Ring-Dichtungen (4-80) mit
Schmiermittel bestreichen und in die duBere Abschlusskappe (3-80) einsetzen.

Schmiermittel auf eine O-Ring-Dichtung (4-40) auftragen und diese in die O-Ring-Nut der
duBeren Abschlusskappe (3-80) einsetzen.

Schmiermittel auf die Bohrung des Zylinders auftragen (3-70).

A VORSICHT

Falls erforderlich, beim Einbau des Zylinders nur mit einem nichtmetallischen Gegenstand auf das
Ende des Zylinders schlagen.

3.3.22

3.3.23

Wiedermontage des Antriebs

Den geschmierten Zylinder (3-70) Giber den Kolben (3-30) und auf der inneren
Abschlusskappe (3-10) einbauen. Beim Einbau des Zylinders tiber der Kolbendichtung den
Zylinder um 15° bis 30° zur Kolbenstange neigen.

AUSSERE ABSCHLUSSKAPPE (3-80) WIE FOLGT EINBAUEN: Fiir GO1-M3 gilt Schritt 3.3.23.1,
fiir G2-M3 und G3-M3 Schritt 3.3.23.2 und fiir die duere Standard-Abschlusskappe
Schritt 3.3.23.3.
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HINWEIS:

Die auRen liegende Abschlusskappe (3-80) sollte sich in der gleichen Position befinden wie in
Abschnitt 2.2, Schritt 2.2.1, aufgezeichnet.

3.3.23.1 GO01-M3: MONTAGE DER AUSSEN LIEGENDEN ABSCHLUSSKAPPE

3.3.23.1.1 Eine diinne Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der Spindel (3-290)
auftragen.

3.3.23.1.2 Spindeladapter (3-280) auf die Spindel (3-290) schrauben.

HINWEIS:

Das kleinere runde Ende des Spindeladapters wird auf die Spindel montiert und zeigt zum duReren
Ende der Spindel.

3.3.23.1.3 Positionieren Sie die Spindel so, dass das innere Ende der Spindel mit
der nadelgelagerten Anlaufscheibengruppe (3-350) am oder in der
Néhe des Spindeladapters (3-280) liegt.

3.3.23.1.4 Die O-Ring-Dichtung (6-20) leicht einfetten und in die O-Ring-Nut an
der AuRenseite des Spindeladapters (3-280) einsetzen.

3.3.23.1.5 Die Spindel (3-290) durch die AuRenseite der au3en liegenden
Abschlusskappe (3-80) einbauen.

3.3.23.1.6 Die duRere Abschlusskappe (3-80) tiber die Zugstangen (3-20) und in
den Zylinder (3-70) einsetzen.

3.3.23.1.7 Die Zugstangenmuttern (3-90) auf die Zugstangen (3-20) montieren.

HINWEIS:
Muttern noch nicht fest anziehen.

3.3.23.1.8 Die Halterung des Spindeladapters (3-360) in die Nut an der
AuRenseite des Spindeladapters (3-280) einsetzen.
3.3.23.1.9 Die O-Ring-Dichtung (6-30) leicht einfetten und auf das duRRere Ende
der Spindel montieren. Den O-Ring (6-30) so weit auf der Spindel nach
unten schieben, bis er den Spindeladapter (3-280) beriihrt.
3.3.23.1.10Sechskant-Flachmutter (3-300) auf die Spindel (3-290) montieren.
Sechskant-Flachmutter (3-290) so weit drehen, bis sie an der O-Ring-
Dichtung (6-30) anliegt.
3.3.23.1.11Die duBere Abschlusskappe (3-80) tiber die Zugstangen (3-20) und in
den Zylinder (3-70) einsetzen. Fahren Sie mit Schritt 3.3.24 fort.
3.3.23.2 G/GC/GH/GHC 2 und G/GC/GH/GHC 3-M3: MONTAGE DER AUSSEN LIEGENDEN
ABSCHLUSSKAPPE
3.3.23.2.1Die O-Ring-Dichtung (6-10) leicht einfetten und in die O-Ring-Nut
in der M3-Bohrung in der auRen liegenden Abschlusskappe (3-80)
einsetzen.

3.3.23.2.2Die Spindel (3-290) durch die AuRenseite der aulBen liegenden
Abschlusskappe (3-80) einbauen.

3.3.23.2.3Eine diinne Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der Spindel (3-290)
auftragen.

3.3.23.2.4Spindeladapter (3-280) auf die Spindel (3-290) schrauben.
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HINWEIS:
Das kleine runde Ende des M3-Adapters wird auf die Spindel montiert und zeigt zum inneren Ende
der Spindel.

3.3.23.2.5 Positionieren Sie die Spindel so, dass das innere Ende der Spindel mit
der nadelgelagerten Anlaufscheibengruppe (3-340) am oder in der
N&he des Spindeladapters (3-280) liegt.

3.3.23.2.6 Die duRere Abschlusskappe (3-80) (iber die Zugstangen (3-20) und in
den Zylinder (3-70) einsetzen.

3.3.23.2.7 Die Zugstangenmuttern (3-90) auf die Zugstangen (3-20) montieren.

HINWEIS:
Muttern noch nicht fest anziehen.

3.3.23.2.8 Zwei Zylinderkopfschrauben (3-320) durch den Spindeladapter
(3-280) einschrauben und in der auRen liegenden Abschlusskappe
(3-80) festziehen.

3.3.23.2.9 Die O-Ring-Dichtung (4-150) leicht einfetten und auf das duRere Ende
der-Spindel montieren. Den O-Ring (4-150) so weit auf der Spindel
nach unten schieben, bis er den Spindeladapter (3-280) beriihrt.

3.3.23.2.10 Sechskant-Flachmutter (3-300) auf die Spindel (3-290) montieren.
Sechskant-Flachmutter (3-300) so weit drehen, bis sie an der
0-Ring-Dichtung (4-150) anliegt.

Ein zu starkes Anziehen kénnte die Dichtung (4-150) beschddigen und eine einwandfreie Abdichtung
verhindern. Die Mutter sollte handfest plus 1/4 bis 1/2 Umdrehung angezogen sein.

3.3.23.2.11 Die duRere Abschlusskappe (3-80) tiber die Zugstangen (3-20)
und in den Zylinder (3-70) einsetzen. Fahren Sie mit Schritt 3.3.24
fort.

3.3.23.3 EINBAU DER AUSSEREN STANDARD-ABSCHLUSSKAPPE Die duRere Abschlusskappe
(3-80) tiber die Zugstangen (3-20) und in den Zylinder (3-70) einsetzen.
3.3.24 Die Zugstangenmuttern (3-90) auf die Zugstangen (3-20) montieren. Zugstangenmuttern
abwechselnd in Schritten von 100 Ibf-ft | Nm anziehen, bis das in der folgenden Tabelle
angegebene Enddrehmoment erreicht ist.

Tabelle 5. Erforderliche Drehmomente fiir Zugstangenmuttern
Gehduseausfiih- Itesh;::zn;s:)t Gehduseausfiih- I?;:h;::zn;::)t
rung rung
Ibf-ft Nm Ibf-ft Nm
GO1 120 163 G7/GH5 500 678
G2 120 163 G8/GH7 500 678
G3/GH2 150 203 G10/GH8 1200 1627
G4/GH3 150 203 G13/GH10 1600 2169
G5/CGH4 400 542 - - -
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3.4
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3.3.25 Sicherungsscheiben (3-140) auf die Zylinderkopfschrauben (3-130) aufsetzen.

3.3.26 Zylinderkopfschrauben (3-130) mit Sicherungsscheiben (3-140) in die dulBere
Abschlusskappe (3-80) einsetzen und festziehen.

HINWEIS:

Wenn die auRen liegende Abschlusskappe (3-80) eine ES-Anschlagschraube hat, fiihren Sie die
Schritte 3.3.26 bis 3.3.29 aus.

3.3.27 Falls noch nicht entfernt, Sechskantmutter (3-190) und alte O-Ring-Dichtung (4-100)
entfernen.

3.3.28 Montieren Sie eine neue O-Ring-Dichtung (4-100) auf die ES-Anschlagschraube und gegen die
auRen liegende Abschlusskappe (3-80).

3.3.29 Sechskantmutter (3-140) auf ES montieren. Nach dem Einstellen in die richtige Position die
ES-Anschlagschraube festziehen.

HINWEIS:

Schritt 3.3.29 ist nicht erforderlich, wenn das Leistungsmodul mit einer ES-Anschlagschraube oder
einer M3-Spindel ausgestattet ist.

3.3.30 Falls entfernt, Rohrstopfen (3-120) mit Rohrdichtmittel in die auRen liegende
Abschlusskappe (3-80) einbauen.

3.3.31 Ausreichend pneumatischen Druck auf die Druckeinlass6ffnung der auRen liegenden
Abschlusskappe (3-80) aufbringen, um den Kolben in seine vollstdndig Innenposition
(neben der innen liegenden Abschlusskappe) zu bewegen.

3.3.32 Pneumatischen Druck von der aulRen liegenden Abschlusskappe (3-80) entfernen.
3.3.33 Entliftungseinheit (12) in die auRen liegende Abschlusskappe (3-80) einbauen.

HINWEIS:

Je nach GroRe des Anschlusses und der Entliiftung kann es sein, dass einzelne Antriebe keine
Reduzierbuchse (14) haben.

Wiedermontage des pneumatischen
Leistungsmoduls der dlteren AntriebsgréRBen
G2und G3

HINWEIS:

Die dlteren pneumatischen Leistungsmodule der Antriebsgréen G2 und G3 waren mit Zugstangen
ausgestattet, die an beiden Enden der Zugstangen (3-20) mit Muttern versehen waren -
Doppelmuttern.

Siehe Abschnitt 2, Schritt 2.1.4, fiir den richtigen Einbauort der Kolbenstange (3-40).

DER ANTRIEB MUSS SICH IN DER ENTSPRECHENDEN UBERHUB-POSITION BEFINDEN.
Uberpriifen Sie die Uberhub-Position, indem Sie darauf achten, dass der Fiihrungsblock (1-30) an der
Innenwand des Gehauses (1-10) anliegt.
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3.4.1 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,C". Einen Stangenabstreifer (4-10) in
die innen liegende Abschlusskappe (3-10) einsetzen.

3.4.2  Eine Kolbenstangenbuchse (4-20) in die innen liegende Abschlusskappe (3-10) einbauen.

3.4.3  Eine Polypak-Dichtung (4-30) mit Schmiermittel bestreichen und mit der Lippe voran in die
innen liegende Abschlusskappe (3-10) einsetzen.

A VORSICHT

Die Polypak-Dichtung so einbauen, dass der Energiering zur AuBenseite der innen liegenden Ab-
schlusskappe zeigt (3-10).

3.44 DieKolbenstangenbuchse (3-40) durch die innen liegende Abschlusskappe (3-10) einbauen.

HINWEIS:

Das Kolbenstangenende mit den Haltenuten muss sich auf der AuRenseite der innen liegenden
Abschlusskappe (3-10) befinden.

3.4.5 Schmiermittel auf die beiden Satze der T-Dichtungen der Kolbenstange (4-50) auftragen.

HINWEIS:
Die T-Dichtung besteht aus einer Gummidichtung und zwei geteilten Stlitzringen mit Schragschnitt.

3.4.5.1 Zwei Satze Stangen-T-Dichtungen (4-50) in die Dichtungsnuten am
Innendurchmesser des Kolbens (3-30) einbauen.

3.4.5.2 Aufjeder Seite der T-Dichtung einen Stiitzring montieren.

3.4.5.3 Beim Einsetzen der Stiitzringe diirfen die Schragschnitte nicht ausgerichtet
werden.

3.4.5.4 Wenn die Stiitzringe zu lang sind und die Ringe (iber die Schragschnitte hinaus
berlappen, miissen die Ringe mit einem rasiermesserscharfen Instrument
abgeschnitten werden.

3.4.6  Eine D-Ring-Dichtung (4-60) mit Schmiermittel bestreichen und in die dulRere Dichtungsnut
des Kolbens einsetzen.

HINWEIS:
Die flache Seite der D-Ring-Dichtung geht nach unten in die Dichtungsrille.

3.4.7 Den Kolben (3-30) auf die Kolbenstange (3-40) montieren.

HINWEIS:

Die Gussrippenseite des Kolbens muss von der AuBenseite der innen liegenden Abschlusskappe
(3-10) abgewandet sein, oder der Kolben (3-30) muss so auf der Kolbenstange positioniert werden,
dass sich die Haltenuten an der AuBenseite des Kolbens befinden.

Wiedermontage des Antriebs 29



Abschnitt 3: Wiedermontage des Antriebs Wartungsanweisungen
Dezember 2021 124840E Rev. |

3.4.8 Siehe Montagezeichnung, Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,D". Eine O-Ring-Dichtung (4-70) in die
Dichtungsnut am duBeren Ende der Kolbenstange (3-40) einlegen.

3.4.9 Zwei geteilte Ringhdlften (3-50) in die duBerste Nut in der Kolbenstange (3-40) einsetzen
und durch Einsetzen des vertieften Bereichs des Kolbens (3-30) (iber den beiden geteilten
Halften (3-50) befestigen.

3.4.10 Zwei geteilte Ringhdlften (3-50) in die Kolbenstange, hinten am Kolben, einbauen und mit
dem Sicherungsring (3-60) sichern.

3.4.11 ZweiZugstangen (3-20) mit Schmiermittel bestreichen und durch vorsichtiges Schieben der
Zugstangen durch den Kolben (3-30) und die Stangen-T-Dichtung (4-50) installieren.

3.4.12 Zwei O-Ring-Dichtungen (4-80) fiir die Zugstangen am innen liegenden Ende der
Zugstangen (3-20) und in den dafiir vorgesehenen O-Ring-Nuten anbringen.

3.4.13 Die Zugstangen durch die innere Abschlusskappe (3-10) stecken und die Sechskantmuttern
(3-90) auf das innen liegende Ende der Zugstangen schrauben.

HINWEIS:
Schrauben Sie die Zugstangen durch die Sechskantmuttern (3-90), bis ein komplettes Gewinde freiliegt.

3.4.14 Siehe Montagezeichnung Seite 2 von 2 Detail ,,E". Zwei O-Ring-Dichtungen (4-80) fiir die
Zugstangen am dufBeren Ende der Zugstangen (3-20) und in den dafiir vorgesehenen
O-Ring-Nuten anbringen.

3.4.15 Schmiermittel auf eine O-Ring-Dichtung (4-40) auftragen und diese in die O-Ring-Nut der
duReren Abschlusskappe (3-80) einsetzen.

3.4.16 Schmiermittel auf die Bohrung des Zylinders auftragen (3-70).

A VORSICHT

Falls erforderlich, schlagen Sie beim Einbau des Zylinders nur mit einem nichtmetallischen Gegen-
stand auf das Ende des Zylinders.

3.4.17 Den geschmierten Zylinder (3-70) tiber den Kolben (3-30) und auf der inneren Abschlusskappe
(3-10) einbauen. Beim Einbau des Zylinders tiber der Kolbendichtung den Zylinder um 15° bis
30° zur Kolbenstange neigen.

HINWEIS:

Wenn das Leistungsmodul mit einer M3-Spindel ausgestattet ist, sollten Sie die M3-Spindel gemaR
Abschnitt 3.6 an der duBeren Abschlusskappe (3-80) vormontieren.
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3.4.18 Die duBere Abschlusskappe (3-80) tiber die Zugstangen (3-20) und in den Zylinder (3-70)
einsetzen.

HINWEIS:

Der Druckeingangsanschluss sollte sich in der gleichen Position befinden wie in Abschnitt 2.2,
Schritt 2.2.7 beschrieben.

3.4.19 Die Zugstangenmuttern (3-90) auf die Zugstangen (3-20) montieren. Ziehen Sie die
Zugstangenmuttern abwechselnd in Schritten von 100 Ibf-ft an, bis das in der folgenden
Tabelle angegebene Enddrehmoment erreicht ist.

Tabelle 6. Erforderliche Drehmomente fiir dltere G2- und G3-Zugstangenmuttern

Drehmoment Drehmoment

Gehduseaus-
+5P t
fithrung (+5 Prozent)

Gehduseaus-
fithrung

(+5 Prozent)
Ibf-ft Nm Ibf-ft Nm

G2 120 163 G3 150 203

3.4.20 Sicherungsscheiben (3-140) auf die Zylinderkopfschrauben (3-130) aufsetzen.

3.4.21 Zylinderkopfschrauben (3-130) mit Sicherungsscheiben (3-140) in die duRere
Abschlusskappe (3-80) einsetzen und festziehen.

3.4.22 Montieren Sie das pneumatische Leistungsmodul gemaR Abschnitt 5, Schritt 5.4.

3.5 Wiedermontage des Blindkappenmodauls

HINWEIS:

Wenn die Blindkappe eine M3-Spindel oder ES-Anschlagschraube hat, die aus der Blindkappe
entfernt wurde, dann ist die M3- oder ES-Baugruppe gemaf Abschnitt 3.6 oder 3.8 in die Blindkappe
vorzumontieren.

3.5.1  Setzen Sie die O-Ring-Dichtung (6-10) in die O-Ring-Nut in die Blindkappe (5-10) ein.
3.5.2  Bringen Sie Sicherungsscheiben (5-30) an den Sechskant-Hutschrauben (5-20) an.

HINWEIS:

Uberpriifen Sie, ob die Schritte 3.2.14 und 3.2.15 abgeschlossen sind, bevor Sie mit Schritt 3.5.3
beginnen.

3.5.3  Montieren Sie die Blindkappe (5-10) auf das Ende des Gehauses (1-10).

3.5.4  Sechskant-Hutschrauben (5-20) mit Sicherungsscheiben (5-30) anbringen und durch das
Gehduse (1-10) und in der Blindkappe (5-10) festziehen.
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Wiedermontage der M3-Spindel

HINWEIS:

Dieser Abschnitt ist auszufillen, wenn die M3-Spindel von der Blindkappe oder der
SR-M3-Adapterplatte (7-10) abmontiert wurde.

Wenn die Axiallagerbaugruppe vom M3-Spindelstutzen demontiert wurde, ist die
Axiallagerbaugruppe gemaR Abschnitt 3.6.5 auf dem M3-Spindelstutzen vorzumontieren.

3.6.1 WIEDERMONTAGE DER G01-M3-SPINDEL AN DIE M3-BLINDKAPPE

3.6.1.1 Eine diinne Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der M3-Baugruppe (5-50)
auftragen.

3.6.1.2 Den M3-Adapter (5-45) auf die M3-Baugruppe (5-50) schrauben.

HINWEIS:

Das kleinere runde Ende des M3-Adapters wird auf die M3-Baugruppe aufgesetzt und zeigt zum
duBeren Ende der M3-Baugruppe.

3.6.1.3 Positionieren Sie die M3-Baugruppe so, dass sich das innere Ende der
M3-Baugruppe mit der Anlaufscheibengruppe des Nadellagers (5-100) am oder
in der Ndhe des M3-Adapters (5-45) befindet.

3.6.1.4 Die O-Ring-Dichtung (6-20) leicht einfetten und in die O-Ring-Nut an der
AulBenseite des M3-Adapters (5-45) einsetzen.

3.6.1.5 Die M3-Baugruppe (5-50) durch die Innenseite der M3-Blindkappe (5-10) fiihren.

3.6.1.6 Die Halterung fiir den Spindeladapter (5-140) in die Nut einsetzen, die auf der
AuRenseite des M3-Adapters (5-45) freiliegt.

3.6.1.7 Die O-Ring-Dichtung (6-30) leicht einfetten und auf das duRere Ende der
M3-Spindelbaugruppe montieren. Den O-Ring (6-30) in die M3-Baugruppe
hineinschieben, bis er den M3-Adapter (5-45) beriihrt.

3.6.1.8 Sechskant-Flachmutter (5-60) an M3-Baugruppe (5-50) montieren.
Sechskant-Flachmutter (5-60) so weit drehen, bis sie an der O-Ring-Dichtung
(6-30) anliegt.

3.6.2  WIEDERMONTAGE DER G2-M3- UND G3-M3-SPINDEL AN DIE M3-BLINDKAPPE

3.6.2.1 Die O-Ring-Dichtung (6-10) leicht einfetten und in die O-Ring-Nut in der
M3-Bohrung in der Blindkappe (5-10) einsetzen.

3.6.2.2 Die M3-Spindelbaugruppe (5-50) durch die Innenseite der Blindkappe (5-10)
montieren.

3.6.2.3 Eine diinne Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der M3-Baugruppe (5-50)
auftragen.

3.6.2.4 Den M3-Adapter (5-45) auf die M3-Spindelbaugruppe (5-50) schrauben.
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HINWEIS:

Das kleine runde Ende des M3-Adapters wird auf die M3-Baugruppe aufgesetzt und zeigt zum inneren
Ende der M3-Baugruppe.

3.6.3

3.6.4

Wiedermontage des Antriebs

3.6.2.5

3.6.2.6

3.6.2.7

3.6.2.8

Positionieren Sie die M3-Baugruppe so, dass sich das innere Ende der
M3-Baugruppe mit der Anlaufscheibengruppe des Nadellagers (5-100) am oder
in der Ndhe des M3-Adapters (5-45) befindet.

Zwei Zylinderkopfschrauben (5-120) durch den Spindeladapter (5-45)
einschrauben und in der Blindkappe (5-10) festziehen.

Die O-Ring-Dichtung (6-30) leicht einfetten und auf das duRere Ende der
M3-Spindelbaugruppe montieren. Den O-Ring (6-30) in die M3-Baugruppe
hineinschieben, bis er den M3-Adapter (5-45) beriihrt.
Sechskant-Flachmutter (5-60) an M3-Baugruppe (5-50) montieren.
Sechskant-Flachmutter (5-60) so weit drehen, bis sie an der O-Ring-
Dichtung (6-30) anliegt.

WIEDERMONTAGE DER GO01-SR-M3-SPINDEL AN DIE M3-SR-ADAPTERPLATTE

3.6.3.1

3.6.3.2

3.6.3.3
3.6.34

Tragen Sie eine leichte Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der
Spindelbaugruppe (7-40) auf.

Montieren Sie den Spindeladapter (7-45) auf das lagerlose Ende der
Spindelbaugruppe (7-40).

Den Spindeladapter (7-45) durch die M3-SR-Adapterplatte (7-10) montieren.
Den Spindeladapter (7-45) mit dem Sicherungsring (7-55) sichern.

WIEDERMONTAGE DER G2-M3 und G3-SR-M3-SPINDEL AN DIE M3-SR-ADAPTERPLATTE

3.6.4.1

3.6.4.2

3.6.4.3
3.6.4.4

Tragen Sie eine leichte Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der
Spindelbaugruppe (7-40) auf.

Montieren Sie den Spindeladapter (7-45) auf das lagerlose Ende der
M3-Spindelbaugruppe (7-40).

Den Spindeladapter (7-45) durch die Adapterplatte (7-10) montieren.

Zwei Zylinderkopfschrauben (7-120) durch den Spindeladapter (7-45)
einschrauben und in der Blindkappe (7-10) festziehen.
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3.6.5  WIEDERMONTAGE DES M3-AXIALLAGERS AN DIE SPINDELBAUGRUPPE
3.6.5.1 Tragen Sie eine Schicht Schmiermittel auf die innere Bohrung am inneren Ende
der M3-Baugruppe (5-40) [ (7-50) auf.
3.6.5.2 Setzen Sie den Drahtsicherungsring (5-90) / (7-90) in die Innenbohrung der

M3-Baugruppe ein, bis sich der Sicherungsring in seiner Nut in der M3-Baugruppe
offnet.

3.6.5.3 Die Anlaufscheibenbaugruppe des Nadellagers (5-100) / (7-100) wie folgt
vormontieren:
3.6.5.3.1 Schmiermittel auf eine Anlaufscheibe auftragen und auf den
Lagerhalter (5-110) [ (7-110) montieren.

3.6.5.3.2 Schmiermittel auf das Nadellager auftragen und auf den Lagerhalter
(7-110) und gegen die in Schritt 3.6.5.3.1 montierte Anlaufscheibe
montieren.

3.6.5.3.3 Schmiermittel auf die verbleibende Anlaufscheibe auftragen und auf
den Lagerhalter (5-110) / (7-110) und gegen das in Schritt 3.6.1.3.2
montierte Nadellager installieren.

3.6.5.4 Dievormontierte Nadellager-Anlaufscheibe (5-100) / (7-100) in das offene Loch
am inneren Ende der M3-Baugruppe (5-50) [ (7-40) einsetzen.

HINWEIS:

Driicken oder schieben Sie den Lagerhalter (5-110) / (7-110) in die M3-Baugruppe und bringen Sie
den Sicherungsring (5-90) [ (7-90) mit Kraft auf den Hals des Lagerhalters (5-110) / (7-110).

3.7 Montage von M3-Handrad oder
M3-Sechskantnabe

3.7.1 MONTAGE EINES M3-HANDRADS ODER EINER SECHSKANTNABE AN EINE M3-SPINDEL
3.7.1.1 Montieren Sie das Handrad oder die Sechskantnabe (10-10) auf die M3-Spindel
(7-40).
3.7.1.2  Zwei Kerbstifte (10-20) und (10-30) durch die Handradnabe oder die
Sechskantnabe (10-10) und die M3-Spindel (7-40) montieren.

3.7.2  MONTAGE EINES M3-HANDRADS ODER EINER SECHSKANTNABE - ALTERE
ANTRIEBSGROSSEN G2 und G3

3.7.2.1  Schrauben Sie die Schlitzmutter auf das duRere Ende der M3-Spindel, wobei der
Schlitz zur Zylinder-Abschlusskappe zeigt. Schrauben Sie die Mutter so weit auf, dass
einer der Schlitze in der Mutter mit der Querbohrung im Stutzen (ibereinstimmt.
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A VORSICHT

Beim Ausrichten des Schlitzes und der Querbohrung ist darauf zu achten, dass die Riickseite des
Schlitzes mindestens einen Gewindegang von der Bohrung entfernt ist.

3.7.2.2 Fihren Sie den Spiralspannstift durch die Schlitzmutter und den Spindelstutzen
ein und achten Sie darauf, dass der Spiralspannstift auf beiden Seiten der
Schlitzmutter und des Spindelstutzens in gleichem MaRe freiliegt.
3.7.2.3 Bei Antrieben, die mit einer M3-Spindel ausgestattet sind und ein optionales
Handrad benétigen, ist das Handrad wie folgt zu installieren:
3.7.2.3.1 Setzen Sie das Handrad auf die M3-Spindel und (iber die gestiftete
Schlitzmutter.

HINWEIS:

Die Nabe des Handrads hat eine gegossene Sechskantbohrung, die auf die gestiftete Schlitzmutter
passt.

3.7.2.3.2 Sicherungsscheibe auf die M3-Spindel bis zur Handradnabe setzen.

3.7.2.3.3 Sechskantmutter auf die M3-Spindel setzen und durch Schrauben der
Mutter gegen den Federring befestigen.

Wiedermontage der Blindkappe des
verlingerten Anschlags

3.8.1  Tragen Sie eine leichte Schicht Schmiermittel auf das Gewinde der ES-Anschlagschraube
(5-50) auf.

3.8.2  Sechskantmutter (5-60) der ES-Anschlagschraube (5-50) anbringen.

3.8.3  Die ES-Anschlagschraube (5-50) durch die ES-Blindkappe (5-10) montieren.

Priifung des Stellantriebs

3.9.1  Dichtheitspriifung - Alle Bereiche, in denen Leckagen in die Atmosphare auftreten kénnen,
sind mit einer handelsiiblichen Leckpriiflésung zu Gberpriifen.

A VORSICHT

Der auf den Antrieb wirkende Druck darf den auf dem Typenschild des Antriebs angegebenen
maximalen Betriebsdruck nicht iberschreiten. Priifen Sie den Antrieb mit einem richtig eingestellten
selbst entlastenden Regler mit Manometer.

3.9.2  Schalten Sie den Antrieb fiinfmal bei dem auf dem Typenschild des Antriebs angegebenen
Nennbetriebsdruck (NOP) oder dem normalen Steuerdruck des Kunden fiir den Antrieb ein.
Wenn eine ibermaRige Leckage an den Kolben festgestellt wird, im Allgemeinen eine Blase,
die drei Sekunden oder weniger nach Beginn der Bildung zerbricht, muss der Stellantrieb
finfmal betdtigt werden, damit die Dichtungen ihren ordnungsgemaRen Betriebszustand
erreichen kénnen.

3.9.3  NOP-Druck auf den Druckanschluss in der inneren Abschlusskappe (3-10) beaufschlagen
und den Antrieb stabilisieren lassen.
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3.9.4  Wenden Sie ein handelsiibliches Verfahren zur Dichtheitspriifung in den folgenden

Bereichen an:

3.9.4.1 Verbindung zwischen innerer Abschlusskappe (3-10) und Zylinder (3-70).
Damit wird die O-Ring-Dichtung zwischen Zylinder und innerer Abschlusskappe
Uberpriift.

3.9.4.2 Die Anschluss6ffnung in der duBeren Abschlusskappe (3-80). Dabei werden die
D-Dichtung des Kolbens zum Zylinder (3-70), die O-Ring-Dichtung (4-70) und die
T-Dichtung der Stange (4-50) gepriift.

HINWEIS:

Bleibt eine ibermdRige Leckage am Kolben bestehen, muss der Antrieb demontiert und die Ursache
der Leckage ermittelt und behoben werden.

3.9.4.3 Die Anschluss6ffnung zur Entliftung im Gehduse. Damit wird die
Polypak-Dichtung (4-30) gepriift, die die Kolbenstange (3-40) gegen die innere
Abschlusskappe (3-10) abdichtet.

3.9.4.4 Entfernen Sie den Druck aus dem Druckeingangsanschluss.

3.9.5 Wenn ein Stellantrieb demontiert und repariert wurde, muss die oben genannte
Dichtheitspriifung erneut durchgefiihrt werden.

3.9.6  Gehdusedruckpriifung - Eine optionale Druckpriifung kann an DGRL-zertifizierten
Betdtigungselementen durchgefiihrt werden, indem fiir einen Zeitraum von zwei (2)
Minuten gleichzeitig Druck auf beide Seiten des Kolbens ausgetibt wird. Wenn an einer
statischen Dichtung eine Leckage auftritt, muss die Einheit zerlegt und die Ursache der
Leckage ermittelt und behoben werden.

Die wichtigsten druckfiihrenden Teile des Stellantriebs werden unter kontrollierten Bedingungen
gemaR den Anforderungen der Druckgerate-Richtlinie gepriift, indem beide Seiten des Kolbens

mit Druck beaufschlagt werden, um eine Beschadigung und ein zu starkes Anziehen der
Stellantriebskomponenten zu vermeiden. Falls weitere Tests vor Ort erforderlich sind, sollte Emerson
um Rat gefragt werden.
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Abschnitt 4: Betriebsumriistungen

4.1 Umkehrung des Fehlermodus (CW nach CCW
oder CCW nach CW) nur fiir Gund GH

HINWEIS:

GC/GHCAnNtriebe diirfen nicht ohne genaue Kenntnis und Akzeptanz des resultierenden
Drehmoments aus dem Fehlermodus umgekehrt werden. Wenn wéhrend des Prozesses ein
symmetrisches Joch verwendet wird, hat die Umkehrung des Fehlermodus keinen Einfluss auf die
Drehmomentabgabe.

4.1.1  Bauen Sie das Federmodul gemaR Abschnitt 5.1 aus.
4.1.2  Demontieren Sie das pneumatische Leistungsmodul gemaR Abschnitt 5.3.

4.1.3  Bauen Sie das Federmodul wieder auf der gegentiberliegenden Seite des Geh&uses (1-10)
ein, so wie es zuvor gemaR Abschnitt 5.2 angebracht war.

4.1.4  Montieren Sie das pneumatische Leistungsmodul wieder auf der gegeniiberliegenden Seite
des Gehauses (1-10), wo es zuvor gemaR Abschnitt 5.4 angebracht war.

4.2 Umriistung eines doppeltwirkenden
Stellantriebs auf Federriickstellung

4.2.1  DasBlindkappenmodul gemaR Abschnitt 2.4 ausbauen.

4.2.2  Wenn das pneumatische Leistungsmodul aufgrund von Fehlermodus-Anforderungen
(Fail gegen den Uhrzeigersinn) versetzt werden muss, verwenden Sie Abschnitt 5.3 fiir den
Ausbau und Abschnitt 5.4 fiir den Einbau.

HINWEIS:

Uberspringen Sie Schritt 4.2.3, wenn Sie an GO1-SR-AntriebsgréRen arbeiten, und fahren Sie mit
Schritt 4.2.4 fort.

4.2.3 |Installieren Sie das SR schwenkbare Leistungsmodul gemdR Abschnitt 5.6.
4.2.4  |Installieren Sie das Federmodul gemaR Abschnitt 5.2.

4.3 Umriistung eines federriickstellenden
Stellantriebs in einen doppeltwirkenden
Stellantrieb

4.3.1  Bauen Sie das Federpaket gemaR Abschnitt 5.1 aus.

4.3.2  Wenn das pneumatische Leistungsmodul aufgrund von Fehlermodus-Anforderungen
(Fail gegen den Uhrzeigersinn) versetzt werden muss, verwenden Sie Abschnitt 5.3 fiir den
Ausbau und Abschnitt 5.4 fiir den Einbau.
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HINWEIS:
Uberspringen Sie Schritt 4.3.3, wenn Sie an GO1-SR-AntriebsgréRen arbeiten, und fahren Sie mit
Schritt 4.3.4 fort.

4.3.3  Entfernen Sie das Federpaket des schwenkbaren Leistungsmoduls gemaR Abschnitt 5.5.
4.3.4  Montieren Sie das Blindkappenmodul gemaR Abschnitt 3.5.

4.4 Hinzufiigen einer M3-Spindel zum
Blindkappenmodul

4.4.1  Das Blindkappenmodul gemaR Abschnitt 2.4 ausbauen.

4.4.2  Wenn das neue M3-Blindkappenmodul nicht mit der M3-Baugruppe vormontiert ist, muss
die M3-Baugruppe gemaf Abschnitt 3.6, Schritt 3.6.1 oder 3.6.2 an der Blindkappe (5-10)
montiert werden.

4.4.3  Bringen Sie das vormontierte M3-Blindkappenmodul gemaR Abschnitt 3.5 an.
4.4.4  ZurlInstallation des M3-Handrads oder der M3-Antriebsnabe siehe Abschnitt 3.7.

4.5 Hinzufiigen einer M3-Spindel an der duBeren
Abschlusskappe des Leistungsmoduls

4.5.1  AuRere Abschlusskappe (3-80) gemaR Abschnitt 2.2, Schritt 2.2.5 und 2.2.6, entfernen.

4.5.2  Wenn die neue M3-Abschlusskappe(3-80) nicht mit der M3-Baugruppe vormontiert ist,
muss die M3-Baugruppe gemaf Abschnitt 3.3, Schritt 3.3.22.1 oder 3.3.22.2 an der
duBeren Abschlusskappe (3-80) montiert werden.

4.5.3  Bringen Sie die vormontierte duBere M3-Abschlusskappe (3-80) gemaR Abschnitt 3.3,
Schritt 3.3.23.1.11 oder 3.3.22.2.11 und 3.3.24 bis 3.3.26, an.

4.5.4  Zurlnstallation des M3-Handrads oder der M3-Antriebsnabe siehe Abschnitt 3.7.

4.6 Hinzufiigen einer M3-Spindel zum Federmodul

4.6.1  G-SR(7-10): Adapterplatte gemaR Abschnitt 5.1, Schritt 5.1.2 und 5.1.3, entfernen.

4.6.2  Wenn die neue M3 G-SR-Adapterplatte (7-10) nicht mit dem ES vormontiert ist, montieren
Sie den ES gemdR Abschnitt 3, Schritt 3.6.3 oder 3.6.4 an der G-SR-Abdeckplatte (7-10).

4.6.3  Die vormontierte M3-Adapterplatte (7-10) auf dem auRenliegenden Ende des Federpakets
gemaR Abschnitt 5.2, Schritt 5.2.11 bis 5.2.15, anbringen.

4.6.4  Zurlnstallation des M3-Handrads oder der M3-Antriebsnabe siehe Abschnitt 3.7.

4.7 Hinzufiigen eines verlingerten Anschlags (ES)
zum Blindkappenmodul

4.7.1  Das Blindkappenmodul gem&R Abschnitt 2.4 ausbauen.

4.7.2  Wenn das neue Blindkappenmodul nicht mit dem ES vormontiert ist, muss der ES gemafi
Abschnitt 3.8 an der Blindkappe montiert werden.

4.7.3  Montieren Sie das montierte ES-Blindkappenmodul gemaR Abschnitt 3.5.
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Hinzufligen eines verlangerten Anschlags
(ES) an der duBeren Abschlusskappe des

Leistungsmodauls

4.8.1  AuRere Abschlusskappe gemaR Abschnitt 2.2, Schritt 2.2.5 und 2.2.6 entfernen.

4.8.2  Wenn die neue duRRere ES-Abschlusskappe nicht mit dem ES vormontiert ist, muss der ES
gemaR Abschnitt 3.8 an der Abschlusskappe montiert werden.

4.8.3  Bringen Sie das vormontierte duBere Ende des ES (3-80) gemaR Abschnitt 3.3,

Schritt 3.3.22.3, 3.3.24 bis 3.3.26, an.

Hinzufligen eines verldngerten Anschlags (ES)
zum Federmodul

4.9.1
4.9.2

4.9.3

G-SR (7-10): Adapterplatte gemaR Abschnitt 5.1, Schritt 5.1.2 und 5.1.3, entfernen.

Wenn die neue ES G-SR-Adapterplatte (7-10) nicht mit dem ES vormontiert ist, montieren
Sie den ES wie folgt an der G-SR-Abdeckplatte:

4.9.2.1 ES-Stutzen (7-40) in Adapterplatte (7-10) einbauen.

4.9.2.2 0O-Ring-Dichtung (6-30) am duReren Ende des ES (7-40) und an der AuRenseite
der Adapterplatte (7-10) anbringen.

4.9.2.3 Die Mutter der Anschlagschraube (7-50) auf das auRenliegende Ende des ES
(7-40) montieren.

Die vormontierte ES-Adapterplatte (7-10) auf dem auBenliegenden Ende des Federpakets
gemaR Abschnitt 5.2, Schritt 5.2.11 bis 5.2.15, anbringen.
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40

Module

HINWEIS:

Wenn das Federmodul entfernt werden muss, sollte es vom Antriebsmodul entfernt werden, bevor
das pneumatische Antriebsmodul entfernt oder zerlegt wird.

Entfernen Sie das Federmodul nicht, wenn die Feder komprimiert ist.

Stellantriebe sind mit einer auf dem Federpaket montierten M3-Spindel oder einem verldangerten
Anschlag (ES) ausgestattet. Auf der Abdeckplatte des Federpakets angebrachtes Warnetikett lesen.

Demontage des Federmoduls

Demontieren Sie das Federmodul nicht, wenn die Feder komprimiert ist.

HINWEIS:

Uberarbeitung von Abschnitt 2.1 Allgemeine Demontage vor dem Fortsetzen mit der Demontage
des Federmoduls.

HINWEIS:

Die Einstellung der Anschlagschrauben (1-180) sollte Giberpriift und aufgeschrieben werden, bevor
die Anschlagschrauben gelockert oder entfernt werden.

HINWEIS:

G2-SRF und G3-SRF Anwendung von Schritt 5.1.1. GO1-SR, G2-SR, G3-SR bis G13 Schritt 5.1.1
Gberspringen und mit Schritt 5.1.2 beginnen.

5.1.1  G2-SRF und G3-SRF abschrauben und Rohrstopfen (7-10) von Federpaketeinheit entfernen
(5-10). Schritte 5.1.2, 5.1.3 iberspringen und mit Schritt 5.1.4 beginnen.
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Wenn eine M3, M3HW Spindel oder ein erweiterter Anschlag (ES) in der Abdeckplatte
des Federmoduls (7-10) montiert ist, sollten M3, M3HW oder ES das Ende der Zugstange des
Federmoduls nicht beriihren.

5.1.2  Schrauben Sie die Sechskantschrauben (7-20) mit Federringen (7-30) von der Abdeckplatte
(7-10) ab oder, falls das Federmodul (iber eine M3-SR Adapterplatte (7-10) oder eine SR-ES
Adapterplatte verfligt, entfernen Sie den Sicherheitsdraht von den Sechskantschrauben
(7-20) und nehmen Sie anschlieBend die Sechskantschrauben (7-20) ab.

5.1.3  Entfernen Sie die Abdeckplatte (7-10) von der Federpaketeinheit (5-10).
5.1.4  Wenden Sie einen pneumatischen Druck auf den Anschluss ,A" der inneren Abschlusskappe

(2-40) an, um die Feder weit genug zu komprimieren, um den Antriebsbiigel von der
Anschlagschraube der Federmodulseite des Antriebmoduls weg zu bewegen.

5.1.5  Losen Sie die Anschlagschraubenmutter (1-190) auf der Anschlagschraube, die sich am
ndchsten zum Federmodul befindet.

5.1.6  Schrauben Sie die Anschlagschraube (1-180) ab, die sich am nachsten zum bzw. neben dem
Federmodul befindet (schrauben Sie sie ab oder ziehen Sie sie heraus, bis der Steuerdruck
von der Anschlagschraube entfernt ist).

5.1.7  Beseitigen Sie den pneumatischen Druck vom Druckeinlassanschluss der inneren
Abschlusskappe (3-10).

A VORSICHT

Aufgrund des Gewichts und der GroRe des Federpaketmoduls (5-10) ist bei der Installation des
Federpaketmoduls am Antriebsgeh&use eine robuste Stiitzvorrichtung erforderlich. Die Gewichte der
Federpaketmodule finden Sie in Abschnitt 6.

5.1.8  Die ,Vorspannung' des Federpakets muss entfernt werden, bevor das Federpaketmodul
(5-10) aus dem Gehause (1-10) entfernt wird. Siehe Schritte 5.1.4 bis 5.1.6 zum Entfernen
der ,Vorspannung' des Federpakets.

5.1.9  Entliftungseinheit (12) von der duBeren Abschlusskappe (3-80) Anschluss ,,B" abnehmen.

A VORSICHT

Der in Schritt 5.1.10 anzuwendende Hochstdruck betragt 25 psig.

5.1.10 Wenden Sie pneumatischen Druck, der den im obigen Abschnitt ,, VORSICHT" angegebenen
Hochstwert nicht tiberschreiten darf, auf den Druckeinlassanschluss ,,B" der dueren
Abschlusskappe (3-80) an, um die Sechskantmutter der Federpaket-Zugstange aus ihrem
gegossenen Sechskantsitz zu bewegen.

HINWEIS:

Wenn kein pneumatischer Druck vorhanden ist, um den Druckanschluss ,,B" in der dulBeren
Abschlusskappe (3-80) zu beaufschlagen, den Rohrstopfen (3-120) entfernen oder, falls mit einem
verldngerten Anschlag (ES) ausgestattet, den ES entfernen. Fiihren Sie eine lange Stange durch die
duBere Abschlusskappen-Rohrverschraubung oder die freie ES-Anschlusséffnung und driicken Sie auf
die Kolbenstange, um die Sechskantmutter des Federpakets aus ihrem gegossenen Sechskantsitz zu
bewegen.
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5.1.11 Die Zugstange des Federpakets vom Antriebsmodul abschrauben. Die Zugstange kann zum
Entfernen gedreht werden, indem sie mit einer Vierkantverldngerung mit AuBengewinde
durch das offene Ende des Federpaketmoduls gefiihrt wird.

5.1.12 Sechskant-Hutschrauben (5-20) mit Sicherungsscheiben (5-30) aus dem Gehduse (1-10)
herausschrauben.

5.1.13 Das Federpaketmodul (5-10) aus dem Antriebsgehause (1-10) entfernen.

Das Federpaketmodul (5-10) darf unter keinen Umstdnden auseinander geschnitten werden, da die
Feder vorgespannt ist und das Federpaket eine SchweiRBkonstruktion ist.

Montage des Federmoduls

A VORSICHT

Aufgrund des Gewichts und der GroRe des Federmoduls ist bei der Installation des Federpaketmoduls
am Antriebsgehduse eine robuste Stiitzvorrichtung erforderlich. Das ungeféhre Gewicht des
Federpakets ist in Abschnitt 6 angegeben.

Der Stellantrieb muss sich in der entsprechenden Uberhubposition befinden (siehe Ausschnitt , A" auf
dem Warnetikett, das an der Abdeckung der Zugangséffnung zum Federmodul angebracht ist, oder
die Bettis-Zeichnung mit der Teilenummer 130084 fiir die Antriebsgréen GO1 oder die Teilenummer
123650 fiir die AntriebsgréRen G2 bis G13). Uberpriifen Sie die Uberhub-Position, indem Sie darauf
achten, dass der Fiihrungsblock (1-30) an der Innenwand des Gehduses (1-10) anliegt.

HINWEIS:

Die Einstellung der Anschlagschrauben (1-180) sollte Giberpriift und aufgeschrieben werden, bevor
die Anschlagschrauben gelockert oder entfernt werden.

5.2.1  Ander Anschlagschraube (1-180), die sich auf der gleichen Seite des Gehduses wie das
Federpaket (5-10) befindet, die Mutter der Anschlagschraube (1-190) l6sen.

5.2.2  Die Anschlagschraube (1-180) herausdrehen oder zuriickdrehen, um die Uberhub-Position zu
erreichen, wie in Ausschnitt ,A" auf dem Warnetikett an der Abdeckplatte des Federmoduls
oder in der Bettis-Zeichnung mit der Teilenummer 123650 dargestellt.

5.2.3  Die O-Ring-Dichtung (6-20) in die O-Ring-Nut am inneren Ende des
Federpaketmoduls (5-10) einsetzen.

5.2.4  Mit Hilfe einer Hebevorrichtung das Federmodul bis zum Geh&use (1-10) bewegen
und die Zugstange des Federpakets mit der Verldngerungsstangengruppe (9-50)
fiir die AntriebsgroBen G2 bis G13 oder GO1 ausrichten und das Federpaket mit der
Gewindebohrung im Fiihrungsblock (1-30) ausrichten.
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SchlieBen Sie Schritt 5.2.5 ab, um schwere Verletzungen von Personen oder gréere Schaden am Antrieb
zu vermeiden.

5.2.5 Die Zugstange des Federpakets wird wie folgt an der Stangenverlangerung angebracht:

5.2.5.1 Fihren Sie eine Vierkantverlangerung mit AuBengewinde durch das offene
Ende des Federmoduls (5-10) und drehen Sie die Mutter der Zugstange, bis
Gewindeeingriff besteht.

HINWEIS:

Stellen Sie sicher, dass das Gewinde der Stangenverlangerung (9-50) in die Zugstange eingreift; oder
bei GH/GHCGAntriebsgroRen, dass das Gewinde der Zugstange in den Fiihrungsblock eingreift.

5.2.5.2 Nachdem der erste Gewindeeingriff bestatigt wurde, drehen Sie die Zugstange in
die Verldngerungsstange (9-50) gemaR der folgenden Tabelle.

Nach dem ersten Einfddeln des Gewindes muss die Zugstange um die in der folgenden Tabelle
angegebene Mindestanzahl von Umdrehungen im Uhrzeigersinn gedreht werden.

Tabelle 7. Anzahl der Zugstangen-Umdrehungen

Antriebsausfiihrung G/GC|GH|GHC Mindestanzahl Umdrehungen

1 6
10
10
10
13
14

O |IN|U | [WIN

_
o
N
ul

G13 31
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Achten Sie beim Einschrauben der Zugstange in die Verlangerungsstangenbaugruppe (9-50) darauf,
dass sich die Gewinde der Zugstange und der Verldngerungsstangenbaugruppe nicht iberschneiden.

5.2.6  Ziehen Sie die Zugstange des Federpakets mit dem in der folgenden Tabelle angegebenen
Drehmoment an.

Tabelle 8. Drehmomente Federpaket/Zugstange
Gehiuseausfiih- Drehmoment Gehiuseausfiih- Drehmoment
rung (+5 Prozent) rung (+5 Prozent)

G|GC|GH|GHC Ibf-ft Nm G|GC|GH|GHC Ibf-ft Nm
GO1 50 68 7 240 325
2 90 122 8 240 325
3 90 122 10 240 325
4 240 325 G13 240 325

5 240 325 - - -

5.2.7  Sicherungsscheiben (5-30) an den Sechskantschrauben (5-20) anbringen.
5.2.8  Sechskant-Hutschrauben (5-20) mit Sicherungsscheiben (5-30) durch das Geh&use (1-10)
und in das Federpaket (5-10) einschrauben und festziehen.

5.2.9  Setzen Sie die O-Ring-Dichtung (6-10) in die O-Ring-Nut am duRReren Ende des
Federpaketmoduls (5-10) ein.

HINWEIS:

G2-SRF und G3-SRF: Schritt 5.2.10 anwenden. G01-SR, G2-SR, G3-SR bis G13-SR: Schritt 5.2.10
Uberspringen und mit Schritt 5.2.11 beginnen.

5.2.10 Verwenden Sie Rohrdichtmittel auf den Gewinden und setzen Sie den Rohrstopfen (7-10)
in das freie Loch am duReren Ende des Federpaketmoduls (5-10) ein. Uberspringen Sie die
Schritte 5.2.10 bis 5.2.13 und beginnen Sie mit Schritt 5.2.14.

5.2.11 Bringen Sie Sicherungsscheiben (7-30) an den Sechskant-Hutschrauben (7-20) an.

5.2.12 Bringen Sie die Abdeckplatte (7-10) oder die M3-Adapterplatte (7-10) am duReren Ende des
Federpaketmoduls (5-10) an.

5.2.13 Sechskant-Hutschrauben (7-20) mit Sicherungsscheiben (7-30) durch das Geh&use (7-10)
und in das Federpaketmodul (5-10) einschrauben und festziehen.

5.2.14 Die Sechskant-Hutschrauben (7-20) mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen,
bis das in der folgenden Tabelle angegebene Enddrehmoment erreicht ist.
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Tabelle 9. Drehmomente fiir Sechskant-Hutschrauben (7-20)
Gehéuseausfiih- Drehmoment Gehiuseausfiih- Drehmoment
rung (x5 Prozent) rung (+5 Prozent)
G|GC|GH|GHC Ibf-ft Nm G|GC|GH|GHC Ibf-ft Nm
GO1 30 41 7 135 183
2 30 41 8 240 325
3 30 41 10 285 386
4 65 88 G13 340 461
5 65 88 - - -

5.2.15 Beiden AntriebsgroRen M3, M3HW und ES installieren Sie Moneldraht (6-130) durch jede
Sechskant-Hutschraube (7-20) gemaR den folgenden Schritten:

HINWEIS:

Die folgenden Schritte enthalten Richtlinien fiir drahtverriegelnde Sechskant-Hutschrauben, um das
L6ésen und Entfernen von Schrauben bei Anwendungen zu verhindern, bei denen das Entfernen von
Schrauben geféhrlich sein konnte.

5.2.15.1 Stellen Sie sicher, dass die Sechskant-Hutschrauben mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment angezogen sind.

5.2.15.2 Verwendung der erforderlichen Langen von Moneldraht mit einem Durchmesser
von 0,31, wie im bestellten Modul vorgesehen. Wenn Sie Moneldraht ersetzen,
verwenden Sie die folgende Tabelle fiir die erforderliche Drahtlédnge.

Tabelle 10. Anforderungen an die Kabelldnge
AntriebsgroRe Linge AntriebsgroRe Linge
G|/GC|GH|GHC in. mm G|/GC|GH|GHC in. mm
GO1-SR 36 914,4 5-SR 66 1676,4
2-SR 44 1117,6 7-SR 79 2006,6
3-SR 48 1219,2 8-SR 88 2235,2
4-SR 55 1397,0 G10-SR 110 2794,0
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5.2.19
5.2.20
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5.2.15.3 Die Enden beider Drahte zusammen verdrehen und einen davon durch das
gebohrte Loch im Sechskantschraubenkopf fiihren. Den zweiten Draht tiber den
Schraubenkopf fiihren und drei (3) Mal um den ersten Draht verdrehen, und zwar
an einer Stelle, an der der erste Draht aus dem Schraubenkopf austritt.

5.2.15.4 Wiederholen Sie den Vorgang, bis der zweite Draht mit dem Schraubenkopf
durch den Draht des letzten Schraubenkopfes verdrillt ist.

5.2.15.5 Befestigen Sie die Warnmarkierung und verdrillen Sie die Drahte des letzten
Schraubenkopfes mit den verdrillten Drahten des ersten Schraubenkopfes. Siehe
Figur 1 zur Veranschaulichung.

Figur1 Anbringungsanleitung fiir Etiketten

Vier Enden
zusammendrehen

Falls entfernt, die Muttern der Anschlagschrauben (1-190) an den Anschlagschrauben
(1-180) anbringen.

Falls entfernt, O-Ring (2-90) auf Anschlagschrauben (1-180) montieren.

Falls entfernt, zwei Anschlagschrauben (1-180) in die beiden Anschlagschraubenlécher an
der Vorderseite des Gehauses (1-10) einbauen.

Beide Anschlagschrauben (1-180) wieder auf die zuvor in Abschnitt 5 notierten Werte einstellen.
Beide Anschlagschrauben-Muttern (1-190) fest anziehen.
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5.3 Demontage des pneumatischen
Leistungsmoduls

A VORSICHT

Aufgrund des Gewichts und der GroRe des Federmoduls ist bei der Installation des Federpaketmoduls
am Antriebsgehduse eine robuste Stiitzvorrichtung erforderlich. Das ungefdhre Gewicht des
Federpakets ist in Abschnitt 6 angegeben.

5.3.1 StandardmaRige duRRere Abschlusskappe mit Rohrstopfen: Schritt 5.3.1.1, dulBere
Abschlusskappe mit verldangertem Anschlag (ES): Schritt 5.3.1.2, G2 oder G3 AuRenkappe
mit M3 oder M3HW: Schritt 5.3.1.3 und GO1 duRBere Abschlusskappe mit M3 oder M3HW:
Schritt 5.3.1.4.

5.3.1.1

5.3.1.2

5.3.1.3

5.3.1.4

StandardmaRige duRRere Abschlusskappe - Rohrstopfen (3-120) aus der duReren
Abschlusskappe (3-80) ausbauen.

AuRere Abschlusskappe ES:

5.3.1.2.1 ES-Mutter (3-190) I6sen.

5.3.1.2.2 ES(3-180) von der duBeren Abschlusskappe (3-80) abschrauben.

G2 oder G3 M3/M3HW: duRere Abschlusskappe:

5.3.1.3.1 Zylinderkopfschrauben (3-320) von M3-Adapter (3-280) abschrauben.
5.3.1.3.2 M3-Adapter (3-280) von duRerer Abschlusskappe (3-80) entfernen.
GOTM3/M3HW: duRere Abschlusskappe:

5.3.1.4.1 Zylinderkopfschraube (3-130) aus M3-Halterung (3-360) entfernen.

5.3.1.4.2 M3-Halterung (3-360) aus M3-Adapter (3-360) und duRerer
Abschlusskappe (3-80) entfernen.

5.3.1.4.3 M3-Spindel (3-290) mit M3-Adapter (3-360) von der dulBeren
Abschlusskappe (3-80) abbauen.

5.3.2  Miteiner Vierkantverlangerung mit AuBengewinde durch die duRere Abschlusskappe (3-80)
gehen und die Kolbenstange (3-40) vom Antriebsmodul abbauen:

5.3.3  Sechskant-Hutschrauben (3-100) mit Sicherungsscheiben (3-110) aus dem Gehduse (1-10)
herausschrauben.

HINWEIS:

Achten Sie beim Herausnehmen des Leistungsmoduls aus dem Gehduse (1-10) darauf, dass Sie die
O-Ring-Dichtung (4-90) nicht verlieren.

5.3.4  Leistungsmodul aus dem Antriebsgehduse (1-10) entfernen.
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Montage des pneumatischen Leistungsmodauls

5.4.1  Prifen Sie, ob die O-Ring-Dichtung (4-90) richtig in ihrer Dichtungsnut an der Gehduseseite
derinneren Abschlusskappe (3-10) sitzt.

HINWEIS:

Bei den AntriebsgroRen G2 und G3 (3ltere AntriebsgroRen) ist darauf zu achten, dass die beiden
innen liegenden Sechskantmuttern (3-90) so ausgerichtet sind, dass sie in den Schlitzam Ende des
Gehauses (1-10) passen.

5.4.2  Miteinem Hebezeug das Leistungsmodul an das Antriebsmodul heranfahren und die
Kolbenstange (3-40) wie folgt ausrichten:

5.4.2.1 G2 bis G13: Kolbenstange (3-40) an Verldngerungsstangengruppe (1-50)
ausrichten.

5.4.2.2 (GO07: Kolbenstange (3-40) am Fiihrungsblock des Antriebsmoduls (1-30) ausrichten.

5.4.3  Miteiner Vierkantverlangerung mit AuBengewinde durch die duRere Abschlusskappe (3-80)
gehen und die Kolbenstange (3-40) wie folgt einbauen:

Nach dem ersten Einfddeln des Gewindes muss die Zugstange um die in der folgenden Tabelle
angegebene Mindestanzahl von Umdrehungen im Uhrzeigersinn gedreht werden.

Tabelle 11. Anzahl der Kolbenstangen-|Zugstangen-Umdrehungen
1 6
2 10
3 10
4 10
5 13
7 14
8 20
10 25
G13 31

5.4.3.1 G2 bis G13: Kolbenstange (3-40) auf Verldngerungsstangengruppe (1-50)
schrauben. GH/GHC2 bis GH/GHC10:Kolbenstange (3-40) direkt in den
Fiihrungsblock (1-30) einschrauben.

5.4.3.2 GO1: Nur die Kolbenstange (3-40) auf den Fiihrungsblock (1-30) schrauben.
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A VORSICHT

Beim Einschrauben der Kolbenstange in die G2- bis G13-Verldngerungsstangenbaugruppe (1-50) und
der G/GC/GH/GHCGKolbenstange in den Fiihrungsblock (1-30) oder den GO1-Fiihrungsblock (1-30) ist
darauf zu achten, dass sich die Gewinde der Kolbenstange und der Verlangerungsstangenbaugruppe/
Fiihrungsblock nicht Giberschneiden.

5.4.4  Kolbenstange mit Drehmoment anziehen (3-40). Siehe Abschnitt 3, Schritt 3.3.2 fiir den
richtigen Drehmomentwert.

Tabelle 12. Drehmomente Federpaket|/Zugstange

Gehéiuseausfiih- Drehmoment Gehéauseausfiih- Drehmoment
rung (+5 Prozent) rung (+5 Prozent)

G/GC|GH|GHC Ibf-ft Nm G/GC|GH|GHC Ibf-ft Nm
GO1 90 122 7 240 325
2 90 122 8 240 325
3 90 122 10 240 325
4 240 325 G13 240 325

5 240 325 - - -

5.4.5 Sicherungsscheiben (3-110) an den Sechskantschrauben (3-100) anbringen.

5.4.6  Schrauben Sie Sechskant-Hutschrauben (3-100) mit Sicherungsscheiben (3-110) durch das
Gehduse (1-10) und in die innen liegende Abschlusskappe (3-10) ein.

5.4.7  StandardmaRige auRen liegende Abschlusskappe mit Rohrstopfen: Schritt 5.4.7.1, duRere
Abschlusskappe mit verlangertem Anschlag (ES): Schritt 5.4.7.2, G2 oder G3 AuRenkappe mit
M3 oder M3HW: Schritt 5.4.7.3 und GO1 AuBenkappe mit M3 oder M3HW: Schritt 5.4.7.4.

5.4.7.1 StandardmaRige auRen liegende Abschlusskappe - Rohrstopfen (3-120) mit
Rohrdichtmittel in die auRen liegende Abschlusskappe (3-80) einbauen.

5.4.7.2 AuRere Abschlusskappe ES:
5.4.7.2.1 ES(3-180)in duRere Abschlusskappe (3-80) einschrauben.
5.4.7.2.2 ES-Mutter (3-190) auf die ES (3-180) montieren.

5.4.7.3 (G2 oder G3 M3/M3HW: duRere Abschlusskappe:
5.4.7.2.1 M3-Adapter (3-280) in duRere Abschlusskappe (3-80) einschrauben.

5.4.7.3.2 Zylinderkopfschrauben (3-320) durch den M3-Adapter (3-280) und in
die duRere Abschlusskappe (3-80) einschrauben.

5.4.7.4 GOTM3/M3HW: duRere Abschlusskappe:
5.4.7.4.1 Zylinderkopfschraube (3-130) aus M3-Halterung (3-360) entfernen.

5.4.7.4.2 M3-Halterung (3-360) aus M3-Adapter (3-360) und duRerer
Abschlusskappe (3-80) entfernen.

5.4.7.4.3 M3-Spindel (3-290) mit M3-Adapter (3-360) von der duBeren
Abschlusskappe (3-80) abbauen.
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G2 bis G13: Demontage des schwenkbaren
Leistungsmoduls (ausgenommen Stellantriebe
der Antriebsgrof3en GH/GHC)

A VORSICHT

Wahrend der Ausfiihrung von Schritt 5.5.1 ist darauf zu achten, dass die Fiihrungsschiene beim
Bewegen des Fiihrungsblocks festgehalten wird.

5.5.1  Schieben Sie den Fiihrungsblock auf die Seite des Gehéuses (1-10), die die
Verlangerungsstangengruppe (1-50) freilegt.

HINWEIS:

Der Flihrungsblock lasst sich bewegen, indem eine lange, nichtmetallische Stange durch die Bohrung
gesteckt wird, wo die Blindkappe entfernt wurde, und auf den Fiihrungsblock gedriickt wird.

5.5.2  Siehe Montagezeichnung auf Seite 2 von 2, Ausschnitt ,,B". Verwenden Sie die Teilenummer
des Bettis-Werkzeugs, die in der Tabelle in Abschnitt 1, Schritt 1.2.1 aufgefiihrt ist, um die
Haltemutterbaugruppe (1-60) vom Fiihrungsblock (1-30) zu entfernen.

A VORSICHT

Achten Sie beim Entfernen der Stangenverlangerung aus dem Fiihrungsblock darauf, dass keine der
kugelférmigen Unterlegscheiben in das Gehause fallt.

5.5.3  Demontieren Sie die Stangenverldngerungsgruppe (1-50) vom Fiihrungsblock (1-30).

HINWEIS:

Eine kugelférmige Unterlegscheibe (1-40) wird vom Fiihrungsblock (1-30) entfernt, wenn die
Stangenverlangerungsgruppe ausgebaut wird.

5.5.4  Dieverbleibenden kugelférmigen Unterlegescheiben (1-40) vom Fiihrungsblock (1-30)
entfernen.
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5.6

G2 bis G13: Montage des schwenkbaren
Leistungsmoduls (ausgenommen Stellantriebe
der Antriebsgrof3en GH|/GHC)

Der Antrieb muss sich in der entsprechenden Uberhub-Position befinden. Uberpriifen Sie die
Uberhub-Position, indem Sie darauf achten, dass der Fiihrungsblock (1-30) an der Innenwand des
Gehauses (1-10) anliegt.

A VORSICHT

Wahrend der Ausfiihrung von Schritt 5.6.1 ist darauf zu achten, dass die Fiihrungsschiene beim
Bewegen des Flihrungsblocks festgehalten wird.

5.6.1  Schieben Sie den Fiihrungsblock auf die gewlinschte Seite des Gehauses (1-10).

HINWEIS:

Der Fiihrungsblock ldsst sich bewegen, indem eine lange Stange durch beide Enden des Gehduses
gesteckt und auf den Fiihrungsblock gedriickt wird.

5.6.2  Schmieren Sie zwei kugelférmige Unterlegscheiben (1-40) und eine
Verldngerungsstangenbaugruppe (1-50).

5.6.3  Bauen Sie eine kugelférmige Unterlegscheibe (1-40) in die Seite des Fiihrungsblocks (1-30) ein.

HINWEIS:

Die kugelférmige Seite der Unterlegscheibe (1-40) muss zur AuBenseite des Fiihrungsblocks (1-30)
gerichtet sein.

5.6.4  Setzen Sie die zweite kugelférmige Unterlegscheiben (1-40) (iber der Gewindeseite der
Verlangerungsstangenbaugruppe (1-50) ein.

HINWEIS:

Die kugelférmige Seite der Unterlegscheibe wird auf die Verlangerungsstangenbaugruppe aufgesetzt
und zeigt zum Kopf der Verldngerungsstangenbaugruppe.

5.6.5 Die Verlangerungsstangenbaugruppe (1-50) auf der rechten Seite in den Fiihrungsblock
(1-30) und gegen die erste konische Unterlegscheibe (1-40) montieren.

5.6.6  Die Haltemutter der Verldngerung (1-60) Giber die Verldngerungsstangenbaugruppe (1-50)
montieren und in den Fiihrungsblock (1-30) schrauben.

5.6.7  Die Haltemutterngruppe der Verlangerung (1-60) festziehen, bis sich die
Verlangerungsstangenbaugruppe (1-50) nicht mehr bewegen kann. Die Haltemutterngruppe
der Verldngerung (1-60) so weit zurlickdrehen, bis sich die Verlangerungsstangengruppe
(1-50) wieder frei bewegen kann.
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Abschnitt 6: Informationen zu Antriebsstlitzen

6.1 G/GC|GH|GHC-Modulgewichte nach
Artikelnummer und AntriebsgehdusegrofRe

Tabelle 13. G|/GC|GH|GHC-Modulgewichte nach Artikelnummer und AntriebsgehdusegroRe

Modul
Beschreibung

Ib 83 110 | 162 | 280 | 545 | 1025 | 1495 | 2550 | 4625 .

1 Antriebsmodul
kg 38 50 73 127 247 | 465 | 678 | 1157 | 2098

3 Ib 69 - - - - - - - ~ | Leistungsmodul 8"
kg 31 - - - - - - - _ | Durchm.

3 Ib 68 80 - - - - - - — | Leistungsmodul 9"
kg 30,5 | 36 - - - - - - — | Durchm.

3 Ib 75 | 73,5 | 88 - - - - - — | Leistungsmodul
kg 34 33 40 - - - - - — | 10"Durchm.

3 Ib 86 86 104 | 130 - - - - — | Leistungsmodul
kg 39 39 47 59 - - - - - 12" Durchm.

3 Ib 96 96 114 | 145 - - - - - | Leistungsmodul
kg 44 | 44 | 51 66 - - - - - | 14" Durchm.

3 Ib - 135 | 145 | 168 | 295 - - - - | Leistungsmodul
kg - 61 66 | 76 | 134 | - - - - | 16" Durchm.

; Ib - - 235 | 260 | 305 | 585 - - — | Leistungsmodul
kg - - 107 | 118 | 138 | 265 - - — | 20" Durchm.

3 Ib - - - 340 | 410 | 735 | 911 - - Leistungsmodul
kg - - - | 154 | 186 | 334 | 413 | - - | 24" Durchm.

3 Ib - - - 505 | 590 | 810 | 1225 | 1120 | - |Leistungsmodul
kg - - - | 229 | 268 | 367 | 556 | 508 | - [28'Durchm.

3 Ib - - - - | 977 | 1100 | 1260 | 1440 | - |Leistungsmodul
kg - - - - 443 | 499 | 572 | 653 - | 32" Durchm.

3 Ib - - - - 1243 | 1400 | 1525 | 1755 - Leistungsmodm
kg - - - - | 564 | 653 | 692 | 796 | - |36"Durchm.

3 Ib - - - - - - 1975 | 2205 - | Leistungsmodul
kg _ - - - - - 896 | 1000 - | 40" Durchm.

3 Ib - - - - - - - - | 3120 | Leistungsmodul
kg - - - - - - - - 1415 | 44" Durchm.

3 Ib - - - - - - - - - | Leistungsmodul
kg - - - - - - - - - | 48"Durchm.

3 Ib - - - - - - - - | 4130 | Leistungsmodul
kg - - - - - - - - 1873 | 52" Durchm.
Ib 160 | 225 | 320 | 564 | 975 | 2740 | 3545 | 4975 | 10010

5 SR1 Federmodul
kg 73 102 | 145 | 256 | 442 | 1243 | 1608 | 2257 | 4541
Ib 158 | 215 | 310 | 549 | 980 | 2630 | 2345 | 4515 | 9275

5 SR2 Federmodul
kg 72 98 141 249 | 445 | 1193 | 1064 | 2048 | 4207

52 Informationen zum Support fiir Stellantriebe



Wartungsanweisungen
124840E Rev. |

Abschnitt 6: Informationen zum Support fiir Stellantriebe
Dezember 2021

10 G13 Modul
Gw. Beschreibung

Ib 153 215 295 534 925 | 2410 | 3085 | 4095 | 8060

5 SR3 Federmodul
kg 153 98 295 534 925 | 2410 | 3085 | 4095 | 8060
Ib 144 200 280 474 860 | 2210 - 3735 | 7325

5 SR4 Federmodul
kg 65 91 127 | 215 | 390 | 1002 - 1694 | 3323
Ib - | 200 | - - - - - - -

5 SRAS5 Federmodul
kg - 91 - - - - - - -
Ib - | 180 | - - - - - - -

5 SRAG6 Federmodul
kg - | 82 | - - - - - - -
15) - 220 | 310 - - - - - -

5 SRF1 Federmodul
kg - [ 100 | 141 | - - - - - -
Ib - 210 300 - - - - - -

5 SRF2 Federmodul
kg - | 95 [ 136 | - - - - - -
[15) - 210 285 - - - - - -

5 SRF3 Federmodul
kg - 95 129 - - - - - -
Ib - 195 270 - - - - - -

5 SRF4 Federmodul
kg - | 88 [ 122| - - - - - -
b - | 205 | - - - - - - -

5 SRF5 Federmodul
kg - | 3| - - - - - - -
Ib - 185 - - - - - - -

5 SRF6 Federmodul
kg - | 84 | - - - - - - -

6.2 G01: Werkzeugtyp und Schliisselweite

Tabelle 14. GO01: Werkzeugtyp und Schliisselweite

Weite Pos.

Einbauort oder Beschreibung

Empfohlener Werkzeugtyp

Maulschlissel Menge
1-110 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-160 1/2" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-180 3/8" Vierkant 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
1-190 1-15/16" 2 Sechskant-Kontermuttern Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 3/8" 2 Zugstange (flach) Gabelschliissel oder verstellbar
3-40 3/8" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 1-1/8" 2 Standard-Sechskantmuttern Steckschlissel
3-100 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
3-120 5/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel
7-20 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
12 1" 1 Entliftungseinheit Steckschliissel
13 3/4" 2 Entliftungsprifvorrichtung Gabelschliissel
- 3/8" Vierkant 1 Zugstange Steckverldngerung
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6.3

6.4
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G/GC2: Werkzeugtyp und Schliisselweite

Tabelle 15. G|GC2: Werkzeugtyp und Schliisselweite
Pos. Nr. Mau‘:\slf;\tlfjssel MI:;sg.je Einbauort oder Beschreibung Empfohlener Werkzeugtyp
1-110 9/16" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-160 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-180 3/8" Vierkant 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
1-190 1-1/8" 2 Sechskant-Kontermuttern Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 3/8" 2 Zugstange (flach) Gabelschliissel oder verstellbar
3-40 3/8" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 1-1/8" 2 Standard-Sechskantmuttern Steckschliissel
3-100 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
3-120 5/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 9/16" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
12 1" 1 Entltftungseinheit Steckschlissel
13 3/4" 2 Entliftungspriifvorrichtung Gabelschliissel
- 3/8" Vierkant 1 Zugstange Steckverldngerung

G/GC3: Werkzeugtyp und Schliisselweite
GH2|GHC2 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

G|GC3: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH2|GHC2 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 16.

Pos. Nr.

Weite

Pos.

Einbauort oder Beschreibung

Empfohlener Werkzeugtyp

Maulschliissel Menge
1-110 9/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-160 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-180 1/2" Vierkant 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
1-190 1-5/16" 2 Sechskant-Kontermuttern Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 1/2" 2 Zugstange (flach) Gabelschliissel oder verstellbar
3-40 3/8" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 1-5/16" 4 Standard-Sechskantmuttern Steckschliissel
3-100 9/16" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
3-120 5/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 9/16" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
12 1" 1 Entliftungseinheit Steckschliissel
13 3/4" 2 Entliftungsprifvorrichtung Gabelschlissel
- 3/8" Vierkant 1 Zugstange Steckverldngerung
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6.5

G/GC4: Werkzeugtyp und Schliisselweite
GH3|GHQ3 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 17. G|GC4: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH3|GHC3 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130
Pos. Nr. Weite L Einbauort oder Beschreibun Empfohlener Werkzeugt
" Maulschliissel Menge 9 P atyp
1-110 9/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
1-160 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
1-180 3/4" Vierkant 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
1-190 1-13/16" 2 Sechskant-Kontermuttern Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 5/8" 2 Zugstange (flach) Gabelschliissel oder verstellbar
3-40 1/2" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 1-5/8" 2 Standard-Sechskantmuttern Steckschlissel
3-100 3/4" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
3-120 5/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 3/4" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
12 1" 1 Entliftungseinheit Steckschlssel
13 3/4" 2 Entliftungspriifvorrichtung Gabelschliissel
- 3/4" 1 Zugstange Steckverldngerung

6.6

G/GC5: Werkzeugtyp und Schliisselweite

GH4/GHCA4 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 18.

G|GC5: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH4|GHC4 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Weite
Maulschliissel

Pos.
Menge

Einbauort oder Beschreibung

Empfohlener Werkzeugtyp

1-110 3/4" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel
1-120 3/4" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel
1-160 9/16" 6 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel
1-180 7/8" Vierkant 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
1-190 2-3/8" 2 Eg']nwere Sechskant-Kontermut- |\ | hiiissel oder verstellbar
3-20 1/2" Vierkant 2 Zugstange (flach) Gabelschliissel oder verstellbar
3-40 1/2" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 2" 2 Standard-Sechskantmuttern Steckschltssel
3-100 3/4" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel
3-120 1-1/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 3/4" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschltssel
7-20 9/16" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel

12 1" 1 Entliftungseinheit Steckschlssel

13 3/4" 2 Entliftungsprifvorrichtung Gabelschliissel

- 3/4" 1 Zugstange Steckverldngerung
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6.7

6.8

56

G/|GC7: Werkzeugtyp und Schliisselweite
GHS5|GHCS fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 19. G|GC7: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH5/GHCS5 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130
Mau‘ll\slslitl‘ieissel MI:::lsg.]e Einbauort oder Beschreibung Empfohlener Werkzeugtyp
1-110 3/4" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-120 3/4" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-160 9/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-180 1" 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 3/4" Vierkant 2 Zugstange (Innenvierkant) Steckverldngerung
3-40 3/4" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 2-3/8" 2 Standard-Sechskantmuttern Steckschliissel
3-100 15/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
3-120 1-1/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 15/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 9/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
12 1" 1 Entliftungseinheit Steckschlissel
13 3/4" 2 Entliftungspriifvorrichtung Gabelschliissel
- 3/4" 1 Zugstange Steckverldngerung

G/GC8: Werkzeugtyp und Schliisselweite
GH7|GHC7 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 20.

G|GC8: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH7|GHC7 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Weite
Maulschliissel

Einbauort oder Beschreibung

Empfohlener Werkzeugtyp

1-110 3/4" 12 Sechskant-Hutschrauben Steckschlssel
1-120 3/4" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
1-160 9/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschltssel
1-180 1-1/4" 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 3/4" Vierkant 2 Zugstange (Innenvierkant) Steckverldngerung
3-40 3/4" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 2-3/4" 2 Schwere Sechskantmuttern Steckschliissel
3-100 1-1/8" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
3-120 1-5/16" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 1-1/8" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 1-1/8" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
12 1" 1 EntlGftungseinheit Steckschliissel
13 3/4" 2 EntlGftungspriifvorrichtung Gabelschlissel
- 3/4" 1 Zugstange Steckverldngerung
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6.9

G/GC10: Werkzeugtyp und Schliisselweite
GH8|GHCS fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 21. G|GC10: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH8|GHCS fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130
Pos. Nr. Weitc.e. Pos. Menge Einbauort oderBeschreibung Empfohlener Werkzeugtyp
Maulschliissel
1-110 3/4" 16 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-120 3/4" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-160 9/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-180 1-1/2" 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 3/4" Vierkant 2 Zugstange (Innenvierkant) Steckverldngerung
3-40 3/4" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverlangerung
3-90 3-1/2" 2 Schwere Sechskantmuttern Steckschlissel
3-100 1-5/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
3-120 1-5/16" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 1-1/8" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 1-5/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
12 1" 1 Entliftungseinheit Steckschlssel
13 3/4" 2 Entltftungspriifvorrichtung Gabelschliissel
- 3/4" 1 Zugstange Steckverldngerung

6.10

G13: Werkzeugtyp und Schliisselweite

GH10/GHC10 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Tabelle 22.

G13: Werkzeugtyp und Schliisselweite GH10/GHC10 fiir Artikel Nr 3-20 bis 3-130

Weite

Pos.

Einbauort oder Beschreibung

Empfohlener Werkzeugtyp

Maulschliissel

Menge

1-110 1-1/8" 20 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-120 1-1/8" 4 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-160 9/16" 12 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
1-180 2" Vierkant 2 Anschlagschrauben Gabelschliissel oder verstellbar
3-20 3/4" Vierkant 2 Zugstange (Innenvierkant) Steckverldngerung
3-40 3/4" Vierkant 1 Kolbenstange Steckverldngerung
3-90 4-1/4" 2 Schwere Sechskantmuttern Steckschlissel
3-100 1-11/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschlissel
3-120 1-7/8" Vierkant 1 Verschlussstopfen Gabelschliissel oder verstellbar
3-130 3/16" 2 Zylinderkopfschrauben Innensechskant
5-20 1-13/16" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel
7-20 1-1/8" 8 Sechskant-Hutschrauben Steckschliissel

12 1 1 Entliiftungseinheit Steckschliissel

13 3/4" 2 Entliftungsprifvorrichtung Gabelschliissel

- 3/4" 1 Zugstange Steckverldngerung
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6.11 Ratschenverlangerungsweite fiir Montage -
Module G/GC/GH|GHC

Die flir jede G-Gehauseweite erforderliche Mindestlange der Ratschenverlangerung fiir die Montage
Leistungsmodule und Federmodule an Antriebsmodule.

Tabelle 23. Weitentabelle Ratschenverldngerungen
Antriebsausfiihrung Ratschenldnge Leistungsmodule Federmodule
GO1 10" 3/8" Verl. stecker 3/8" Verl. stecker
G2 12" 3/8" Verl. stecker 3/8" Verl. stecker
G3 14" 3/8" Verl. stecker 3/8" Verl. stecker
G4 16" 1/2" Verl. stecker 3/4" Verl. stecker
G5 19" 1/2" Verl. stecker 3/4" Verl. stecker
G7 26" 3/4" Verl. stecker 3/4" Verl. stecker
G8 30" 3/4" Verl. stecker 3/4" Verl. stecker
G10 37" 3/4" Verl. stecker 3/4" Verl. stecker
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Abschnitt 7: Fehlerbehebung
Dezember 2021

Abschnitt 7:
7.1

Fehleriibersicht

Fehlerbehebung

Fir den unwahrscheinlichen Fall, dass ein Fehler auftritt, wird die folgende Fehlersuchtabelle
bereitgestellt, um den Servicetechniker bei der Fehlersuche zu unterstiitzen. Diese Tabelle soll eine
moglichst groRen Bereich von Emerson Bettis Stellantrieben abdecken. Hinweise auf nicht gelieferte
Ausriistung kénnen ignoriert werden.

Tabelle 24.

Symptom

UnregelméRige
Bewegung

Fehlersuchtabelle

Mogliche Ursachen

UnregelmaRige Zufuhr des
Betriebsmediums

AbhilfemaRBnahme

Betriebsmedium auf gleichmaRigen
Versorgungsdruck priifen und ggf. korrigieren

Unzureichende Schmierung

Demontieren, nachschmieren und wieder
zusammenbauen

Verschlissene Teile

Demontieren. Sichtpriifung auf erhebliche
Abnutzung durchfiihren. Der Stellantrieb muss
maoglicherweise ausgetauscht werden

Defektes Regelventil

Dokumentation des Ventil-OEMs konsultieren

Kurzer Hub

Falsch eingestellte Anschldge
(Ventil und [oder Antrieb)

Position der Anschldge priifen und gegebenenfalls
nachstellen

Verhartetes Schmierfett

Demontieren, hartes Fett entfernen,
Neu schmieren und wieder zusammenbauen

Bei der Wartung im Zylinder oder
Gehduse verbliebene Riickstande

Zylinderbaugruppe zerlegen, um Verschmutzungen
zu entfernen. Zylinder nach Bedarf wieder
zusammenbauen

Defektes Regelventil

Dokumentation des Ventilherstellers konsultieren

Scheinbar fehlendes
Drehmoment

Unzureichender Versorgungsdruck

Sicherstellen, dass der Versorgungsdruck tiber
dem Mindestbetriebsdruck des Stellantriebs liegt
und dass das beim Versorgungsdruck erzeugte
Ausgangsdrehmoment den Drehmomentbedarf
der Armatur iibersteigt

Falsche Einstellungen der
Stellzeitregelung

Stellzeitregelung zur Erhéhung des Durchflusses
anpassen

Auslassoffnung blockiert

Die Schalldédmpfer der Auslassoffnungen ausbauen,
reinigen und ersetzen

Verstopfte, gequetschte oder
undichte Rohrleitungen

Rohrleitungen auf Verstopfungen, gequetschte
Rohre oder Leckagen kontrollieren. Beschédigte
Bauteile reparieren oder austauschen

Defekte Bedienelemente

Bedienelemente kontrollieren, (iberholen oder bei
Bedarf erneuern. Siehe die Dokumentation des
Komponentenherstellers

Defekte Kolbendichtung

Die Zylinderbaugruppe demontieren und die
defekte Kolbendichtung entfernen. Neue Dichtung
anbringen und wieder zusammenbauen

Defekte Kolbenstangendichtung

Zylinderbaugruppe demontieren und die defekte
Kolbendichtung entfernen. Neue Dichtung anbrin-
gen und wieder zusammenbauen

Defekte Gehdusedichtung

Gehdusebaugruppe demontieren und die defekte
Dichtung entfernen. Neue Dichtung anbringen und
wieder zusammenbauen

Hohes Drehmoment des Ventils oder
festsitzendes Ventil

Dokumentation des Ventil-OEMs konsultieren

Fehlerbehebung
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7.2 Betriebstest

7.2.1 Vollhubtest

Der ,Vollhubtest" (,,Online-Test") muss durchgefiihrt werden, um die Anforderungen fiir den
PFD, . wer (Mittlere Wahrscheinlichkeit eines Ausfalls im Anforderungsfall) zu erfiillen. Die
Haufigkeit fir die Durchfiihrung des Vollhubtests wird vom Endmonteur basierend auf der

definierten SIL-Stufe festgelegt, die erreicht werden soll.
7.2.1.1  Verfahren

7.2.1.1.1 Stellantrieb/Ventil-Baugruppe fiir 2 komplette Auf/Zu-Zyklen mit
vollstdndigem SchlieBen des Ventils betatigen.

7.2.1.1.2 Korrekten Funktion der Offnungs-/SchlieRzyklen kontrollieren
(z. B. Uberpriifung der korrekten Bewegung des Stellantriebs/Ventils
vor Ort oder automatisch (iber den Logic Solver).

Abhangig von der erfolgreichen Durchfiihrung des oben beschriebenen Vollhubtests kann
davon ausgegangen werden, dass die ,,Abdeckung der Priifung" 99 % betrdgt.

7.2.2  Teilhubtest (auf Anfrage)

Der ,Teilhubtest" (,,Online-Test") kann durchgefiihrt werden, um den PFD, . zu verbessern
und den PFD, ... (Mittlere Wahrscheinlichkeit eines Ausfalls im Anforderungsfall) zu erfiillen.
Ein typischer Teilhubwert liegt bei 15 % des Hubes, und das empfohlene Testintervall betragt
etwa alle ein bis drei Monate.

7.2.2.1 Verfahren

7.2.2.1.1 Die Stellantrieb/Ventil-Baugruppe fiir 1 kompletten Auf/Zu-Zyklus mit
15 % des Ventilhubs betreiben.

7.2.2.1.2 Uberpriifen Sie, ob der Teilhubtest korrekt funktioniert hat (priifen Sie
beispielsweise die richtige Bewegung des Stellantriebs/Ventils bis zu
15 % des Ventilhubs lokal, automatisch tiber Logic Solver oder iber das
Teilhubtest-System).

HINWEIS:
Der oben beschriebene Test ist nur bei Systemen mit Teilhubfunktion moglich.
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Abschnitt 8: Demontage und AuRBerbetriebnahme

Dezember 2021

Abschnitt 8: Demontage und

8.1

AuRerbetriebnahme

Demontage und AuBerbetriebnahme

Befolgen Sie stets sichere Arbeitspraktiken bei Demontage und Zerlegung des Stellantriebs der
Baureihe G.

Die nachstehende grundlegende Verfahrensweise sollte die Sicherheits- oder Arbeitsverfahren des
Kunden weder ersetzen noch tiberfliissig machen. Falls ein Konflikt zwischen diesem Verfahren und
den Verfahren des Kunden auftritt, sollten die Differenzen schriftlich zwischen einem autorisierten
Vertreter des Kunden und einem autorisierten Vertreter von Emerson/Bettis geklart werden.

A VORSICHT

Vergewissern Sie sich, dass der Antrieb isoliert ist, bevor Sie ihn vom Regelventil abmontieren.
Schalten Sie den Energietrdger AUS und lassen Sie zundchst den gesamten Druck ab, einschlieRlich
des Vorratsbehalters (falls vorhanden). Als ndchstes lassen Sie den Druck im Steuerregler ab und
trennen Sie folgende Einheiten: preumatische Druckversorgung, Verrohrung des Steuerreglers und
elektrische Verkabelung (falls vorhanden).

Vor Beginn der Demontage sollte ein groBziigiger Bereich um den Stellantrieb geraumt werden, so
dass alle Bewegungen moglich sind.

Trennen Sie die Teile des Stellantriebs nach ihrer Zusammensetzung (z. B. Metalle,
Kunststoffe, Flissigkeiten usw.) und senden Sie sie in Ubereinstimmung mit den geltenden
Umweltschutzbestimmungen an die entsprechenden Sammelstellen.

8.1.1  Entleeren Sie die Tanks und entfernen Sie die Verrohrung vom Stellantrieb. Entfernen Sie
Zubehor (falls vorhanden) und Bedienelemente vom Antrieb.

8.1.2  Entfernen Sie alle Gerate, die oben auf dem Stellantrieb montiert sind (Endlagenschalter,
Endlagenventil und die entsprechenden pneumatischen/elektrischen Anschliisse usw.).

8.1.3  Entfernen Sie die Befestigungsschrauben, und der Stellantrieb kann vom Regelventil

abgenommen werden. Die vollstindige Demontage des Stellantriebs ist in Abschnitt 2 des

Handbuchs beschrieben.

Demontage und AuBerbetriebnahme
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Abschnitt 9: Uberarbeitung des Dokuments

Tabelle 25. Revisionsiibersicht
ECN Datum Rev Von* Datum
Veroffentlicht Sept.1998 A - B. Cornelius Sept.1998
17787 Dez. 2001 B AKTUALISIERT C.Ross Dez. 2001
18190 Aug. 2003 C AKTUALISIERT B. Jumawan Aug. 2003
VAWC0252 Dez. 2009 D AKTUALISIERT D. Blahnik Dez. 2009
VAWCO1779 Nov. 2012 E AKTUALISIERT C.Rico Nov. 2012
VAWCO02746 Juni 2015 F AKTUALISIERT C. Rico Juni 2015
SY736 Juni 2021 H AKTUALISIERT | M. Christopherson Juni 2021
SY804 November 2021 J AKTUALISIERT T.Zhang Dezember 2021

* Unterschriften in der Akte Bettis, Houston, Texas
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