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Die Verdunstungsverflüssiger und Rückkühler für geschlossenen Kreislauf der 
ATC-E, ATC-ES, eco-ATC-A, ATWB, eco-ATWB und eco-ATWB-W 

Baureihe sollten unter Berücksichtigung der in dieser Broschüre genannten 
Anweisungen und Empfehlungen montiert und aufgestellt werden. 

das gesamte Montagepersonal sollte sich vor Beginn der arbeiten mit den abläufen sowie den 
innerhalb der Branche anerkannten und üblichen installationspraktiken vertraut machen. 

die informationen in dieser Broschüre dienen lediglich zu informationszwecken. sie erheben nicht 
den anspruch, alle Varianten und mögliche unwägbarkeiten in Zusammenhang mit der Montage 

abzudecken. außerdem können die hier beschriebenen Verfahren jederzeit ohne vorherige 
ankündigung geändert werden, da eVaPco, inc. ständig an deren Weiterentwicklung arbeitet.

eVaPco, inc. gibt keinerlei garantiezusicherungen in Bezug auf diese anleitung oder die 
hierin beschriebenen Produkte und Verfahren. eVaPco, inc. haftet auch nicht für Verluste oder 

schäden (direkte, indirekte, folgeschäden oder andere), die während installation oder 
handhabung der geräte nach deren Versand eintreten

Eine vollständige Beschreibung der EVAPCO-Haftungspolitik finden Sie unter www.evapco.com, 
wo Sie die Allgemeinen Geschäftsbedingungen einsehen können. 
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Einleitung

In diesem Handbuch finden Sie Anweisungen und Empfehlung zur sicheren und ordnungsgemäßen Installation aller ATC-E, ATC-ES, ATWB, 
eco-ATWB und eco-ATWB-E Verdunstungsverflüssiger und Rückkühler für geschlossenen Kreislauf. Bitte machen Sie sich vor Aufbau und 
Montage im Detail mit allen in dieser Broschüre enthaltenen Anweisungen vertraut. Sollten zu irgendeinem Zeitpunkt Umstände auftreten, 
die in diesem Handbuch nicht erläutert werden, wenden Sie sich bitte an Ihren EVAPCO-Vertriebspartner, um Unterstützung zu erhalten.
Alle Parteien, die hinsichtlich Handling und Montage der Ausrüstung beteiligt sind, müssen hierbei mit angemessener Sorgfalt 
vorgehen. Nur bei Anwendung von sicheren und sorgfältigen Installationspraktiken können Verletzungen und/oder Schäden an 
Personen, Ausrüstung und Umwelt verhindert werden.

Versandart

Bei saugbelüfteten Wärmeübertragerprodukten erfolgt die Lieferung in zwei Teilen (obere und untere Sektion(en)). Die Sektionen 
haben passgenaue Gehäuseflansche und lassen sich wasserdicht verbinden, wenn sie entsprechend den folgenden Anweisungen 
abgedichtet und verschraubt werden. Das erfoderliche Montagezubehör wie Dichtband, selbstschneidende Schrauben und andere 
für den Zusammenbau benötigten Dinge befindet sich in einer Box verpackt in der Wanne. Bei mehrzelligen Aggregaten finden Sie 
Tropfkanäle und Spritzschutzbleche als lose Einzelteile in der Wanne, zur späteren bauseitigen Montage.
Bei 7‘ und 8,5‘ (2,2 m und 2,6 m) und 14‘ sowie 17‘ (4,3 m und 5,2 m) breiten Aggregaten werden die Motoren und 
Antriebskomponenten werkseitig vorjustiert und dann lose in der Wannensektion versendet, zur späteren Montage im Rahmen des 
Zusammenbaus. Anleitungen für diese Arbeitsschritte finden Sie im Abschnitt „Montage des außenseitigen Motors“ dieser Broschüre.
HINWEIS:  Alle Gehäusesektionen werden vor dem Versand im Werk inspiziert um sicher zu stellen, dass Sie für den 
Zusammenbau ordentlich verarbeitet sind. Bitte gehen Sie bei Handhabung und Aufbau des Aggregates entsprechend 
den Anweisungen in dieser Broschüre und besonderer Sorgfalt vor, um Deformationen und eine folglich schlechte 
Gehäuseausrichtung zu vermeiden. Es empfiehlt sich, jede Sektion bei Erhalt und während/nach Hebevorgängen zu überprüfen, 
um sicherzustellen, dass die werkseitige Ausrichtung nicht verändert worden ist. Sollte bei der Inspektion vor Ort festgestellt 
werden, dass die Ausrichtung der Sektion („Quadrat“) sich verändert hat, ist das Werk oder der für Sie zuständige EVAPCO 
Vertriebspartner zu kontaktieren, um zusätzliche Anweisungen für eine korrekte Anpassung zu erhalten. 

Stahlunterkonstruktion

Als Stütze für jede Zelle des Aggregates sind zwei Doppel-T-Träger erforderlich, die über die gesamte Längsseite verlaufen. Diese Träger 
sollten sich mit ihrem Steg unterhalb der Auflageflansche des Aggregates befinden (siehe Tabelle 1). In den Auflageflanschen befinden 
sich Befestigungslöcher von 19 mm, so dass das Aggregat mit der Unterkonstruktion verschraubt werden kann (die genaue Anordnung 
der Befestigungslöcher ist den verbindlichen Stahltragwerkszeichnungen zu entnehmen, die Sie mit der technischen Dokumentation 
erhalten). Verschrauben Sie zunächst die Wannensektion mit den Stahlträgern, bevor Sie mit dem Aufsetzen des Oberteils beginnen.
Die Dimensionierung der Träger muss statisch berechnet werden. Sie dürfen nicht mehr als 1/360 der Gesamtlänge, maximal 13 mm 
Durchbiegung haben. Die Durchbiegung kann so berechnet werden, dass 55% des Betriebsgewichtes als gleichförmige Last auf jeden 
einzelnen Träger wirkt (Informationen zum Betriebsgewicht finden Sie in der verbindlichen Gerätezeichnung).
Die Stahlprofilträger müssen ausgerichtet sein, bevor das Aggregat aufgesetzt wird. Zum Ausrichten dürfen keine Unterlegmaterialien 
verwendet werden, da die Stabilität des Aggregates hierdurch erheblich beeinträchtigt wird. Sowohl Stahlprofilträger als auch 
Befestigungsschrauben sind nicht im Lieferumfang enthalten. Genaue Gewichte, Abmessungen und technische Daten sind 
grundsätzlich der verbindlichen Gerätezeichnung zu entnehmen (siehe technische Unterlagen).
Detaillierte, projektspezifische Informationen zur Stahlunterkonstruktion finden Sie in den technischen Unterlagen zu Ihrem Aggregat.

3’ (0.914 m), 4’ (1.2 m), 7’ (2.2 m), 8.5’
(2.6 m), 10’ (3 m), und 12’ (3.6 m) breite ein- und 

doppelzellige Aggregate

14’ (4.3 m), 16’ (4.8 m), 17’ (5.2 m), 20’ (6 m) 
und 24’ (7.3 m) breite mehrzellige Aggregate

W W W

W W W

Tabelle 1 — standardanordnung der längslaufenden stahlträger
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Zusammenbau Wannensektion

In den unteren Ecken der Wanne befinden sich Hebeösen (siehe Abb. 1a). Bei Wannen 
mit eine Länge von 24‘ (7,3 m) und mehr sind mittig zusätzliche Hebeösen vorhanden 
(siehe Abb. 1b). Der Mindestabstand „H“ zwischen Kranhaken und Oberteil der 
anzuhebenden Sektion ist unbedingt einzuhalten, um eine übermäßige Belastung an 
den Hebepunkten zu vermeiden. Die Mindestmaße für den Abstand „H“ finden Sie in 
Tabelle 2. Das Wannenteil darf nicht über längere Strecken oder Gefahrenbereiche 
am Kranhaken transportiert werden, außer es sind Sicherungsseile unter der Sektion 
befestigt. Hinweise zur korrekten Anordnung finden Sie im Abschnitt „Längere Hubwege“. 
Verschrauben Sie die untere Sektion mit den Stahlträgern, bevor Sie mit dem Aufsetzen 
der Wärmeübertrager-/Ventilatorsektion beginnen.

LängE WannEnSEktIon    MIndEStabStand „H“

FUSS METER  FUSS METER

3 - 6 0.9-1.8  8   2.4
8.5  2.6 10    3
9 2.7 10    3

10.5 3.2 11   3.4
12 3.6 15   4.6
14  4.3 17   5.2
18 5.5 19   5.8
20 6 21   6.4
21 6.4 22   6.7
24 7.3 15   4.6
28 8.5 16   4.9
36 11 19   5.8
40 12.2 21   6.4

Zusammenbau Wannensektion bei mehrzelligen aggregaten

Bei allen zweizelligen Modellen werden die beiden Wannensektionen 
einzeln geliefert und in der Regel mithilfe eines Ausgleichkanals 
(Flume Box) zwischen den Sektionen verbunden. 
Um das Austreten von Wasser zwischen den Zellen zu verhindern, sind 
diese Aggregate zusätzlich noch mit waagerechten Tropfkanälen und 
senkrechten Spritzschutzvorrichtungen ausgerüstet. Alle Aggregate haben 
einen oder mehrere waagerechte Tropfkanal/Tropfkanäle sowie zwei 
senkrechte Spritzschutzvorrichtungen je Ausgleichskanal. Ausgleichskanäle 
werden bei mehrzelligen Aggregaten standardmäßig angeboten. 
Der Ausgleichskanal wird werkseitig an einer Sektion montiert und muss 
vor Ort mit der anderen Sektion verbunden werden. Hierdurch wird 
der Wasserstand in den Wannen ausgeglichen, so dass die Pumpe 
ausreichend Wasser ansaugen kann. Die folgenden Arbeitsschritte sind 
der Reihe nach durchzuführen.

Tabelle 2 — Mindestabstand „h“ beim anheben der Wannensektion

Abb . 1a — Wannensektion 
bis 21‘ (6,4 m) länge

Abb . 1b — Wannensektion 24‘ (7,3 m) 
bis 40‘ (12,2 m) länge

HEBEÖSEN

H

WAAGERECHTER
TROPFKANALSENKRECHTER

SPRITZSCHUTZ

AUSGLEICHSKANAL
DICHTBAND

HALTEKLAMMER

Abb . 2 — anschluss des ausgleichkanals, 12’ (3,6 m) 
breite Modelle

HEBEÖSEN

H
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Für Aggregate, bei denen der Ausgleichskanal lose mitgeliefert wird:

1. Verschrauben Sie zunächst eine der unteren Sektionen des mehrzelligen Aggregates auf der Stahlunterkonstruktion.

2. Eine Stirnseite des Ausgleichkanals ist mit 3/8“ (10 mm) starken angeschweißten Schrauben versehen. Reinigen Sie die
entsprechenden Bohrlöcher am montierten Wannenteil und bringen Sie eine Lage Dichtband an, und zwar mittig über den
Bohrungen und der Außenkante. Die Papierschutzstreifen müssen restlos vom Dichtband entfernt werden.

3. Richten Sie die Bohrlöcher der unteren Sektion und die 3/8“ (10 mm) angeschweißten Schrauben des Ausgleichkanals aus.

4. Legen Sie 3/8“ (10 mm) Muttern und Unterlegscheiben auf jede Schraube und ziehen Sie diese an.

5. Fahren Sie mit den Schritten 4 bis 10, wie nachstehend beschrieben, fort.

Für Aggregate, bei denen der Ausgleichskanal bereits an einer Zelle montiert ist:

1. Installieren Sie die Wannensektion mit dem werkseitig montierten Ausgleichskanal wie zuvor beschrieben.

2. Reinigen Sie die Flanschanschlüsse des Ausgleichskanals an dem Ende, der vor Ort noch zu verbinden ist. Bringen eine Lage
Dichtband auf dem Flansch an, und zwar mittig über den Bohrungen und der Außenkante. Die Papierschutzstreifen müssen restlos
vom Dichtband entfernt werden.

3. Säubern Sie die Anschlussfläche des Ausgleichkanals von Schmutz, Fett und Feuchtigkeit.

4. Befestigen Sie die zweite Wannensektion mit dem nebenliegenden Ausgleichskanal auf dem Stahlträger, wie in der nachfolgenden
Abbildung dargestellt.

5. Richten Sie die Bohrlöcher und Öffnung des Ausgleichkanals mithilfe von Zentrierbolzen (bauseits zu stellen) aus, während Sie das
zweite Unterteil gegen die Flanschverbindung führen.

6. Befestigen Sie sämtliche Schrauben mithilfe von 3/8“ (10 mm) Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben.

7. Verschrauben Sie nun die zweite untere Sektion auf dem Stahlträger.

8. Entfernen Sie die ¼“ (6 mm) Schrauben, mit denen die Halteklammern des Tropfkanals am Blech befestigt sind. Legen Sie den
Tropfkanal über die angrenzenden Flansche der Wannensektion. Drehen Sie die Halteklammern um und befestigen Sie diese
mithilfe der zuvor entnommenen Schrauben.

9. Sofern mehrere Tropfkanäle vorhanden sind, schaffen Sie eine durchgehende Verbindung, indem Sie eine selbstschneidende
5/16“ (8 mm) Schraube durch das Tropfkanalende mit dem größeren Bohrloch in das Tropfkanalende mit dem kleineren Bohrloch
drehen. Bei Edelstahlaggregaten erfolgt die Befestigung mithilfe von 5/16“ (8 mm) Schrauben und Muttern aus rostfreiem Stahl.

10. Setzen Sie das senkrechte Spritzschutzblech in den Winkel zwischen den senkrechten Halterungen. Bei verzinkten Aggregaten wird
der senkrechte Spritzschutz mithilfe von 5/16“ (8 mm) selbstschneidenden Schrauben befestigt. Bei Edelstahlaggregaten werden
hierfür 5/16“ (8 mm) Schrauben und Muttern aus rostfreiem Stahl verwendet (siehe Abb. 3a).

11. Sobald der untere Teil des senkrechten Spritzschutzbleches am Tropfkanal befestigt ist, können Sie den oberen Verschlußkanal
in die oberen Flansche der Bodensektion setzen (wie in Abb. 3a dargestellt). Die Befestigung am senkrechten Spritzschutzblech
erfolgt mithilfe von 5/16“ (8 mm) Schrauben (bei verzinkten Aggregaten) oder Edelstahlmuttern und -schrauben (bei
Edelstahlaggregaten).
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WERKSEITIG MONTIERTER
AUSGLEICHSKANAL

SENKRECHTES
SPRITZSCHUTZBLECH

AUSGLEICHSKANAL

TROPFKANAL

VERSCHLUSSKANAL

SEITENBLECH

SENKRECHTES
SPRITZSCHUTZBLECH

SENKRECHTES
SPRITZSCHUTZBLECH

AUSGLEICHSKANAL 

DICHTBAND

TROPFKANAL

HALTEKLAMMER

DICHTBAND

5/16“ (8 mm)
SCHRAUBEN

TROPFKANALSEKTION

TROPFKANAL

HALTEKLAMMER

ENDBLECH

BLECHSCHRAUBEN (VERZINKT)
ODER EDELSTAHLSCHRAUBEN

(ROSTFREI)

DIESE
BOHRUNGEN

ERFOLGEN
VOR ORT

Abb . 3 — Zusammenbau der unteren sektionen bei 
mehrzelligen aggregaten  

Abb . 3a —  Montage von tropfkanal und senkrechtem 
spritzschutzblech 
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Die Verschlussplatten sind vorgesehen, um die Wannensektion 
für den Betrieb einzelner Zellen oder periodische Reinigungs- 
oder Wartungsarbeiten abzusperren. Die optionale 
Verschlussplatte ist bereits werkseitig auf dem Ausgleichskanal 
mithilfe von Flügelmuttern befestigt. 
Bei Aggregaten, die unter normalen Betriebsbedingungen keine 
Verschlussplatte benötigen, kann diese durch Entfernen von 
Flügelmuttern, Unterlegscheiben und Dichtband ausgebaut 
werden. Die Unterlegscheiben und Flügelmuttern sind im 
Anschluß wieder anzubringen, um einen leckagefreien Betrieb 
des Ausgleichkanals zu gewährleisten. 

Verschlussplatte ausgleichskanal 
(bei mehrzelligen aggregaten)

anbringung dichtband

Nachdem die Wannensektion auf den Stahlträger gesetzt und verschraubt worden ist, sollten die oberen Flanschverbindungen 
abgewischt werden, um Schmutz und Feuchtigkeit zu entfernen. Das Dichtband ist so anzubringen, dass es die Schraublöcher an den 
Seitenflanschen mittig abdeckt, und zwar über die gesamte Länge aller Seiten. Auf den Endflanschen (Flansche ohne Schraublöcher) sind 
zwei Streifen Dichtband anzubringen, die sich über die gesamte Länge des Endflansches überlappen müssen.
Das Dichtband muss an den Ecken überlappen, wie in Abb. 5a dargestellt. Das Dichtband sollte vorzugsweise durchgehend entlang der 
unverschraubten Endflansche verlegt werden.
Entfernen Sie grundsätzlich die Papierschutzstreifen vom Dichtband.
Bei allen Aggregaten mit zwei oder mehr oberen Sektionen muss das Dichtband auch über die gesamte Länge der inneren 
Verbindungsflansche angebracht werden, wie in Abb. 5b dargestellt.

TROPFKANAL

DICHTBAND

DICHTUNG

HALTEKLAMMER

AUSGLEICHS-
KANAL

VERSCHLUSS-
PLATTE

SENKRECHTES
SPRITZSCHUTZ-
BLECH

Abb . 4 — einbau der Verschlussplatte

2 ÜBERLAPPENDE
DICHTBANDLAGEN

AN DEN ENDEN

1 LAGE DICHTBAND
MITTIG ÜBER DEN

BEFESTIGUNGSLÖCHERN

ENDE SEITE

2 ÜBERLAPPENDE
DICHTBANDLAGEN

AN DEN ENDEN

1 LAGE DICHTBAND
MITTIG ÜBER DEN
BEFESTIGUNGS-

LÖCHERN

Abb . 5a — dichtband auf dem flansch der unteren sektion Abb . 5b — detailansicht dichtbandanbringung 
Mittelverbindung bei aggregaten mit vier 

oberen sektionen
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SPREIZBALKEN

H

HEBEÖSEN

Zum Anheben und Endpositionieren sind vier Hebeösen in den unteren Ecken der meisten Wärmeübertrager-/Ventilatorsektionen 
angebracht. Einige 18‘ (5,4 m) lange Sektionen (und länger) haben zwei zusätzliche Hebeösen in der Mitte der Sektion (siehe Abb. 6a und 6b).
Nutzen Sie alle vorhandenen Hebeösen. Zum Anheben der oberen Sektion(en) muss eine Traverse verwendet werden, wie in Abb. 6a 
und 6b dargestellt. 
Der Mindestabstand „H“ zwischen dem Haken des Krans und der Hebeöse ist unbedingt einzuhalten, um eine übermäßige Belastung 
an den Hebepunkten zu vermeiden. Die Mindestmaße für den Abstand „H“ finden Sie in Tabelle 3. Die Hebevorrichtungen dürfen 
nicht bei Hubwegen über längere Strecken oder in Gefahrenbereichen genutzt werden, außer es sind Sicherungsseile unter der 
Sektion befestigt (Hinweise zur korrekten Anordnung finden Sie im Abschnitt „Längere Hubwege“).

HINWEIS:
Bei 7‘ (2,1 m) und 8,5‘ (2,6 m) breiten Aggregaten ist der außenseitige Motor vor dem Zusammenbau zu montieren, wie im 
Abschnitt „Montage des außenseitigen Motors“ beschrieben.

Zusammenbau Wärmeübertrager- / Ventilatorsektion

SPREIZBALKEN

HEBEÖSEN

H

Abb . 6a — Vier hebepunkte

Abb . 6b — sechs hebepunkte

breite der 
Sektion

Länge der 
Sektion

Mindestmaß 
abstand „H“

Fuß Meter Fuß Meter Fuß Meter

4 1.2

4 1.2 5 1.5

6 1.8 6 1.8

9 2.7 8 2.4

12 3.6 11 3.4

6 1.8 8.5 2.6 9 2.7

7 2.24

9 2.7 9 2.7

12 3.6 10 3

18 5.5 14 4.3

8/8.5 2.4/2.6

6 1.8 7 2.1

7.5 2.4 8 2.4

9 2.7 9 2.7

10.5 3.2 10 3

12 3.6 10 3

14 4.3 12 3.6

18 5.5 14 4.3

21 6.4 17 5.2

10 3
12 3.6 12 3.6

18 5.5 14 4.3

12 3.6

12 3.6 12 3.6

14 4.3 13 4

18 5.5 14 4.3

20 6 15 4.6

14 4.3
24 7.3 17 5.2

26 7.8 22 6.7

Tabelle 3 — Mindestmaß abstand „h“ für Wärmeübertrager- / 
Ventilatorsektionen
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Wichtig: Hebevorrichtungen und Schäkel dürfen nur zur endgültigen Positionierung und zum Transport außerhalb von 
Gefahrenbereichen verwendet werden. Bei einer Nutzung über längere Hubwege müssen Sicherungsseile unter den Sektionen 
angebracht werden.
Sicherungsseile und Paletten müssen vor der endgültigen Positionierung des Aggregates entfernt werden.
Die bevorzugte Methode bei längeren Transportwegen ist die Verwendung von Sicherungsseilen unter dem Aggregat (wie in Abb. 
7 dargestellt). Um Schäden an den oberen Flanschen oder den Ventilatorzylindern zu vermeiden, sollten grundsätzlich Spreizbalken 
zwischen den Seilen am oberen Ende der Sektion eingesetzt werden.

Vor dem Zusammenbau von oberer und unterer Sektion sind alle losen Teile 
aus der Wanne zu entfernen, die für den Transport dort untergebracht waren. 
Reinigen Sie die Gehäuseflansche auf der Unterseite der oberen Sektion. 
Stellen Sie sicher, dass sich die Anschlüsse für Wasserverteilung und 
Wärmeübertrager in der richtigen Position zur Wannensektion befinden 
(siehe verbindliche Gerätezeichnung). Die Aggregate sind werkseitig mit 
Markierungen auf jeder Sektion versehen (z.B. A1 der Wannensektion passt zu 
A1 der Wärmeübertragersektion). 
Senken Sie die obere Sektion bis auf wenige cm oberhalb der unteren Sektion 
ab, wobei darauf zu achten ist, dass sich die Sektionen nicht berühren und 
das Dichtband beschädigt wird. Schrauben Sie alle vier Ecken fest, was sich 
mithilfe von Zentrierbolzen vereinfachen läßt. Weitere Informationen für die 
Nutzung von Zentrierbolzen finden Sie auf Seite 10.  
Fahren Sie mit dem Einsetzen der restlichen Schrauben fort, indem Sie von 
den Ecken zur Mitte hinarbeiten. Verschrauben Sie sämtliche Löcher in den 
Seitenflanschen; an den Stirnseiten sind keine Befestigungen erfoderlich.

Längere Hubwege

Zusammenfügen von Wärmeübertrager- / Ventilatorsektion und Wannensektion

abb. 8 - Zusammefügen von oberer 
Sektion und Wannensektion

H

SPREIZBALKEN

SICHERUNGSSEILE

HEBEÖSEN

abb. 7 - Längere Hubwege
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Endpositionierung mithilfe von Zentrierbolzen

Zentrierbolzen sind Werkzeuge, mit deren Hilfe die Löcher in den 
Flanschen der oberen und unteren Sektionen vor der endgültigen 
Verschraubung ausgerichtet werden können. Zum Zeitpunkt, bei 
dem die Zentrierbolzen zum Einsatz kommen, ist die untere Sektion 
bereits auf der Stahlträgerkonstruktion verankert. Das Dichtband ist 
auf den Flanschen der unteren Sektion angebracht worden, und 
das Oberteil schwebt nun über der unteren Sektion.

Setzen Sie je einen Zentrierbolzen in jedes der Eckschraublöcher, 
so dass die oberen und unteren Flansche bei eingeschränkter 
Seitwärtsbewegung bestmöglich ausgerichtet sind.

Bei Aggregaten, die länger als 12‘ sind („L“ > 12‘ [3,7 m]) sollten zwei 
zusätzliche  Zentrierbolzen bei einem mittleren Paar Schraublöcher 
in den Verbindungsflansch eingesetzt werden, um eine korrekte 
Ausrichtung möglich zu machen. 

HINWEIS:
Bei mehrzelligen Aggregaten sind die Seitenflansche, die sich 
zwischen den Zellen befinden, vom Inneren des Aggregates aus 
zu erreichen.
Wenn der Zugang nur begrenzt möglich ist, können die 
Schrauben durch die Gegenflansche nach obern geschraubt 
werden. 
Sämtliches Montagezubehör wird von EVAPCO zur Verfügung 
gestellt; die Zentrierbolzen sind bauseits zu stellen. 

Zusammenfügen von Wärmeübertrager- / Ventilatorsektion und Wannensektion (Fortsetzung)

SENKRECHTER
SPRITZSCHUTZ

SEITENBLECH
WANNENSEKTION

OBERER
VERSCHLUSSKANAL

Abb . 9 — Zusammenfügen von oberer sektion und 
Wannensektion

Abb . 10 — einbau des oberen Verschlußkanals
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Zusammenbau von aggregaten (bei Containerversand)

7‘ und 14‘ (2,2 m und 4,4 m) breite Aggregate der ATWB-Baureihe sind für den Versand in Exportcontainern im Rahmen von 
Überseetransporten optimiert. Sofern diese Aggregate in Containern verschickt werden sollen, wird die Ventilatorsektion vor der 
Platzierung im Container lose mit der Wannensektion verschraubt. 

Je nach Aggregategröße und Zubehöroptionen gibt es verschiedene Versandkonfigurationen, die nachfolgend beschrieben werden.

HINWEIS:
* HC steht für „High Cube“. High-Cube-Container sind um 30 cm höher, so dass es möglich ist, einen Standard-Ventilatorzylinder 
an der Ventilatorsektion montiert zu versenden (siehe Abb. 11 als Beispiel für einen High-Cube-Container).  

Nachstehende Abb. 11 zeigt ein Beispiel für den Versand eines 7‘ x 18‘ großen Aggregates in einem 40‘ großen HC-Container. Der 
HC-Container bietet den Vorteil, dass der Ventilatorzylinder an der Ventilatorsektion montiert verschickt werden kann. In einem 
solchen Fall wird die Ventilatorsektion lose mit der Wannensektion verschraubt. 

aggregatetyp baugröße
(#) an benötigten Containern

Standardventilator Extra geräuscharmer Ventilator (SLSF)

Einzeller
7 x 9 (1) 20’ (1) 40’
7 x 12 (1) 40’ hc* (1) 40’
7 x 18 (1) 40’ hc* (1) 40’ + (1) 20’

Mehrzeller
14 x 9 (1) 40’ hc* (2) 40’
14 x 12 (1) 40’ hc + (1) 20’ (2) 40’
14 x 18 (2) 40’ hc* (3) 40’

Mehrzeller
7 x 24 (1) 40’ hc + (1) 20’ (2) 40’
7 x 36 (2) 40’ hc* (3) 40’

HEBEÖSEN
GEHÄUSESEKTION

VENTILATORSEKTION

WANNENSEKTION 

Abb . 11 – Versand mittels 40’ hc-container

Tabelle 4 – anzahl benötigter container
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Anleitung zum Zusammenbau des Ventilatorzylinders:

1.  Richten Sie die Markierungen auf dem Ventilatordeck aus, um eine korrekte Ausrichtung zu gewährleisten.
2. Stellen Sie sicher, dass die Ventilatoreinheit innerhalb des Zylinders zentriert ist, bevor Sie den Zylinder befestigen.

Abb. 12 zeigt den Versand eines 7‘ x 9‘ großen Aggregates in einem 20‘ Container mit Standardhöhe. 20‘ Container stehen nicht für 
eine HC-Konfiguration zur Verfügung; daher müssen die Ventilatorzylinder lose verschickt und vor Ort montiert werden.

Abb . 12 – Versand mittels 20‘ container mit standardhöhe

Abb . 13 – geteilter Ventilatorzylinder für transport in container mit standardhöhe 

HEBEÖSEN GEHÄUSESEKTION

VENTILATORSEKTION

WANNENSEKTION

AUSBLASZYLINDER
(IN ZWEI HÄLFTEN GETEILT)

ZUSAMMENBAU MITHILFE
VON Ø 5/16“ (8 mm)
SCHRAUBMATERIAL
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Nach dem Entladen der Sektionen aus dem Versandcontainer sind die nachfolgenden Schritte zu befolgen, um den Zusammenbau 
abzuschließen. Nehmen Sie das Inhaltsverzeichnis zur Hilfe, um die Abschnitte zu finden, die Ihnen bei der Ausführung helfen können.

1. Ventilatorsektion von der Wannensektion abschrauben.
2. Ventilatorsektion anheben und mithilfe des Abschnitts „Zusammenfügen von Ventilatorsektion und Wärmeübertragersektion (bei 

Containerversand)“ montieren. 
3. Wannensektion mithilfe des Abschnitts „Zusammenbau Wannensektion“ montieren.
4. Obere Sektion (Ventilator + Gehäuse) anheben und mithilfe des Abschnitts „Zusammenfügen von Wärmeübertragersektion und 

Wanne (bei Containerversand)“ montieren.

Die nachfolgende Abbildung dient als Beispiel, wie Aggregatewannen für den Containerversand in Bezug auf lose mitgeliefertes 
Zubehör genutzt werden (wobei das Bild nicht maßgeblich für alle möglichen Zubehöroptionen ist). Wartungsbühnen und Leitern 
werden an der Oberseite des Gehäuses befestigt. 

Abb . 14 – 40‘ container mit standardhöhe, aggregat mit extra geräuscharmem Ventilator

Abb. 14 zeigt ein 7‘ x 12‘ großes Aggregat inkl. extra geräuscharmem Ventilator in einem 40‘ Container mit Standardhöhe. Jedes für den 
Containerversand vorgesehene Aggregat mit extra geräuscharmem Ventilator wird in 3 Teilen versendet, wie nachfolgend dargestellt.

HEBEÖSEN GEHÄUSESEKTION

VENTILATORSEKTION

WANNENSEKTION

* Nur bei Rückkühlern und Verflüssigern, nicht bei Kühltürmen

PuMPenMotor*

VentilatorMotor

Motor daVit / 
schWenkarM

WasseraufPrallschall-
dÄMMeleMeMnte

steigrohr*

BoX Mit 
MontageZuBehÖr
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7‘ und 14‘ (2,2 m und 4,4 m) breite Modelle – Die Ventilatorsektion muss 
als erstes auf der Wärmeübertragersektion montiert werden.

Zum Anheben und Endpositionieren sind vier Schäkel in den oberen Ecken 
der meisten Ventilatorsektionen angebracht. 18‘ (5,5 m) lange Sektionen haben 
zwei zusätzliche Schäkel in der Mitte der Ventilatorsektion. Zum Anheben 
sind grundsätzlich alle Schäkel zu nutzen. Der Mindestabstand „H“ zwischen 
Kranhaken und der anzuhebenden oberen Sektion muss eingehalten werden, 
um eine übermäßige Belastung an den Hebepunkte zu vermeiden. Die 
Mindestmaße für den Abstand „H“ finden Sie in Tabelle 3. Das Hebezeug 
darf nicht bei längeren Hubwegen oder in Gefahrenbereichen eingesetzt 
werden, außer es sind Sicherungsseile unter der Sektion befestigt. (Hinweise zur 
korrekten Anbringung finden Sie im Abschnitt „Längere Hubwege“).

Vor dem Zusammenbau von Ventilator- und Wärmeübertragersektion sind 
die Flansche auf der Unterseite der Ventilatorsektion zu reinigen und mit 
Dichtband zu versehen. Prüfen Sie, ob sich die Zugangstüren zum Motor in der 
richtigen Position zur Wärmeübertragersektion befinden (siehe verbindliche 
Gerätezeichnung). Die Aggregate sind werkseitig mit Markierungen auf 
jeder Sektion versehen (d.h. A1 der Wärmeübertragersektion passt zu A1 der 
Ventilatorsektion). Setzen Sie Schrauben und Muttern in alle vier Eckbohrlöcher 
ein. Bringen Sie die verbleibenden Schrauben von außen beginnend zur Mitte 
hin an. Schrauben und Muttern werden nur an den Endflanschen benötigt. 
Mithilfe von Zentrierbolzen, die in der Montagezubehörbox mitgeliefert 
werden, läßt sich dieser Vorgang vereinfachen.

7‘ und 14‘ (2,2 m und 4,4 m) breite Modelle – Die Ventilatorsektion muss als 
erstes auf der Wärmeübertragersektion montiert werden.

Vor dem Zusammenfügen von Wärmeübertragersektion und Wannensektion 
sind alle losen Teile aus der Wanne zu entfernen, die für den Transport dort 
untergebracht waren. Zum Anheben und Endpositionieren sind vier Hebeösen in 
den Ecken der Wärmeübertragersektionen angebracht. 18‘ (5,5 m) lange Sektionen 
haben zwei zusätzliche Hebeösen in der Mitte der Sektion. Zum Anheben sind 
grundsätzlich alle Hebeösen zu nutzen. Beim Anheben werkseitig montierter 
Ventilator-/Wärmeübertragersektionen sind die Hebeösen am Boden der 
Wärmeübertragersektion zu nutzen, und nicht die Schäkel an der Ventilatorsektion.

Der Mindestabstand „H“ zwischen Kranhaken und Hebeöse muss eingehalten 
werden, um eine übermäßige Belastung an den Hebepunkten zu vermeiden. 
Das Mindestmaß für den Abstand „H“ finden Sie in Tabelle 3. Das Hebezeug darf 
nicht bei längeren Hubwegen oder in Gefahrenbereichen eingesetzt werden, 
außer es sind Sicherungsseile unter der Sektion befestigt. (Hinweise zur korrekten 
Anbringung finden Sie im Abschnitt „Längere Hubwege“). 

Zusammenfügen von Ventilatorsektion und Wärmeübertragersektion (bei Containerversand)

Zusammenfügen von Wärmeübertragersektion und Wanne (bei Containerversand)

Abb . 15 —  Zusammenfügen von Ventilator- und 
Wärmeübertragersektion

Abb . 16 — Zusammenfügen von Ventilator-/
Wärmeübertragersektion und Wannensektion
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Installation von wasserdichten Zwischenwänden und Feuerschutzwänden

In einigen Fällen wird ein mehrzelliges Aggregat mit wasserdichten Trennwänden bestellt, um einen unabhängigen Zellbetrieb zu 
ermöglichen. Für die korrekte Montage von Ober- auf Unterteil müssen die Verbindungsflansche zwischen den Zellen zugänglich sein. 
Um diesen Zugang zu erleichtern, wird die obere wasserdichte Trennwand zur vor Ort Installation lose mitgeliefert (Informationen zur 
Installation siehe Abb. 17).

HINWEIS:
Die nachstehende Anleitung und Anordnung gilt auch für FM-zugelassene, mehrzellige Aggregate. In diesem Fall werden die 
Trennbleche als Feuerschutzwände bezeichnet.

UNTERES TRENNBLECH WERKSEITIG
VOR DEM VERSAND INSTALLIERT.
KANN BEI AGGREGATEN, BEI DENEN DIE
ZELLEN STIRNSEITIG AUFEINANDER
TREFFEN (END-TO-END) AUS EINEM STÜCK BESTEHEN 8) ¼“ (6 mm) MESSING-NIETMUTTERN

DRAUFSICHT

DICHTBAND UND
VERSIEGELUNG SOFERN

NOTWENDIG

DICHTBAND AUF
BEIDEN SEITEN
ZWECKS
KOMPRESSION
ANBRINGEN

(2) MONTAGEKANÄLE WERKSEITIG
VOR DEM VERSAND INSTALLIERT 

OBERES TRENNBLECH ZUM
LOSEN VERSAND ZUR VOR ORT
MONTAGE, NACHDEM DAS
AGGREGAT ZUSAMMENGEBAUT
IST (SOFERN NOTWENDIG)

(8) UNTERLEGSCHEIBEN
¼“ (6 mm)

(8) ¼ Ø – 20 x 25 mm
LG HHCS MIT VOLLGEWINDE

FLÜGELSCHRAUBENOBERES
TRENNBLECH

UNTERES
TRENNBLECH

SCHRAUBEN

Abb . 17 – oberes trennblech/feuerschutzwand, installation vor ort 
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1. Machen Sie sich mit der Abbildung 18a vertraut, bevor Sie den Motorsockel am Aggregat montieren.
2. Hängen Sie den Haken der Hebevorrichtung in Loch A, welches sich oben auf dem Motorsockel befindet.
3. Heben Sie den Motorsockel B an und setzen Sie den Drehbolzen C in die Bohrung E sowie den Drehbolzen F in die Bohrung D.
4. Verschrauben Sie die Drehbolzen mit Unterlegscheiben und Muttern (nicht zu fest anziehen). Arretieren Sie den Drehzapfen C

mithilfe einer Kontermutter.
5. Setzen Sie die Gewindestangen G in die Bohrungen H. Arretieren Sie die Gewindestangen mit Unterlegscheiben und Splinten.

Setzen Sie Muttern und Unterlegscheiben auf das Gewinde der Gewindestangen. Diese befinden sich später auf der Rückseite des
Motorsockels, der im nächsten Schritt montiert wird.

6. Setzen Sie die Gewindestangen G in die Bohrungen J des Motorsockels. Verschrauben Sie diese mit Unterlegscheiben, Federringen
und Muttern. Entfernen Sie den Haken des Hebezeugs und führen Sie den Motorsockel in Richtung obere Aggregatesektion, um
den Keilriemen installieren zu können.

7. Bringen Sie den Powerband-Keilriemen K (Abb. 18b) auf die Riemenscheibe von Ventilator und Motor. Spannen Sie den Keilriemen
mithilfe von Muttern an den Gewindestangen, wobei der Keilriemen nicht überspannt werden darf. Die Mitte des Keilriemens sollte
durch mäßigen Fingerdruck etwa 19 mm nachgeben.

8. Messen Sie die Ausrichtung der oberen und unteren Kante des Motorsockels, um zu prüfen, ob die Abstände zum Gehäuse gleich
sind. So kann gewährleistet werden, dass die Riemenscheiben korrekt ausgerichtet sind, zumal die Antriebscheibe des Ventilators
werkseitig voreingestellt ist.

9. Zur Endkontrolle kann eine Wasserwaage von Riemenscheibe zu
Riemenscheibe gelegt werden (wie in Abb. 19 dargestellt), wodurch
eine 4-Punkt-Auflagefläche entstehen sollte. Justieren Sie die Position
der Motorriemenscheibe bei Bedarf, bis ein Vier-Punkt-Kontakt
erreicht ist.

10. Zur Installation der Motorabdeckung L sind die Scharniere
auszurichten und die Scharnierstifte M einzusetzen (siehe Abb. 18b).

11. Schließen Sie die Motorabdeckung L und verschrauben Sie diese
mithilfe von Flügelmuttern N.

HINWEIS:
Für den europäischen Markt muss eine zusätzliche Keilriemen-Abdeckplatte 
installiert werden.

Montage des außenseitigen Motors - keilriemenantrieb

Bei allen Aggregaten, die schmaler als 10‘ (3 m) sind, werden die Motoren außen am Aggregat installiert, in einer Konfiguration, bei 
der die Welle nach oben zeigt, wie in Abb. 18a und 18b dargestellt. Aufgrund von Restriktionen hinsichtlich der Versandbreite können 
diese Motoren nicht am Aggregat montiert versendet werden, da sie über die Breite des Lastkraftwagens hinausragen würden. Aus 
diesem Grund werden der/die Motor(en), die Motorabdeckung(en), Befestigungsschrauben, Drehbolzen und Keilriemen lose in der 
Kaltwasserwanne des Aggregates mitversendet. Für die ordnungsgemäße Installation dieser Komponenten sind die nachfolgenden 
Schritt-für-Schritt Anweisungen zu befolgen.

Abb . 18a – Montage des außenseitigen Motors Abb . 18b – Montage von Motorabdeckung und 
Powerband-keilriemen

G

H

F

G E
DC

B

A

J

N

K

M

L

VENTILATOR-
RIEMENSCHEIBE

POSITION DER
MOTOR-

RIEMENSCHEIBE
ANPASSEN

(sofern notwendig)

1 2 3 4

Abb . 19 – kontrolle der riemenscheibenausrichtung
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optional: Schwenkarm für Motor und getriebe

Schwenkarme werden von EVAPCO als optionales Zubehör angeboten, um den Ausbau von Motor, Ventilatoreinheit oder Getriebe 
zu erleichtern.  Sie bestehen aus Motorgalgen und Montagesockel, der seitlich am Aggregat neben der Zugangstür zu befestigen ist 
(wie in Abb. 20 dargestellt). Beide Teile werden lose in der Wanne des Aggregates mitgeliefert. Bei mehrzelligen Aggregaten ist die 
Installation einer Hebevorrichtung an jeder Zelle vorgesehen. Installieren Sie den Schwenksockel wie folgt:

1. Richten Sie die Montageplatte mithilfe von 3/8” (10 mm) Schrauben und flachen Unterlegscheiben auf der werkseitig 
vorgesehenen Aufnahme/Halterung aus.

2.  Verschrauben Sie die Montageplatte mithilfe von 3/8” (10 mm) Unterlegscheiben, Sicherungsscheiben und Muttern an der 
Halterung (wie in Abb. 21 dargestellt).

Abb . 20 – system mit Zwei-Punkt-aufhängung

M

MONTAGESOCKEL

MONTAGEPLATTE

SCHRAUBE
UNTERLEGSCHEIBE

UNTERLEGSCHEIBE
FEDERRING

MUTTER

MONTAGE-
SOCKEL

MONTAGE-
SOCKEL

MONTAGE-
SOCKEL

MONTAGEPLATTE
(WIRD LOSE MITGELIEFERT)

ZUGANGSTÜR

Abb . 21 – Befestigung der Montageplatte 

befestigung der Ventilatorschutzgittern

Ab einer Breite von 10‘ (3 m) wird bei Aggregaten ein konischer Stützrahmen für das Ventilatorschutzgitter genutzt, um das Herabsinken 
des Schutzgitters auf den Ventilatorzylinder zu verhindern. In manchen Fällen kann es aufgrund von Beschränkungen hinsichtlich der 
Transporthöhe erforderlich sein, den/die Rahmen und den/die Ventilatorschutzgitter zur bauseitigen Installation lose mitzuliefern. Bitte 
befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen zur Installation der Komponenten auf dem/den Ventilatorzylinder(n).

1. Platzieren Sie den Stützrahmen für das Ventilatorschutzgitter oben auf dem Ausblaszylinder (wie in Abb. 22 dargestellt).
2. Legen Sie beide Hälften des Schutzgitters auf den Träger. Jede Hälfte ist mit Markierungen versehen, die mit denen auf dem Zylinder 

übereinstimmen müssen. Richten Sie die Ringösen des Gitters entsprechend den Bohrungen auf dem Ausblaszylinder aus. 
3. Befestigen Sie die beiden Gitterhälften mithilfe von Schellen (wie in Abb. 23 dargestellt).
4. Nutzen Sie jede Bohrung für die Befestigung des Schutzgitters am Ausblaszylinder (wie in Abb. 22 dargestellt). Verschrauben 

Sie die Gitter und den Stützrahmen an den vier Auflagepunkten auf dem Ausblaszylinder.  
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abb. 22 – Zusammenbau von stützrahmen und Ventilatorschutzgitter

abb. 23 – abstand und anordnung der schellen

Abb . 24 – detailzeichnung leiter, halterung & Montageschiene

STÜTZRAHMEN FÜR
VENTILATOR-

SCHUTZGITTER

VENTILATORZYLINDER

5/8” (16 mm) FEDERRING

½” (13 mm) SCHRAUBEN

½” (13 mm) UNTERLEGSCHEIBEN

VENTILATOR-
SCHUTZGITTER

½” (13 mm) FEDERRING

½” (13 mm) SECHSKANTMUTTER

SCHELLE

SCHELLE

Montage der Schrägleiter  (Nicht für den europäischen Markt erhältlich)

Sofern schräg angeordnete Leitern im Lieferumfang für das Aggregat enthalten sind, werden diese in der Wanne des Gerätes 
verschickt. Pro Zelle wird eine schräg angeordnete Leiter geliefert. Die Befestigung ist an beiden Zellen identisch, es sei denn, in den 
technischen Unterlagen ist etwas anderes vermerkt.
Schräg angeordnete Leitern werden an mindestens drei Punkten befestigt. An jedem Befestigungspunkt wird die Leiter mit einer 
Leiterhalterung versehen. Die Halterung sieht wie ein Metallkasten aus und ist detailliert als Komponente d in Abb. 24 dargestellt. Die 
oberen beiden Halterungen werden starr an der Leiter befestigt und sind nicht justierbar. Diese beiden Halterungen definieren den 
Neigungswinkel der Leiter. Die untere(n) Halterung(en) ist (sind) justierbar.
Zur Montage der Leiter(n) sind folgende Arbeitsschritte auszuführen, die sich auf Abbildung 25 beziehen:

HINWEIS:
Europäische Richtlinien sehen alternative CE-konforme Schutzgitter mit einer Mascheinweite von 30 x 30 mm vor. Das Gitter wird 
mit einem Abstand von 120 mm zur Hinterkante der Ventilatorflügel montiert. 

MONTAGE-
SCHIENE (b)

STELLSCHRAUBE (e)
(sofern geeignet)

MONTAGE-
SCHRAUBEN
HALTERUNG (a)

BEFESTIGUNGS-
SCHRAUBEN

HALTERUNG (c)

HALTERUNG (d)
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26

ZUGANGSTÜR  LEITERN WERDEN LOSE
MITGELIEFERT ZUR VOR ORT
MONTAGE (DURCH DRITTE)

Abb . 25a – frontansicht leiter Abb . 25b – seitenansicht leiter

1. Entfernen Sie die Montageschrauben der Leiterhalterungen (a) von den Montageschienen (b) an den Wannen- und
Gehäusesektionen.

2. Lösen Sie die Halterung und Befestigungsschrauben (c), entfernen Sie diese aber nicht.
3. Schieben Sie die Halterung (d) über die Montageschienen (b), die sich an den Wannen- und Gehäusesektionen befindet.

Entfernen Sie die Halterung (d) nicht von der Leiter.
4. Richten Sie die Schrauben aus und befestigen Sie die Montageschrauben der Halterung (a) wieder, indem Sie diese durch

Halterungen und Schienen (b) eindrehen.
5. Ziehen Sie alle Schrauben an.
6. Ziehen Sie – wenn möglich – die Stellschraube (e) in der justierbaren Halterung fest.

HINWEIS:
Die obere Sektion muss in Bezug auf die untere Sektion sorgfältig ausgerichtet sein.
Alle Halterungen für die Montage der Leiter müssen sich auf derselben Seite des Gerätes befinden. Ziehen Sie hinsichtlich der 
ordnungsgemäßen Ausrichtung die technischen Unterlagen hinzu.
Schräg angeordnete Leitern sind nicht CE-konform und für den europäischen Markt daher nicht erhältlich.

26

ZUGANGSTÜRLEITERN WERDEN LOSE
MITGELIEFERT ZUR VOR ORT
MONTAGE (DURCH DRITTE)
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Abb . 26 – allgemeine anordnung in Zusammenhang mit der Montage der Wartungsbühne

Montage von externer Wartungsbühne und vertikaler Leiter

Wartungsbühnen und Leitern werden lose in der Wanne des Aggregates mitgeliefert.
Sollten andere Zubehörteile, die ebenfalls in der Wanne transportiert werden, die Unterbringung von Bühne und Leiter behindern, 
werden diese beiden Teile separat mitgeliefert. Wartungsbühnen werden vor dem Versand teilweise zusammengebaut, um die vor Ort 
Montage zu erleichtern. 
In der Regel gibt es pro Ventilatorsektion eine Wartungsbühne inklusive Leiter. Einzelheiten hierzu entnehmen Sie bitte den 
auftragsbezogenen technischen Unterlagen aus dem Werk. 
Wartungsbühne und Leiter sollten erst nach dem vollständigen Zusammenbau des Aggregates angebracht werden. Befolgen 
Sie hierzu die Anweisungen der nachfolgenden Zeichnung.  

BESCHLÄGE AUF DER LEITER
MÜSSEN MÖGLICHERWEISE
VOR ORT ANGEPASST WERDEN

BEFESTIGEN SIE DIE LAUFFLÄCHE
SAMT RAHMEN MIT DEN

VERBINDUNGSSCHIENEN
MITTELS 5/8” (16 mm)

SCHRAUBEN
DIAGONALER

TRÄGER

ARTIKEL NR.

BEFESTIGEN SIE DEN
DIAGONALEN TRÄGER
MIT DER LAUFFLÄCHE
SAMT RAHMEN
MITTELS 5/8” (16 mm)
SCHRAUBEN 

REV. NR.

VERBINDUNGS-
SCHIENE

AM AGGREGAT

LAUFFLÄCHE
SAMT RAHMEN

LAUFFLÄCHE
SAMT RAHMEN

HANDLAUF-FITTINGS MITTELS
3/8” (10 mm) SCHRAUBEN DER

KLASSE 5 AN DER VORDEREN
FUSSTRITTPLATTE BEFESTIGEN

LAUFFLÄCHE SAMT RAHMEN MITTELS
5/8” (16 mm) SCHRAUBEN AN DEN

VERBINDUNGSPLATTEN BEFESTIGEN

VERBINDUNGS-
SCHIENE

AM AGGREGAT

DIAGONALER
TRÄGER

HALTERUNG
FÜR GELÄNDER

VORDERE 
FUSSSCHUTZPLATTE

HALTERUNG
FÜR LEITER

UNTERE
SCHIENE AM

AGGREGAT

BEFESTIGEN SIE DIE
LEITERHALTERUNG AN DER

UNTEREN BEFESTIGUNGSSCHIENE
MIT GEWINDESCHRAUBEN

DES TYPS M8 (3/8")

VON DER SPITZE
DER FUSSTRITT-

PLATTE ZUR
SPITZE DES FTG

ANMERKUNG: 
1. GITTERROST WIRD NICHT
    DARGESTELLT

EDELSTAHLOPTION

HINWEIS:
1. ALLE ¼” (6,4 mm) Æ BOHRLÖCHER
    SOLLTEN 11/32” (8,7 mm) Æ SEIN
2. VERWENDEN DER EDELSTAHL AUFBAUANLEITUNG ÄN

D
ER

U
N

G
EN

LEITEN SIE DIESE ZEICHNUNG AN DIE VERSANDABTEILUNG WEITER, DAMIT SIE
MIT DEM MONTAGEZUBEHÖR ZUSAMMEN VERSCHICKT WERDEN KANN.

44 11/16
(REF.)
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NotizeN: 
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