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Vor Inbetriebnahme mull jede Stelle des
Schneckenférderers auf einwandfreie Beschaf-
fenheit untersucht werden.Irgendwelche Fremd-
korper sind zu entfernen.

Bs ist darauf zu achten, da3 die Abdeckung ge-
schlossen ist, sowie alle drehenden Teile mit
einem Schutz versehen sind.

b3

Inbeiriebseizung

Wird das Fordergut auf andere Forderer {iber-
geben bzw. von anderen {ibernommen und ist
keine Abhiingigkeitsschaltung vorhanden, so
mull stets der letzte Foérderer, welcher das
Firdergut an die Produktion oder einen Bun-
ker und dergleichen abgibt, zuerst eingeschal-
tet werden. Das Stillsetzen der Anlage hat in
umgekehrter Reihenfolge zu erfolgen. Das-
selbe gilt auch fiir vorgeschaltete Aufgaben.
Firderung aus Bunkern mit groflem Bunker-
inhalt oder langen Bunkertffnungen ist zu ver-
meiden; in solchen Féllen ist ein Zuteiler (z. B.
Zellenradaufgebet) vorzuschalten. Entsprechend
der Art des Fordergutes arbeiten die Schnek-
kenforderer mit einer Fiillung von 0,2—0,4, Der
Schneckenforderer ist vor dem Stillsetzen leer-
zufahren, um ein Festkleben oder Einfrieren
des Fordergutes in dem Schneckentrog zu ver-
meiden. h

Sind am Schneckenforderer auf Wunsch der
Kunden alle Ausliufe mit Schieber, so ist dar-
auf zu achten, daB immer ein Schieber ge-
offnet ist.

Schmierung

Zu verwenden ist fiir Befriebstemperatur bis
90 ° Wiilzlagerfett MR 3 und fiir Betriebstem-
peraturen von 90 bis 160° 4 K 5«TGL 14819
BL 3.

Die Lager werden vor Inbetriebsetzung
nicht mehr geschmiert, da das Lieferwerk die
Schmierung bereits vorgenommen hat. Eine
Schmierung des Wilzlagers am Antrieb ist bei
Generalreparatur vorzunehmen. Dabei ist zu
beachten, dafl das Lagergeh#use und das Wilz-

i

Planposition i Planpositions-Nr. § Inventar-Nr,
AMK Forderer 13475161
Bedien- Art ; Waren-Nr, Betriebs-Nr.
anweisung Schneckenforderer : 32343600
18 Spezialbezeichnung Kennzeichen TGL ?‘az Bcuiuhr' g , 4
A 4 0 O x 6 ~ 5 it R. 5 Erzeugnis-Nr. 706 ‘I
Hersteller Ko Nr,
VEB Wutra-Werk Wurzen
1. Kontrolle lager vor dem Einfiillen des neuen Fettes von

Fettresten geséiubert werden. Als Reipigungs-
mittel werden Waschbenzin, Tetra oder andere
einschligige Reinigungsmittel verwandt. Die
Fettmenge ist der Auftragszusammenstel-
lungs-Stiickliste Blatt 6 zu entnehmen.

Die Schmierung der Getriebe und Motoren er-
folgt nach besonderen Schmieranweisungen der
Herstellerbetriebe.

Allgemeine Wartung

Die Schnecke, der Schneckentrog, sowie die Zu-
und Ablaufrutschen sind von Zeit zu Zeit, vor
allem jedoch bei feuchtem Férdergut und bei
Frostgefahr, von anhaftenden Fordergutresten
zu sdubern. Weiterhin ist darauf zu achten, daB
keine grofien sperrigen Fremdkérper, welche
zu Verklemmungen am Hiingelager fiihren kon-
nen, in die Schnecke gelangen.

Irgendwelche Reinigungs- bzw. Wartungsarbei-
ten wiihrend des Betriebes sind grundsétzlich
untersagt.

. Reparatur
Reparaturen dinfen nur im Stillstand des Ge-
riites ausgefiihrt werden. Reparaturen an elek-
trischen Anlagen nur vom dazu zugelassenen
Fachmann,
Unfallschutz
Wir verweisen auf die Beachtung der zutref-
fenden Abschnitte der Arbeitsschutz- und
Brandschutzanordnungen:

ASAO 530/1 Grundsétze filr Maschinen und

Triebwerke

ASAO 551/2 Stetigforderer

ASAO 908/1 Hebezeuge

ASAO 918  Lastaufnahmemittel

ABAO 900 Elektrische Anlagen

einschléigige Standards fiir

elektrische Anlagen

7. Dem Bedienungs- und Wartungspersonal miis-
sen jederzeit die Bedienungs- und Wartungsan-
weisungen an zentraler Stelle zur Einsicht-
nahme zur Verfiligung stehen.
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Planposition Planposition-Nr. Inventar-Nr.
AMK Forderer 13475161
Art Waren-Nr. Betriebs-Nr,
Schneckenférderer 32343600
Aufstellanweisung
i Spezialbezeichnung . Kurzzeichen
i A400x6,5 -Re
Hersteller Komm.-Nr. m ° d h b \ h m b w w Bauart TGL 9182 Erzeugnis-Nr, .N Qm .._ -
VEB Wutra-Werk Wurzen Baujahr ._ @ N A Ooa.z_“.o: g 1 Jahr

Aufstellvorschrift; Erlduterungen

AY
Montage, Kontrolle, Abnahme
Montagetechnologie
Der Zusammenbau hat nach der Zusammenstellungszeichnung des Lieferwerkes zu
erfolgen.
Wird die Montage von nicht eingearbeiteten Montagegruppen durchgefiihrt, miissen
die Baugruppenzeichnungen des Gerétes eingesehen werden.
Vor Beginn der Montageleistung ist eine Sichtpriifung des Zustandes und eine Uber-
priifung der Vollstindigkeit der gelieferten Teile vorzunehmen, Bewegliche Teile sind
probeweise von Hand zu betitigen.
Bei der Durchfithrung der Montage sind die Bedingungen der Arbeitsschutz- und
Brandschutzanordnungen

ASAOQO 191/1 Montage von Stahlbauten

ASAO 331/2 Hoch-, Tiefbau- und Ausbauarbeiten

ASAO 551/2 Stetigférderer

ABAO 615/1 Schweiflen, Schneiden und #hnliche Verfahren
ASAO 908/1 Hebezeuge

ASAO 918 Lastaufnahmemittel

ABAO 900  Elektrische Anlagen

einschlégige Standards fiir elektrische Anlagen
zu gewihrleisten.

Die Montage beginnt mit der Festlegung der Mitte des Schneckenférderers unter Be-
riicksichtigung der Lage vor- und nachgeordneter Gerite.

Zuerst werden die Trogfiile aufgestellt und nach der Zusammenstellungszeichnung
unter Beriicksichtigung der Ausliufe die Schneckentriige eingesetzt und miteinander
verbunden. Hierbei sind die Flanschflichen mit Dichtmasse zu bestreichen oder —
wenn vorgeschrieben — Dichtungsbeilagen einzulegen. Jetzt sind die Endschilder in
der gleichen Weise mit den Endtrégen zu verschrauben.

Durch Unterlegen von Beilagen ist, von der Antriebsseite her beginnend, das Gehiuse

in Waage auszurichten. Abweichungen aus der Achsrichtung sind durch Nachrichten
auszugleichen (Kontrollbedingungen 1 und 2).

Nach riifung der Lage des aufgesetzten Schneckentroges werden die Licher fiir
die Befestigungsschrauben des Trogfues im Schneckentrog gebohrt und die TrogfiiBe
mit dem Schneckentrog verschraubt.

Nach Vorbereitung der Endschilder fiir die Aufnahme der Wellen ist mit der Montage
der mechanischen Teile vom Festlager her zu beginnen, Die Schneckenwellen werden
vom Antrieb her beginnend in den Schneckentrog eingelegt. Nach diesem Arbeits-
gang werden die Héngelager in den Trog eingehéingt und die Gabelverbindung zwi-
schen Rohranschlufizapfen (Gabel) und Héngelagerzapfen verschraubt. Dabei ist dar-
auf zu achten, daB die Kontermuttern ordnungsgemiB angebracht werden.

Die Schneckenwellen miissen mit den Hingelagerzapfen so zusammengefiigt sein,
dal die Schneckenfliigel etwa eine fortlaufende Windung bilden.

Die montierte Schneckenwelle ist an den Hingelagern zu richten, damit sie entspre-
chend ihrer GréBe von Hand leicht gedreht werden kann (Kontrollbedingung 3).
Danach werden die Locher fiir die Lagertraversen im Trogrand gebohrt, die Hinge-
lager mit dem Trog verschraubt und die Endschilder komplettiert (Kontrollbedin-
gung 4). Im Anschlu an diese Arbeitsgéinge wird die Trogabdeckung auf dem Trog
angebracht. Die Verbindungsflichen zwischen Trog und Abdeckung sind mit Dicht-
masse zu bestreichen — wenn vorgeschrieben, Dichtbeilagen einzulegen.

Der Antrieb ist so zu montieren, daB er im fest verschraubten Zustand der Kontroll-
bedingung 5 entspricht. Die Kupplungsschutze sind nach Erfiillung der Kontroll-
bedingung 5 anzubringen. Nach Montage des Antriebes sind die Steinschrauben fiir
die TrogfiiBe zu vergieBen und nach dem Abbinden diese zu verschrauben. Bei
Montage des Schneckenférderers auf einem Stahlgeriist ist nach der Montage des
Antriebes der gesamte Férderer mit dem Stahlbau zu verschrauben.

Das Legen der elektrischen Anschliisse erfolgt von dem dazu Beauftragten nach den
gliltigen einschlégigen Standards fiir elektrische Anlagen. Ein Schutzschalter muB dem
Motor unmittelbar vorgeschaltet sein. i

Vor Inbetriebnahme des elektrischen Antriebes sind das Getriebe und der Motor
entsprechend den Vorschriften der Herstellerbetriebe zu behandeln. Der Olstand des
Getriebes ist am Olschauglas bzw Olmesser zu fiberpriifen.

Verankerungsplan _
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Werkstoff fiir / aus

Besonderheit

| I miwvij1 22153 1 6 VL W6y S D I ] £ 8 i 0 b s R R 0 6(7(8|19|10]11112(13]14]15 1711819 (20|21 |22 (23|24 |25 |26 | 27 29130 | 31
Erzeugnisposition ELN-Schliissel-Nr. Ordnungs-Nr.
AMK 9 Forderer 13475161
Betriebs-Nr.
Abbildung Setipiiedares 32343600
i Spezialbenennung \ Kurzzeichen
: LR
Schneckenférderer A 4 0 O x6 : 5 ¥ R °
Hersteller Komm.-Nr. * | Bauart TGL 9182 Erzeugnis-Nr. 7ﬂR i
VEB Wutra-Werk Wurzen 5 0 1 A 4 / 4 84 3 3 Baujahr 97 4 Gqﬁntiezeit y illgll;'
Einsatzmaglichkeit |
Hierzu Zeichnung Nr.:
3 8 24 500
=8 24584-00:00:0:0 St m. Stckl.
Eignung ] :
Arbeitsmbglichkeit

34 BO2 VLV Freiberg, Zweigbetrieb Dresden, Ag 307/DDR IlI/11/10 70 856 D 13075




Verwendung:
Fiir alle nichtklebenden Schiittgiiter und Mahlprodukte, vorzugsweise fiir staub-
férmige bis kleinstlickige Schiittgiiter. Bei Grobgut ist die mégliche Forderung

von der GréBe der Kérmung abhéngig.

Technische Beschreibung:

Der Schneckenférderer besteht aus:

Schneckenwelle als Rohrwelle, auf der die Schneckenfliigel, das Schneckenband
oder die Misd"lfliigd befestigt sind.

Schneckentrog mit Endschildern.

Antrieb.

Die Lagerung der Schneckenwelle erfolgt durch Steh- und Héngelager.

Das Stehlager ist am Endschild auf der Antriebsseite angebracht. In Abstéinden
bis 3m werden die Héngelager iiber Queriréiger am Schneckentrog befestigt.
Zur Verlagerung des kompletten Schneckenférderers dienen die Endschilder und
TrogfiiBe. Die TrogfiiBe werden in Abstéinden von ca. 4 m angeordnet.

Das Férdergut wird durch einen oder mehrere Einlaufstutzen am Trogdeckel
dem Schneckenférderer zugefiihrt, und von der umlaufenden Schneckenwelle
im Trog vorwértsgeschoben. Die Abgabe des Férdergutes kann am Ende oder
an beliebigen Zwischenstellen des Troges' iiber Auslaufstutzen im Trogboden
erfolgen. Die fiir eine Zwischenabgabe vorgesehenen Ausléufe erhalten Schie-

berverschluB.
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Planposition : i ELN-Schitssel-Nr. | Invenlar-Nr.
| _ Forderer 13475160 |
AMK : At P e R e . Waren-Nr, Batriebs-Nr.
Stammkarte ‘ Fsrderschnedie - 32343600
12 Spezialbezeichnung 5 > e E‘_}:Ja;zzelchen
Hersteller Komm.-Nr. . e 2 Bauart ' TGL 9182 Erzeugnis-Nr. i ZC -
VEB wull'ﬂ-WClik Wurzen 5 0 1 4 4 / 4 8 é 3 3 Baujahr | 1 97 4 Garantiezeit Li—_ 1 Jahr
lieferer Liefertag Anschaffungswert I
Inbetriebnahme \
Rechtstrager | ab Datum Standort l ‘ |
1. Abt /Abschn. Beo. | ! |
Hy AT i Standort 5 RIGE
2 i Abt./Abschn./Brig l.
‘ Standort { S
T T T R e S e e | 2SO ? :
. | Standort : }
1 i -_;ﬁ.bt.;ADschn.,"BrLg.

Datum der Uberprifung

Gulegrad

Zeitwert

Name-des Priifers

Arbeitsschutz

Hauptabmessungen 1 2212
4 331/< 0
Schnecken @: 400 mm 'ASAO 551/2 und 908/1 fiir das Geréit, ABAO 900 und die Cerdt,
----- T > e gen
Trogléinge: 6 s 5 m einschlidgigen Standards fiir elektrische Anlagen . ey
Masse 8> 0y - kg

34 820 VLV Freiberg, Zweigbetr. Dresden, Ag 307/70/DDR

TIT/21/16 60 T. N 2670 D 11685




Technische Daten:

Stetigférderer — Schneckenforderer — waagerecht

Antrieb

. nach TGL 9182 Ubertragung durch Kupplung, Getriebe
Férdergut: Getreidestaub Temperatur: . 2C Bezeichnung TGL Stickzahl
KorngréBe. ' , Schiittdichte o: O’q_t/m3 elastische Klai enkupplung 1 -Stck
Aufgabe: kontinuierlich A 63-55PI-60P1 TQL 2I61I3
Forderschnecke: (/J - Lo MM ges. Lédnge 6500 mm
Steigung: 355 mm; rechts - anig
Type A = Vollschnecke; Stiickzahl der Schneckenbéden: 17 Stck
Type € = Bandschnecke; Schneckenband — Breite > Dicke:
Type D = Riihrschnecke; Stiickzahl der Riihrfliigel:
Werkstoff. St 38u - 2
Befestigungsart: cuf Rohr - welle (76X5  mm) aufgeschweiBt A
' Antriebsmaschine: elektrisch
Trog: Hohe bis Mitte 315 mm; Hahe iiber Mitte 224 B Stromart: ~7 ; Bétriebsspannung: 380 V
Mantelt lech 4 mm dick; Abdeckblech I, 5 mm dick Motor Type: : Stiickz.:
geschlossen : : i %tdubdicht -%8inal Getriebemotor Type 7G 4 KMR I00 L4 Stiickz.: I

Leistung: 4 “W;n =

63

U/min.; Bauform:

ohne Absaugung

Schugsart:

Leistung:

max. Forderleistung: 25 - th; - _ Zubehor: 1 Fettpresse
Férderlﬁnge (ges. Trogldnge):6, 5 m :
Férdergeschwindigkeitv = o, '57 m/s bein = 63 Ulnin, Zusatseinrichtung:
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Wartung

Nach ca. 8000 Betriebsstunden ist ein
Olwechsel erforderlich, wobei durch Ein-
fillen von Spuldl Getriebegehduse und
Radsatz sorgfdltig zu reinigen sind. Da-
nach ist Getriebedl bis zum Olstand-
kontrollauge aufzufiillen. Die Getriebe
besitzen Schleuderschmierung, so daB
die eingebauten Wdélzlager automatisch
geschmiert werden. Lediglich das Wélz-
lager auf der B-Seite des Motors ist
nach ca. 5000 Betriebsstunden sorgfdltig
zu reinigen und mit Walzlagerfett
+ K4 TGL 14819 neu zu fetten. Eine
gleichartige Qualitét besitzen Fette der
Penetrationsklasse 4. Es macht sich da-
bei eine Demontage der Liifterkappe,
des Lufterfligels und des Lagerschildes
erforderlich.

Sollen die Getriebe im Freien zur Auf-
stellung kommen, so daB mit Erstarrung
des Schmiermittels zu rechnen ist, muB3

ein solches mit niederer Konsistenz ver-

wendet werden.

Olmenge

Bauform GetriebegroBe
21 Zd Z3 Z4 Z5
B3-M101 0,46 | 0,6 I 1,051 1,6 | 3,5 |
B5—-M 301 0,331 0,451 0,911 2,101 4,2 |
B6—-M106 0,17 | 0,16 | 0,261 0,47 | 1,031
B7-M105 0,171 0,161 0,26 | 0,47 1 1,031
B8 -M104 0,351 0,52 | 1,181 2,0 1| 4,1 1
V1-M302 0,5 | 0,68 | 0,99 | 2,9 1 55 |
- V3-M303 05 I 0,681 0,99 | 2,9 | 15,5 |
V5-M102 0,651 0,91 1 1,45 | 2,65 | 57 1
V6-M103 0,651 0,91 1 1,45 | 2,651 5.7 |

Bei Kombinationsgetrieben ist in beide Getriebekdsten getrennt Ol entsprechend obiger Tabelle einzufiillen.

Fillschraube mit Entliiftung

Fiillschraube mit Entliiftung

)

-

AblaBschraube

Olstand-
Kontrollauge

—

I PE

[

P
AblaBschraube

Olstand-
Kontrollauge

VEM-ELEKTROMASCHINENWERKE DER DEUTSCHEN DEMOKRATISCHEN REPUBLIK

EXPORT-IMPORT

VOLKSEIGENER AUSSENHANDELSBETRIEB DER
DEUTSCHEN DEMOKRATISCHEN REPUBLIK-
DDR 104 BERLIN CHAUSSEESTRASSE 111/112

VEB ELEKTROMOTORENWERKE THURM
DDR-9527 THURM

Mitglied der Kammer fiir AuBenhandel
Fernruf: Milsen St. Jacob 52 51 - Fernschreiber: 07 8771
Telegramme: Elektro Thurm
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Typenbezeichnung A N ’
Sdmed(enforderer AWX ﬁ.f Be 15'19192 13
! 1
i Tl O R W LY Gi L0 ML ok
{ Lid. | Stiick- Sachnummer . Mmse
i Ne. zahl Bemnung Abmessung 8 Nobhorsissidien Werkstoﬂ Lieferant k)
: 5 : o / Versorgungskontor
E 1 A Radial brof rollenlager 223/4 TGL 3890 versch. f. Walzdager Leipzig 4 \3
T e SRS S SN (5, SR it U o i B el L - WA . LR T IR T -
2 omuugmdmxen-ram TGL 0-505 GGL-20| Yersorgungskantor
f W&!zluger Leapzng
T IR, RS el o )
3 | . m, e
2 [|Héngelogersch. m. Warze Bohrung & b
' Zeich.Ne.: | SUT N
4 a . O.
t : Hangelagersch. o. Warze Bohrung @ o
VEB Wutro Werk
Héngelagerzapien | & versch, i

17 | Schnedkenfliigel Re| LOOr3B5x Yy |us 210060102 1.0} 8¢ 3862 825

e e e i o e . B s s

Schnedkenfliigel Li ; 44 St 38u-2

- 1 ko W S
3---4&6_'% ’55/5’4'50/3-#_-%5@2_@.255&,. D 0 ¢

é
2 ltogersapien 3 S /% vk KAl | R
N7 Nbvopren S350 150451502 Ca £

b PP o0 G
E=brsaiztal b UG Wt SPTEIOR SR, AR
Ve leracheibleil - | . el T e, e S LR

-

Angebots-Nr. : Liste besteht
72 ‘ %; aus 1 Blott

Auftrags-Nr.: Blatt Nr: 1
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Erzeugnisposition ; ELN-Schliissel-Nr. Ordnungs-Nr.
AMK 29 Forderer 13475 161 :
Betriebs-Nr,
; : Spezialbenennung - Kurzzeichen Standort
A4L00 x6,5 =Re
an 4 - ‘ i
Hersteller oar N ; Bauart 3 Erzeugnis-Nr. y
/ et Kommissions-Nr.: 5 ﬂ 'i /! 4 / o . it 2 /U b i
VEB Wutra-Werk Wurzen IV 4 484233 Baujahr i Garantiezeit
) - ; 1 Jahr
Vom Hersteller ausfiillen
Die Vorschriften der Arbeits- und Brandschutzanordnung 3/1 — Schutzgiite der Arbeitsmit';el und,Arbeitsverfahren — sind eingehalten. ’
Das Gutachten der beratenden Kommission liegt vor. Wurzen
Die erforderliche Schutzgiite ist gem&B dem Kontrollschema der Arbeits- und Brandschutzanordnung 3/1 — Schutzgiite der Arbeitsmittel O&
und Arbeitsverfahren — nach nauesten arbeitsschutz- und brandschutztechnischen sowie arbeitshygienischen Erkenntnissen festgestellt.
Die dem Arbeitsschutz dienenden Anforderungen an deh Betreiber sind in der Bedienungsanweisung angefiihrt. 14 o 74
: ' den ey
Dok i hond-TGL-10687 mit-N--85-nicht-ik hrith
; Datum
Verbleibende Geféhrdungen bzw. Erschwernisse VEB Wutra-Werk Wurzen

3 Maschinentabrik fiir Transportanlagen

teller

.

. keine
Unterschrift
Fallt das Erzeugnis in den Arbeitsbereich der Technischen Uberwachung # )'Glnein ;i
Ubergebene Priifatteste N v
RiE : keine

R4 811 VLV Freiberg, Zweigbetrieb Dresden, Ag 307/DDR 11i/11/10 70 855 D 13079




Vom Betreiber auszufiillen

Freigegeben zur Inbetriebnahme durch

am Priifbericht vom

‘Kontrolle der Arbeitssicherheit

Datum y Ergebnis Anderungen t:::;'elﬁgrg :nr':
Eingetretene Gesundheitsschddigungen oder Sachschéden
: ; Mitteilung an
Datum Ergebnis Anderungen Hersteller am
!

Fiir die Benutzung des Erzeugnisses geltende gesetzliche Bestimmungen bzw. ABAO 3/1

ASAO 551/2, 908/1 fiir Betrieb,
ABAO 900 und einschlégige Standards fiir elektrische Anlagen

‘sowis

o
530/1 und-331/<

ASAO 551/2,

UF‘-’J ABAU O

9112 {Ur

R S L
Standards iu




