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Einleitung

Vielen Dank fur den Kauf lhres EVAPCO Kuhlturms der AT-Baureihe. In diesem Handbuch finden Sie Anweisungen und Empfehlungen
fur die sichere und korrekte Installation aller AT-Kuhlturme. Bitte machen Sie sich vor dem Aufbau und der Montage im Detail mit allen
in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen vertraut.

Sollten zu irgendeinem Zeitpunkt Umstamde auftreten, die in diesem Handbuch nicht erlautert werden, wenden Sie sich bitte an den fur
Sie zustandigen EVAPCO Vertriebspartner, um Unterstutzung zu erhalten.

Alle Parteien, die hinsichtlich Handling und Montage der Ausriistung beteiligt sind, miissen hierbei mit angemessener
Sorgfalt vorgehen. Nur bei Anwendung von sicheren und sorgféltigen Installationspraktiken kénnen Verletzungen und/oder
Schéden an Personen, Ausriistung und Umwelt verhindert werden.

Versand

Sofern in den werkseitigen technischen Unterlagen nicht anders angegeben, werden alle EVAPCO Kuhlturme der AT-Baureihe in zwei
(2) Sektionen (obere und untere) pro Zelle geliefert. Bei Bedarf konnen die Aggregate komplett zerlegt geliefert werden (wahlweilse
drei (3) Sektionen oder eine (1) Sektion pro Zelle). Jede spezielle Versandkonfiguration wird in den projektspezifischen technischen
Unterlagen dokumentiert. Weitere Informationen uber alternative Versandmoglichkeiten erhalten Sie Uber den fur Sie zustandigen
EVAPCO Vertriebspartner.

Nomenklatur
* 1
Léange des Aggregates
Baureihe  Anzahl Breite Anzahl Nennleistung
der des der Lagen des Motors
Zellen Aggre- an
gates Fillkérper-
einbauten
Baureihe

AT - Advanced Technology (AT) Kuhlturm

# Anzahl der Zellen
Wird durch die Anzahl der Eintrittsanschlusse bestimmt, kbnnen 1,2,3 oder 4 sein.

Breite des Aggregates
Gesamtbreite des Aggregates in FuB, einschlieBlich aller Zellen. Der Wert wird auf die nachstgerade Zahl aufgerundet.

Anzahl der Lagen an Fiillkérpereinbauten
Wird durch die Menge der Fullkdrperlagen bestimmt, kbnnen 2, 3, 4 oder 5 sein.

Nennleistung des Motors
Wird durch die Nennleistung pro Ventilatormotor bestimmt. Erhaltlich von E = 1,5 kW bis R = 75 kW

Léange des Aggregates
Gesamtlange des Aggregates in FuB3, einschlieBlich aller Zellen. Der Wert wird auf die nachstgerade Zahl aufgerundet.
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Stahl-Unterkonstruktion

Als Stutze fur jede Zelle des Aggregates sind zwei Doppel-T-Trager erforderlich, die Uber die gesamte Langsseite verlaufen.
Diese Trager sollten sich mit ihrem Steg unterhalb der Auflageflansche des Aggregates befinden (siehe hierzu Tabelle 1). In den
Auflageflanschen befinden sich Befestigungslocher von 34” (19 mm), so dass das Aggregat mit der Unterkonstruktion verschraubt
werden kann (die genaue Anordnung der Befestigungslocher ist den verbindlichen MaBblattern zu entnehmen, die Bestandteil der
technischen Unterlagen sind). Verschrauben Sie die untere Sektion mit den Stahltragern, bevor Sie mit dem Aufsetzen der oberen
Sektion beginnen.

Die Dimensionierung der Trager muss statisch berechnet werden. Sie durfen nicht mehr als 1/360 der Gesamtlange, maximal
13 mm Durchbiegung haben. Die Durchbiegung kann so berechnet werden, dass 55% des Betriebsgewichtes als gleichformige
Last auf jeden einzelnen Trager wirkt (Informationen zum Betriebsgewicht entnehmen Sie bitten den technischen Unterlagen).

Die Stahlprofiltrager mussen ausgerichtet sein bevor das Aggregat aufgesetzt wird. Zum Ausrichten durfen keine
Unterlegmaterialien verwendet werden, da die Stabilitat des Aggregates hierdurch erheblich beeintrachtigt wird. Sowohl
Stahlprofiltrager als auch Befestigungsschrauben sind nicht im Lieferumfang enthalten. Genaue Gewichte, Abmessungen und
technische Daten entnehmen Sie bitte grundsatzlich den verbindlichen MaBblattern.

Detaillierte, projektspezifische Informationen zur Stahl-Unterkonstruktion finden Sie in den technischen Unterlagen zu
lhrem Aggregat.

4’ (1,2m), 7’ (2,24 m), 8’ (2,4 m),
8,5 (2,6 m), 10° (3,0 m), 12’ (3,6 'i‘_“_“j' [—-~—
m) und 14’ (4,3 m) breite ein- und |
mehrzellige Aggregate | | I

14’ (4,3 m), 15’ (4,6 m), 16’ (4,8 m),
17’ (5,2 m), 20’ (6,0 m), 24’ (7,3 m)
und 28’ (8,6 m) breite, mehrzellige | |
Aggregate

*Kuhlturme der BaugroBe 6 x 17, 8 | | II_ - ‘i— - ‘i"
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Tabelle 1 — Standardanordnung der langslaufenden Stahltrager
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Zusammenbau untere Sektionen

Zum Anheben und Endpositionieren sind Hebebsen in den Ecken der Wannensektion angebracht (wie in Abb. 1a und 1b
dargestellt). Der Mindestabstand ,H” zwischen dem Haken des Krans und den Anschlagspunkten des Wannenteils ist unbedingt
einzuhalten, um eine UbermaBige Belastung an den Hebepunkten zu vermeiden. Die MindestmaBe fur den Abstand ,H” finden
Sie in Tabelle 2. Das Wannenteil darf nicht Uber langere Strecken oder in Gefahrenbereichen am Kranhaken transportiert werden,
auBer es sind Sicherungsseile unter der Sektion befestigt. Hinweise zur korrekten Anordnung finden Sie im Abschnitt “Langere
Hubwege” auf Seite 10.

Verschrauben Sie die untere Sektion mit den Stahltrdgern bevor Sie mit dem Aufsetzen des Oberteils beginnen.

Breite Léange MindestmaB
der Sektion der Sektion Abstand ,,H”
FuB Meter FuB Meter FuB Meter

4 1.2 5 1.5
6 1.8 5 1.5
4 1.2
9 2.7 9 2.7
12 3.6 11 3.4
6 1.8 8.5 2.6 9 2.7
9 2.7 10 3
12 3.6 12 3.7
7 2.24
14 4.3 14 4.3
18 55 19 5.8
7.5 2.4 10 3
9 2.7 10 3
10.5 3.2 11 3.4
8/8.5 2.4/2.6 12 3.6 12 3.7 _ - _
14 43 15 46 Abb. 1a — Untere Sektion mit einer Breite von 4’ (1,2 m)
18 5.5 19 5.8
21 6.4 22 6.7
12 3.6 15 4.6
10 3
18 5.5 19 5.8
12 3.6 15 4.6
14 4.3 17 5.2
12 3.6 18 5.5 19 5.8
20 6 21 6.4
36 11 37 11.3
24 7.3 21 5.2
14 43
26 7.8 22 6.7

Tabelle 2 — MindestmaB Abstand ,H” beim Anheben unterer Sektionen

Abb. 1b — Untere Sektion mit einer Breite von 12’ (3,6 m)
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Zusammenbau der unteren Sektionen bei mehrzelligen Aggregaten

Bei allen zweizelligen Modellen werden die beiden unteren Sektionen einzeln geliefert und in der Regel mithilfe eines
Ausgleichkanals verbunden. Bei allen dreizelligen Modellen werden die drei unteren Sektionen einzeln geliefert und in der Regel
mithilfe von zwei Ausgleichskanalen zwischen den jeweiligen Sektionen verbunden.

Um das Austreten von Wasser zwischen den Wannensektionen zu verhindern, sind diese Aggregate zusatzlich noch mit
waagerechten Tropfkanalen und senkrechten Spritzschutzvorrichtungen je Ausgleichskanal ausgerustet. Alle Aggregate haben
einen oder mehr waagerechte Tropfkanale sowie zwei senkrechte Spritzschutzvorrichtungen.

Ausgleichskanale werden bei mehrzelligen Aggregaten standardmaBig angeboten.

Mehrzellige Aggregate sind auch mit auBenliegenden Ausgleichsanschlussen lieferbar, die an die bauseitige Rohrleitung
angeschlossen werden kdnnen. Die Ausgleichskanéle entfallen, sofern auBenliegende Ausgleichsanschliisse mitgeliefert
werden.

Aggregate, bei denen der Ausgleichskanal lose mitgeliefert wird:

1. Installieren Sie eine der Wannensektionen auf der Stahlunterkonstruktion und sichern Sie diese mittels Verschrauben.

2. Eine Stirnseite des Ausgleichkanals ist mit 3/8” (10 mm) starken angeschweiBten Schrauben versehen. Reinigen Sie die
entsprechenden Bohrlocher am montierten Wannenteil und bringen Sie eine Lage Dichtband an, und zwar mittig Uber den
Bohrungen und der AuBenkante. Die Papierschutzstreifen mussen restlos vom Dichtband entfert werden.

3. Richten Sie die Bohrlocher der montierten Wannensektion und die angeschweiBten 3/8” (10 mm) Schrauben des
Ausgleichkanals aus.
4. Legen Sie 3/8” (10 mm) Muttern und Unterlegscheiben auf jede Schraube und ziehen Sie diese an.

5. Befolgen Sie nun die Schritte 4 bis 12 wie nachstehend beschrieben.

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

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

2. Reinigen Sie die Flanschanschlusse des Ausgleichkanals an dem Ende, der vor Ort noch zu verbinden ist. Bringen Sie eine
Lage Dichtband auf dem Flansch an, und zwar mittig Uber den Bohrungen und der AuBenkante. Die Papierschutzstreifen
mussen restlos vom Dichtband entfert werden.

3. Saubern Sie die Anschlussflache des Ausgleichkanals von Schmutz, Fett und Feuchtigkeit.

4. Befestigen Sie nun die zweite Wannensektion mit dem nebenliegenden Ausgleichskanal auf dem Stahltrager, wie in den
nachfolgenden Abbildungen dargestellt.

5. Richten Sie die Bohrlocher und Offnung des Ausgleichkanals mithilfe von Zentrierbolzen (bauseits zu stellen) aus, wahrend
Sie das zweite Unterteil gegen die Flanschverbindung fuhren.

6. Befestigen Sie samtliche Schrauben mithilfe von 3/8” (10 mm) Muttern und Unterlegscheiben.
7. Verschrauben Sie nun die zweite untere Sektion auf dem Stahltrager.

8. Entfernen Sie die %” (6 mm) Schrauben, mit denen die Halteklammern des Tropfkanals am Blech befestigt sind. Legen Sie
den Tropfkanal Uber die angrenzenden Flansche der Wannensektion. Drehen Sie die Halteklammern um und verschrauben
Sie diese mit den vorher entnommenen Schrauben.

9. Sofern mehrere Tropfkanale vorhanden sind, ist zunachst Dichtband anzubringen (wie in Abb. 2a dargestellt). Eine
durchgehende Verbindung der Kanale schaffen Sie, indem Sie eine selbstschneidende 5/16” (8 mm) Schraube durch
das Tropfkanalende mit dem groBeren Bohrloch in das Tropfkanalende mit dem kleineren Bohrloch drehen. Bei
Edelstahlaggregaten werden 5/16” (8 mm) Edelstahlschrauben- und Muttern verwendet.

10. Setzen Sie das senkrechte Spritzschutzblech in den Winkel zwischen den senkrechten Halterungen. Bei verzinkten
Aggregaten wird der senkrechte Spritzschutz mithilfe von selbstschneidenden 5/16” (8 mm) Schrauben befestigt; bei
Edelstahlausfuhrungen werden 5/16” (8 mm) Edelstahlschrauben- und Muttern verwendet (siehe Abb. 2a).

11. Befestigen Sie die Unterseite des senkrechten Spritzschutzes mithilfe von 5/16” (8 mm) Schrauben und Dichtband am
Tropfkanal (wie in Abb. 2a dargestellt).

12. Dieser Arbeitsschritt gilt nur fur Aggregate mit einem Abstand von 130 mm zwischen den Zellen: Setzen Sie den zusatzlichen
oberen Tropfkanal in die oberen Flanschverbindugen der Wannensektion (wie in Abb. 2a dargestellt). Die Befestigung am
senkrechten Spritzschutz erfolgt mithilfe von 5/16” (8 mm) Schrauben (bei verzinkten Aggregaten) oder Edelstahlschrauben-
und Muttern bei Edelstahlausfuhrungen.
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WERKSEITIG MONTIERTER
AUSGLEICHSKANAL

TROPFKANAL

OBERER SENKRECHTER
VERSCHLUSSKANAL* SPRITZSCHUTZ
SENKRECHTER
SPRITZSCHUTZ HALTEKLAMMER

TROPFKANAL
SENKRECHTER
SPRITZSCHUTZ

SEITENBLECH AUSGLEICHSKANAL

*Gilt nur bei mehrzelligen Aggregaten mit Abstand von 130 mm DICHTBAND

Abb. 2 — Montage von Tropfkanal und senkrechtem Spritzschutz

TROPFKANAL BLESC/IIIZE(Hsg-\TJ‘I)BEN
BLECHSCHRAUBEN (VERZINKT) (VERZINKT) ODER
ODER EDE(%?#?E?)HRAUBEN . g EDELSTAHLSCHRAUBEN
. T P (ROSTFREI)

DICHTBAND.

DIESE BOHRUNGEN
ERFOLGEN VOR ORT

ANBRINGEN
VON DICHTBAND

r oy y
l( i - * ENDBLECH

TROPFKANALSEKTION

Abb. 2a — Montage von Tropfkanal und senkrechtem Spritzschutz
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Verschlussplatte Ausgleichskanal /

Die Verschlussplatte(n) ist (sind) als Zubehor erhaltlich,
um die Wannensektion fur den Betrieb von nur einer Zelle
oder periodische Reingiungs- und Wartungsarbeiten
abzusperren. Die optionale Verschlussplatte ist auf
Wunsch werkseitig auf dem Ausgleichskanal mithilfe von
Flugelmuttern befestigt.

KTROPFKANAL

SENKRECHTER
¥ SPRITZSCHUTZ

DICHTUNG

Bei Aggregaten, die unter normalen Betriebsbedingungen AUSGLEICHSKANAL

keine Verschlussplatte benbtigen, kann diese durch
Entfernen von Flugelmuttern, Unterlegscheiben und
Dichtband ausgebaut werden. Die Unterlegscheiben
und Flugelmuttern sind im AnschluB3 wieder anzubingen,
um einen leckagefreien Betrieb des Ausgleichkanals zu
gewahrleisten.

HALTEKLAMMER

Abb. 3 — Einbau der Verschlussplatte

Anbringung von Dichtband

Nachdem die Wannensektion auf den Stahltrager 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 Schraublocher
an den Seitenflanschen mittig abdeckt, und zwar Uber die gesamte Lange aller Seiten. Auf den Endflanschen (Flansche ohne
Schraublocher) sind zwei Streifen Dichtband anzubringen, die sich Uber die gesamt Lange des Endflansches Uberlappen mussen.

Das Dichtband muss an den Ecken Uberlappen, wie in Abb. 4a dargestellt. Das Dichtband sollte vorzugsweise durchgehend
entlang der unverschraubten Endflansche verlegt werden.

Entfernen Sie grundsatzlich die Papierschutzstreifen vom Dichtband.

Bei allen Modellen mit zwei oder mehr Sektionen muss das Dichtband auch Uber die gesamte Lange der inneren
Verbindungsflansche angebracht werden (wie in Abb. 4b dargestellt).

2 UBERLAPPENDE LAGEN -1 LAGE DICHTBAND MITTIG
DICHTBAND AN DEN ECKEN UBER DEN SCHRAUBLOCHERN

4

%

" LANGSSEITE

2 UBERLAPPENDE
LAGEN
DICHTBAND
AN DEN ECKEN

'\

%

NN
\}

STIRNSEITE

1 LAGE
DICHTBAND MITTIG
UBER DEN
SCHRAUBLOCHERN

Abb. 4a — Dichtband auf den Flanschen der Wannensektion Abb. 4b — Detailansicht Mittelverbindung bei Aggregaten mit vier
oberen Sektionen
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Zusammenbau obere Sektionen

Zum Anheben und Endpositionieren sind Hebebsen in den oberen Ecken der oberen Sektion angebracht. Der Mindestabstand ,H”
zwischen dem Haken des Krans und dem Anschlagspunkt des Oberteils ist unbedingt einzuhalten, um eine UbermaBige Belastung
an den Hebepunkten zu vermeiden. Die MindestmaBe fur den Abstand ,H” finden Sie in nachstehender Tabelle 3.

Breite Lange MindestmaB
der Sektion der Sektion Abstand ,,H”
FuB Meter FuB Meter FuB Meter
4 1.2 5 15
6 1.8 6 1.8
4 1.2
9 2.7 8 2.4
12 3.6 11 3.4
6 1.8 8.5 2.6 9 2.7
9 2.7 9 2.7
12 3.6 10 3
7 2.24
14 4.3 10 3
18 5.5 14 4.3
6 1.8 7 21 Abb. 5a - Obere Sektion eines 4’ (1,2 m) breiten
75 o4 8 o4 Aggregates mit zwei Ventilatoren
9 2.7 9 2.7
10.5 3.2 10 3
8/8.5 2.4/2.6
12 3.6 10 3
14 4.3 12 3.6
18 5.5 14 4.3
21 6.4 17 5.2
12 3.6 12 3.6
10 3
18 5.5 14 4.3
12 3.6 12 3.6
14 4.3 13 4
12 3.6
18 5.5 14 4.3
20 6 15 4.6
14 4.3 24 7.3 17 5.2 Abb. 5b — Obere Sektion eines 10’ (3 m) breiten
' 26 7.8 22 6.7 Aggregates

Tabelle 3 - MindestmaB Abstand ,H” beim Anheben oberer Sektionen

Abb. 5¢ — Obere Sektion eines 8,5’ (2,6 m) breiten
Aggregates mit zwei Ventilatoren
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Langere Hubwege

Wichtig: Hebevorrichtungen und Schékel diirfen nur zur endgiiltigen Positionierung und zum Transport auBerhalb von
Gefahrenbereichen verwendet werden. Bei deren Nutzung fiir langere Hubwege miissen Sicherungsseile unter den
Sektionen angebracht werden.

Sicherungsseile und Palletten mussen vor der endgultigen Positionierung des Aggregates entfernt werden.

Die bevorzugte Methode bei langeren Hubwegen ist die Verwendung von Sicherungsseilen unter dem Aggregat
(wie in Abb. 6 dargestellt).

Um Schaden an den oberen Flanschen oder den Ventilatorzylindern zu vermeiden, sollten grundsatzlich
Spreizbalken zwischen den Seilen am oberen Ende der Sektion eingesetzt werden.

A \ SPREIZBALKEN SPREIZBALKEN

SICHERUNGSSEILE
SICHERUNGSSEILE

Abb. 6 — Langere Hubwege

Versand von 3 Sektionen

In einigen Fallen wird ein Aggregat in 3 Sektionen (Ventilator, Gehause und Wanne) anstelle der standardmaBigen 2 Sektionen
(Ventilator einschl. Gehause und Wanne) geliefert. Hierdurch wird das Transportgewicht jeder einzelnen Sektion reduziert, was
wiederum die GroBe des fur die Montage erforderlichen Krans verringern kann.

Auch zu verschiffende Aggregate werden in 3 Sektionen transportiert, damit diese in einen Schiffscontainer passen.

Zusammenbau Gehausesektion

Samtliche Gehausesektionen, ausgenommen der von 14’ x 26’ gro3en
Aggregaten, werden mithilfe einer Vierpunkt-Anhebung zusammengebaut
(wie in Abb. 7 dargestellt).

SPREIZBALKEN

Linge MindestmaB
Sektion Abstand ,,H”
FuB Meter FuB Meter H
12 3.6 12 3.6
14 4.3 14 4.3
18 5.5 17 5.2
20 6 18 5.5
24 7.3 17 5.2

Tabelle 4 — Mindestabstand “H” bei einer
Vierpunkt-Anhebung der Gehausesektion

Abb. 7a — Vierpunkt-Anhebung einer Gehausesektion
mit zusatzlichen Hebebdsen
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Die Gehausesektionen von 14’ x 26’ groBen Aggregaten werden mit sechs Hebebdsen geliefert und sollten mittels Sechspunkt-
Anhebung zusammengebaut werden (wie in Abb. 7b dargestellt).

Linge MindestmaB
Sektion Abstand ,,H”
FuB Meter FuB Meter
26 7.8 22 6.7

Tabelle 5 — Mindestabstand “H” bei einer
Sechspunkt-Anhebung von 14’ x 26’ groBen

Gehausesektionen

Zusammenbau Ventilatorsektion

SPREIZBALKEN

Abb. 7b — Sechspunkt-Anhebung einer 14’ x 26’ groBen
Gehausesektion mit zusatzlichen Hebebsen

Beim separaten Anheben von Ventilator- und Gehausesektion wird der Schwerpunkt der Ventilatorsektion stark auf die Position
des Ventilatormotors und der wichtigsten Antriebskomponenten hin gelenkt. Um zu vermeiden, dass die Ventilatorsektion in einem
schragen Winkel angehoben wird, ist eine Anhebung Uber drei Hebepunkte erfoderlich.

In diesem Fall wird vom Werk eine zusatzliche Hebebse an der mechanischen Lagerbockeinheit angebracht. Die Schakel auf dem
Ventilatordeck, die sich in der Nahe des Ventilatormotors befinden, werden entfernt.

In Abbildung 8 wird die korrekte Dreipunkt-Hebemethode fur die Ventilatorsektion dargestellt. Der Mindestabstand ,,H” zwischen
dem Haken des Krans und der Oberkante der anzuhebenden Sektion ist unbedingt einzuhalten, um eine UbermaBige Belastung
an den Schakeln zu vermeiden. In Abbildung 9 ist wird die korrekte Sechspunkt-Hebemethode fur eine 14’ x 26’ groBe

Ventilatorsektion dargestellt.

Mindestabstande ,,H” zum sicheren Anheben der Ventilatorsektion bei einer Dreipunkt- oder Sechspunkt-Anhebung sind in Tabelle

6 aufgefuhrt.
Lénge Mindestmar’.’: Mindestma@ Abstand ,,H”
Sektion Abstand ,,I:I Extra gerayscharmer
Standardventilator Ventilator
FuB Meter FuB Meter FuB Meter

12 3.6 12 3.6 15 4.6
14 4.3 13 4 17 5.2
18 5.5 14 4.3 19 5.8
20 6 15 4.6 21 6.4
24 7.3 17 5.2 18 5.5
26 7.8 22 6.7 27 8.2

11

Abb. 8 — Dreipunkt-Anhebung
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Abb. 9 — Sechspunkt-Anhebung einer 14’ x 26’ groBen Ventilatorsektion

Vor dem Absenken der Ventilator- auf die Gehausesektion mussen die Seitenflansche der Gehausesektion vom Monteur gereinigt
und mit Dichtband versehen werden. Auch die Enden sind zu reinigen und mit 2 uberlappenden Lagen Dichtband zu versehen.
Beachten Sie hierzu die Anweisungen im Abschnitt ,,Anbringung Dichtband” dieser Broschure.

Zur Ausrichtung von Ventilator- und Gehausesektion sollten Zentrierbolzen verwendet werden. Der Monteur muss die Endrahmen
der Ventilatorsektion an den Endrahmen der Gehausesektion und die Seitenrahmen der Ventilatorsektion an den Seitenrahmen
der Gehausesektion befestigen (mithilfe von selbstschneidenden Schrauben bei verzinkten Aggregaten oder Edelstahlschrauben
bei Edelstahlausfuhrung).

Hinweis: Ventilatorschutzgitter und deren Tragerkonstruktion werden im Falle einer Lieferung von drei Sektionen lose
mitgeliefert. Beide Teile sind nach dem Zusammenbau der Sektionen zu installieren.

Montage der oberen Sektion auf der unteren Sektion

Vor der Montage der beiden Sektionen sind samtlliche losen Teile aus der Wanne zu entfernen.

Reinigen Sie die Flansche an der Unterseite der oberen Sektion. Uberprufen Sie, ob die Anschlusse der Wasserverteilung im
Oberteil mit den Anschlussen im Unterteil Ubereinstimmen (siehe zertifizierte Aggregatezeichnung). Die Aggregate sind werkseitig
mit Markierungen auf jeder Sektion versehen (d.h. A1 der Wannensektion passt zu A1 der Ventilatorsektion).

Senken Sie das Oberteil bis auf wenige cm oberhalb der Wannensektion ab, ohne dass sich beide Sektionen beruhren und das
Dichtband beschadigt wird. Verschrauben Sie alle vier Ecken. Mithilfe von Zentrierbolzen laBt sich dieser Vorgang vereinfachen.
Bringen Sie die verbleibende Schrauben von auBen beginnend zur Mitte hin an.

Verschrauben Sie samtliche Locher der Langsseiten; an den Stirnseiten sind keine Befestigungen erforderlich.

Endpositionierung mithilfe von Zentrierbolzen

Zentrierbolzen sind Werkzeuge, mit deren Hilfe die Locher in den Flanschen der oberen und unteren Sektion vor der endgultigen
Verschraubung ausgerichtet werden kénnen. Zum Zeitpunkt, bei dem die Zentrierbolzen zum Einsatz kommen, ist die untere
Sektion bereits auf der Stahltragerkonstruktion verankert. Das Dichtband ist auf den Flanschen der unteren Sektion angebracht
worden, und das Oberteil schwebt nun Uber der unteren Sektion.

Setzen Sie je einen Zentrierbolzen in jedes der Eckschraubenlocher, so dass die oberen und unteren Flansche bei
eingeschrankter Seitwartsbewegung bestmoglich ausgerichtet sind.

Bei Aggregaten, die langer als 12’ sind (,L” > 12’) sollte der Zentrierbolzen bei einem mittleren Paar Schraubldcher in den
Verbindungsflansch eingesetzt werden, um eine korrekte Ausrichtung moglich 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 méglich ist, kbnnen die Schrauben durch die
Gegenflansche nach oben geschraubt werden. Samtliches Montagezubehoér wird von EVAPCO zur Verfiigung gestellt;
die Zentrierbolzen sind bauseits zu stellen.
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Aggregate SchraubengroBe

5/16” (8 mm) selbstschneidende Schrauben (sofern verzinkt)
5/16” (8 mm) Edelstahlschrauben und Muttern (sofern Edelstahl)

Alle anderen 3/8” (10 mm) Schrauben und Muttern (verzinkt oder Edelstahl)

4’ (1.2 m) breite Aggregate

Tabelle 7 - SchraubengroBe

Abb. 10 — Zusammenbau von unterer und oberer Sektion —
ein- und mehrzellige Aggregate

13
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Zusammenbau von Aggregaten, die in Containern transportiert werden

7’ (2.24 m) breite Aggregate der AT-Baureihe sind fur den Versand in Exportcontainern im Rahmen von Uberseetransporten
optimiert. Sofern diese Aggregate in Containern verschickt werden sollen, wird die Ventilatorsektion vor der Platzierung im
Container lose mit der Wannensektion verschraubt.

Je nach AggregategroBe und Zubehbroptionen gibt es verschiedene Versandkonfigurationen, die nachfolgend beschrieben werden.

# an benétigten Containern
Aggregatetyp BaugroBe . extra gerauscharmer
Standardventilator Ventilator (SLSF)
7x9 (1) 40 (1) 40
. 7x12 (1) 40 (1) 40°
Einzeller
7x14 (1) 40’ HC (1) 40"+ (1) 20°
7x18 (1) 40’ HC (1) 40"+ (1) 20’
14x9 (1) 40 HC (1) 40"+ (1) 20°
14x12 (1) 40’ HC + (1) 20° (2) 40’
Mehrzeller
14x14 (3) 40’ (3) 40’
14x 18 (3) 40’ HC (3) 40°HC
7 x 24 (1)40°HC + (1) 20 (2) 40’
Mehrzeller 7 x28 (3) 40’ (3) 40’
7 x 36 (3) 40’ (3) 40’
Anmerkung:

HC steht fiir ,,High Cube”. High-Cube-Container sind um 30 cm hoher so das es méglich ist, einen Standard-
Ventilatorzylinder an der Ventilatorsektion montiert zu versenden (siehe Abb. 11 als Beispiel fiir einen
High-Cube Container).

Nachstehende Abb. 11 zeigt ein Beispiel fur den Versand eines 7’ x 18’ groBen Aggregates in einem 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.

VENTILATORSEKTION
]i" TITTTTITTTTTTTTTTTTTTITTTITITIY [T T TTTTTTTTTTIT g
L]
g
g
[aplelol [2\Vaplcio)
: ; il
19 1. S — . — ||| - . M
fof : )
WANNENSEKTION HEBEOSEN "
GEHAUSESEKTION

Abb. 11 — Versand mittels 40’ HC-Container
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Abb. 12 zeigt den Versand eines 7’ x 9’ groBen Aggregates in einem 20’ Container mit Standardhdhe. 20’ Container stehen nicht

fur eine HC-Konfiguration zur Verfugung; daher miuissen die Ventilatorzylinder lose verschickt und vor Ort montiert werden.

VENTILATORSEKTION

=]
H

(73

I I T T 0T IT TN I I I I I T 1T T I [ I I I I [IT M T T I T\ I I I I

WANNENSEKTION HEBEOSEN GEHAUSESEKTION

Abb. 12 — Versand mittels 20’ Container mit Standardhbhe

Anleitung zum Zusammenbau des Ventilatorzylinders:

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

AUSBLASZYLINDER
(IN ZWEI HALFTEN GETEILT)

ZUSAMMENBAU MITHILFE VON @ 5/16"
(8 mm) SCHRAUBMATERIAL

Abb. 13 — Geteilter Ventilatorzylinder fur Transport in Container mit Standardhdhe

15
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Abb. 14 zeigt ein 7’ x 12’ groBes Aggregat mit extra gerauscharmem Ventilator in einem 40’ Container mit Standardhodhe. Jedes fur den
Containerversand vorgesehenes Gerat mit extra gerauscharmem Ventilator wird in 3 Teilen versendet, wir nachfolgend dargestellt.

/—' VENTILATORSEKTION

II I

]
< r ! T P ——rrrr—rrrrr E— Py T T T r—
AY A AN [0

\ WANNENSEKTION \— HEBEOSEN \ GEHAUSESEKTION

Abb. 14 — 40’ Container mit Standardhdhe, Aggregat mit extra gerauscharmem Ventilator

Nach dem Entladen der Sektionen aus dem Versandcontainer sind die nachfolgenden Schritte zu befolgen, um den Zusammenbau
abzuschlieBen. Nehmen Sie das Inhaltsverzeichnis zur Hilfe um die Abschnitte zu finden, die Ihnen bei der Ausfuhrung helfen konnen.

1. Ventilatorsektion von der Wannensektion abschrauben.

2. Ventilatorsektion anheben und mit Hilfe des Abschnitts ,Versand von 3 Sektionen” auf die mittlere (= Fullkorpersektion)
montieren.

3. Wannensektion mit Hilfe des Abschnitts ,Zusammenbau untere Sektion” montieren.

4. Obere Sektion (Ventilator + Gehause) anheben und mit Hilfe des Abschnitts ,Zusammenbau obere Sektion” und ,Montage der
oberen auf der unteren Sektion” befestigen.

Die nachfolgende Abbildung dient als Beispiel, wie Aggregatewannen fur den Containerversand in Bezug auf lose mitgeliefertes
Zubehor genutzt werden (wobei das Bild nicht maBgeblich fur alle moglichen Zubehoroptionen ist).

Wartungsbuhnen und Leitern werden an der Oberseite des Gehauses befestigt.

PUMPENMOTOR* VENTILATORMOTOR
MOTOR DAVIT / SCHWENKARM
STEIGROHR*
BOX MIT MONTAGEZUBEHOR WASSERAUFPRALLSCHALL-
DAMMELEMENTE

* Nur bei Ruickkiihlern und Verflissigern, nicht bei Kiihltirmen

16
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Installation von wasserdichten Zwischenwanden und Feuerschutzwinden

In einigen Fallen wird ein mehrzelliges Aggregat mit wasserdichten Trennwanden bestellt, um einen unabhangigen Zellbetrieb

zu ermoglichen. Fur die korrekte Montage von Ober- auf Unterteil mussen die Verbindungsflansche zwischen den Zellen
zuganglich sein. Um diesen Zugang zu erleichtern, wird die obere wasserdichte Trennwand zur vor Ort Installation lose mitgeliefert
(Informationen zur Installation siehe Abb. 15).

Hinweis: Die nachstehende Anleitung und Anordnung gilt auch fiir FM-zugelassene, mehrzellige Aggregate. In diesem
Fall werden die Trennbleche als Feuerschutzwénde bezeichnet.

OBERES TRENNBLECH ZUM
LOSEN VERSAND ZUR VOR ORT
& MONTAGE, NACHDEM DAS DRAUFSICHT
RS AGGREGAT ZUSAMMENGEBAUT
L IST (SOFERN NOTWENDIG). (1140 5 _ 20 % 25 mm LG DICHTBAND AUF
HHCS MIT VOLLGEWINDE BEIDEN SEITEN [l
-~ ANBRINGEN I
~

RN ﬁ‘ﬂ ) i
Ul L

— f - _ _ _J]
NLJJ ) (8) UNTERLEGSCHEIBEN /= —_———— = ’

1/4" (6 mm) !

/

(2) MONTAGEKANALE,
WERKSEITIG VOR DEM
VERSAND INSTALLIERT.

DICHTBAND UND
VERSIEGELUNG
SOFERN NOTWENDIG
(8) %" (6 mm) MESSING-NIETMUTTERN

UNTERES TRENNBLECH, WERKSEITIG
VOR DEM VERSAND INSTALLIERT.
KANN BEI AGGREGATEN, BEI

DENEN DIE ZELLEN STIRNSEITIG J
AUFEINANDER TREFFEN (END-TO-
END), AUS EINEM STUCK BESTEHEN.

FLUGELSCHRAUBEN

SCHRAUBEN

AN

Abb. 15 — Oberes Trennblech/Feuerschutzwand, Installation vor Ort
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Zusammenbau werkseitig montierter Aggregate

Tabelle 8 listet die Aggregate auf, bei denen Ober- und Unterteil bereits werkseitig montiert sind, und gibt den empfohlenen
Mindestabstand ,H” an, der fur den Hebekran von Bedeutung ist. 10’ (3 m), 12’ (3,6 m) und 14’ (4,3 m) breite, einzellige Aggregate
kdbnnen nicht ohne Modifikationen werkseitig montiert zusammengebaut werden. Mehrzellige Aggregate kbnnen grundsatzlich nicht
werkseitig montiert geliefert werden.

Hinweis:
Bei allen Aggregaten, die nicht in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrt sind, ist eine werkseitige Montage nicht méglich.

Bei Aggregaten mit zwei Ventilatoren pro Oberteil (Modelle AT 14-2E9 bis AT 14-3G12) miissen grundsétzlich Traversen
zwischen den Seilen am Oberteil des Gerates verwendet werden, um Schaden an den Ventilatorzylindern zu vermeiden.

Tabelle 8 — Mindestabstand “H” fur das Anheben werkseitig

montierter Aggregate

18

Breite Lange MindestmaB
der Sektion der Sektion Abstand ,,H”
FuB Meter FuB Meter FuB Meter
4 1.2 1.5
4 1o 6 1.8 1.8
9 2.7 8 2.4
12 3.6 11 3.4
6 1.8 8.5 2.6 7 2.7
9 2.7 9 2.7
7 2.24 12 3.6 10
14 4.3 10
6 1.8 7 2.7
7.5 2.4 8 24
9 2.7 9 2.7
8/8.5 2.412.6 10.5 3.2 10 3 Abb. 16a — 4’ (1,2 m) breites Aggregat mit zwei
12 36 10 3 Ventilatoren, werkseitig montiert
14 4.3 12 3.6
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Abb. 16b — 8,5’ (2,6 m) breites Aggregat, werkseitig

montiert
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Montage des auBBenseitigen Motors - Keilriemenantrieb

Bei allen Aggregaten, die schmaler als 10’ (3 m) sind, werden die Motoren auBen am Aggregat installiert, in einer Konfiguration,

bei der die Welle nach oben zeigt (wie in Abb. 17a und 17b dargestellt). Aufgrund von Restriktionen hinsichtlich der Versandbreite
kbnnen diese Motoren nicht am Aggregat montiert versendet werden, da sie Uber die Breite des Lastkraftwagens hinausragen
wurden. Aus diesem Grund werden der/die Motor(en), der/die Motorabdeckung(en), Befestigungsschrauben, Drehbolzen und
Keilriemen lose in der Kaltwasserwanne des Aggregates versendet. Fur die ordnungsgemaBe Installation dieser Komponenten sind
die nachfolgenden Schritt-fur-Schritt Anweisungen zu befolgen.

rpODd =

10.

11.

Abb. 17a — Montage des auBenseitigen Motors Abb. 17b — Montage von Motorabdeckung und Powerband-
Keilriemen

Machen Sie sich mit der Abbildung 17a vertraut, bevor Sie den Motorsockel am Aggregat installieren.

Hangen Sie den Haken der Hebevorrichtung in das Loch A, welches sich oben auf dem Motorsockel befindet.

Heben Sie den Motorsockel B an und setzen Sie den Drehbolzen C in die Bohrung E sowie den Drehbolzen E in die Bohrung D.
Verschrauben Sie die Drehbolzen mit Unterlegscheibe und Mutter (nicht zu fest anziehen). Arretieren Sie den Drehzapfen C mithilfe einer
Kontermutter.

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 spater auf der Riickseite des Motorsockels, der
im nachsten Schritt installiert wird.

Setzen Sie die Gewindestangen in die Bohrungen J des Motorsockels. Verschraube Sie diese mit Unterlegscheiben, Federringen

und Muttern. Entfernen Sie den Haken des Hebezeugs und fuhren Sie den Motorsockel in Richtung obere Aggregatesektion, um den
Keilriemen installieren zu kbnnen.

Bringen Sie den Powerband-Keilriemen K (Abb. 17b) auf

die Riemenscheibe von Ventilator und Motor. Spannen Sie

den Riemen mithilfe von Muttern an den Gewindestangen, 1 2 3 4
wobei der Keilriemen nicht Uberspannt werden darf. Die ! M J J i
Mitte des Keilriemens sollte durch maBigen Fingerdruck ! ! ! !
etwa 2" (12,7 mm) nachgeben. \g /

Messen Sie die Ausrichtung der oberen und unteren POSITION DER

Kante des Motorsockels um zu prufen, ob die Abstande / MOTORRIEMENSCHEIBE

zum Gehause gleich sind. So kann gewahrleistet werden, VENTILATOR- JUSTIEREN (sofern nétig)

dass die Riemenscheiben korrekt ausgerichtet sind, RIEMENSCHEIBE

zumal die Antriebscheibe des Ventilators werkseitig

voreingestellt ist.

Zur Endkontrolle kann eine Wasserwaage 0.a. von

Riemenscheibe zu Riemenscheibe gelegt werden

(wie in Abb. 18 dargestellt), wodurch eine 4-Punkt-

Auflageflache entstehen sollte. Justieren Sie die Position ) . . . .
der Motorriemenscheibe bei Bedarf, bis ein Vier-Punkt- Abb. 18 — Uberpriufen der Riemenscheiben-Ausrichtung
Kontakt erreicht ist.

Zur Installation der Motorabdeckung L sind die Scharniere

auszurichten und die Scharnier-Stifte M einzusetzen (siehe Abb. 17b).

SchlieBen Sie die Motorabdeckung L und verschrauben Sie diese mithilfe von Flugelmuttern N.

Hinweis: Fiir den européischen Markt muss eine zusétzliche Keilriemen-Abdeckplatte installiert werden.
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Optional: Schwenkarm fiir Motor und Getriebe

Schwenkarme werden von EVAPCO als optionales Zubehdr angeboten, um den Ausbau von Motor, Ventilatoreinheit oder Getriebe
zu erleichtern. Sie bestehen aus Motorgalgen und Montagesockel, der seitlich am Aggregat neben der Zugangstur zu befestigen
ist (wie in Abb. 19 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. 20 dargestellt).

‘ |_b
J L MONTAGESOCKEL
Fn K UNTERLEGSCHEIBE
MONTAGE- SCHRAUBE UNTERLEGSCHEIBE
. SOCKEL FEDERRING
UGANGSTUR @ 1 L - MUTTER
MONTAGE-
[ SOCKEL P H
MONTAGEPLATTE
MONTAGEPLATTE 7
(WIRD LOSE MITGELIEFERT) MONTAGE- Abb. 20 - Befestigung der Montageplatte
F*.T/ SOCKEL

Abb. 19 — System mit Zwei-Punkt-Aufhangung

Montage des auBBenseitigen Motors - Getriebe

1. Montieren Sie die Motorkonsole mithilfe von (4) 3/8”* (10 mm) x 1 2” (38 mm) Schrauben (Guteklasse 5) auf jeder Seite der
Konsole an der zugehorigen Halterung. Befestigen Sie kein Teil, bis Schritt 2 abgeschlossen ist.

2. Installieren Sie zusatzlich zu den Schrauben der Guteklasse 5 (2) 5/16” (8 mm) Sicherungsstifte auf jeder Seite der
Motorkonsole, wie in Abb. 21 dargestellt.

3. Verwenden Sie flache Unterlegscheiben, Federringe und Muttern, um die in Schritt 1 erwahnten Schrauben der Klasse 5 zu
sichern.

HALTERUNG ZUM
ANSCHRAUBEN DER
MOTORKONSOLE

7

VI,

3/8" (10mm) x 1-1/2" (38mm)
SCHRAUBEN

MOTORKONSOLE

5/16" (8mm)
SICHERUNGSSTIFTE | =

¥ * 2,6 m breite Kiihltlirme bendtigen (5) 3/8” (10 mm) x 1 2" (38 mm)

grofBe Schrauben der Glteklasse 5 auf jeder Seite der Motorkonsole

Abb. 21 — Montage des auBenseitigen Motors bei Getriebeantrieb
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Installation und Ausrichtung schwimmender Wellen

Bevor Sie mit den folgenden Schritten fortfahren ist bitte sicher zu stellen, dass Motor und Getriebe in waagerechte Position
gebracht und ausgerichtet worden sind.

1.

Montieren Sie die Antriebswelle sowie die zugehorigen flexiblen Elemente mithilfe des mitgelieferten 3/8” (10 mm)
Montagezubehbrs auf der Eingangsseite des Getriebes. Samtliche Schrauben, Federringe und Muttern werden mit den
Antriebswellen-Komponenten geliefert.

Bringen Sie Stahlbuchsen in die flexiblen Verbundelemente auf der Motorseite. Montieren Sie die Antriebswelle mit dem
flexiblen Element unter Verwendung des mitgelieferten 3/8” (10 mm) Montagezubehors auf der Motorausgangswelle.

Samtliche Schrauben, Federringe und Muttern werden mit den Antriebswellen-Komponenten geliefert.

Richtwerte hinsichtlich der Schraubendrehmomente finden Sie in der nachstehenden Tabelle. Diese Werte sind vom
Wellentyp abhangig.

Wellentyp Drehmoment-Richtwerte
LR_ 350 400 in-lbs (33 ft-lbs 45 Nm)
LR_375 400 in-Ibs (33 ft-lbs 45 Nm)
LR_450 145 in-lbs (12 ft-lbs 16 Nm)
LR_485 240 in-Ibs (20 ft-lbs 27 Nm)

Amarillo Modell 52 100 in-Ibs (8.33 ft-Ibs 11.30 Nm)
Amarillo Modell 60 310 in-lbs (25.83 ft-lbs 35.03 Nm)

Tabelle 9 —-Drehmoment-Richtwerte fur schwimmende Wellen

5. Wenn die winklige Ausrichtung innerhalb der in Schritt 9 erwahnten, akzeptablen Bereiche liegt, konnen alle Schrauben des

Getriebes fest angezogen werden.

WI::I

Winkliger Ausrichtungsfehler Axialer Ausrichtungsfehler

Ein winkliger Ausrichtungsfehler laBt sich mithilfe einer Messuhr auf der Getriebeseite feststellen (wie in Abb. 22
dargestellt).

Befestigen Sie den Messuhrtrager an der Antriebswelle und positionieren Sie die Messuhrspitze so, dass sie am
gegenuberliegenden Seitenflansch ablesbar ist.

Wenn die Messuhr auf Null gestellt ist, drehen Sie die Welle um 360° und zeichnen Sie die Messwerte der Uhr in
90°-Schritten auf.

Bei Wellen des Typs Amarillo Modell 52 sollte der Bereich zwischen Minimal- und Maximalwert weniger als 0,030 in (0,76
mm) und bei Modell 60 weniger als 0,035 in (0,89 mm) betragen. Der Bereich zwischen Minimal- und Maximalwert fur den
Wellentyp LRF 450 sollte weniger als 0,010 in (0,25 mm) betragen.

Wellentyp Winklige Ausrichtung
LR_ 350 0.010in - 0.25 mm
LR_375 0.010in - 0.25 mm
LR_450 0.010in - 0.25 mm
LR_485 0.010in - 0.25 mm

Amarillo Modell 52 0.030in - 0.76 mm
Amarillo Modell 60 0.035in —0.89 mm

Tabelle 10 - Winklige Ausrichtung

10. Wenn die winklige Ausrichtung innerhalb der in Schritt 9 erwahnten, akzeptablen Bereiche liegt, kbnnen alle Schrauben

des Getriebes fest angezogen werden.
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11. Wiederholen Sie die Schritte 7, 8 und 9, um winklige Ausrichtungsfehler mithilfe einer Messuhr auf der Motorseite zu prufen.
12. Wenn die winklige Ausrichtung innerhalb der in Schritt 9 erwahnten, akzeptablen Bereiche liegt, kdbnnen alle Schrauben des
Motors fest angezogen werden.

13. Uberprufen Sie mithilfe der Messuhr die Ausrichtung sowohl am Getriebe- als auch am Motorende erneut um
sicherzustellen, dass beim endgultigen Anziehen der Schrauben kein Ausrichtungsfehler aufgetreten ist.

g . i

I
_— Ll
allp
=

Uberprufung eines axialen Ausrichtungsfehlers
mithilfe eines Messschiebers

Uberprufung eines winkligen Ausrichtungsfehlers
mithilfe einer Messuhr

Abb. 22 — Uberprufung winkliger und axialer Ausrichtungsfehler

14. Axiale Ausrichtungsfehler (Nabenabstand) lassen sich mithilfe eines Messschiebers sowohl auf der Getriebe- als auch auf der
Motorseite feststellen (siehe Abb.22).

15. Messen Sie — ohne die Welle zu drehen — den Spalt zwischen Wellen- und Nabenflansch an beiden Enden. Nehmen Sie vier
(4) Messungen um diesen Umkreis herum in Abstanden von 90° vor.

16. Bei den Wellen des Typs Amarillo betragt der Nennabstand 0,785 in (19,94 mm). Weicht der Mittelwert der an jedem Ende
gemessenen 4 Werten um +/- 0,030 in (0,76 mm) vom Nennabstand ab, mussen die Naben neu ausgerichtet werden. Bei
den Wellen des Typs LRF 450 liegt der Nennabstand bei 0,430 in (10,92 mm). Weicht der Mittelwert der an jedem Ende
gemessenen 4 Werten um +/- 0,010 in (0,25 mm) vom Nennabstand ab, mussen die Naben neu ausgerichtet werden.

Wellentyp Nennabstand Toleranz
LR_ 350 0.43in (10.92 mm) +/- 0.01 in (+/- 0.25 mm)
LR_375 0.54 in (13.72 mm) +/- 0.01 in (+/- 0.25 mm)
LR_450 0.43in (10.92 mm) +/- 0.01 in (+/- 0.25 mm)
LR_485 0.60 in (15.24 mm) +/- 0.02 in (+/- 0.51 mm)
Amarillo Modell 52 0.785in (19.94 mm) +/- 0.03 in (+/- 0.76 mm)
Amarillo Modell 60 0.785in (19.94 mm) +/- 0.03 in (+/- 0.76 mm)

Tabelle 11 — Axiale Ausrichtung

17. Die Installation lhrer schwimmenden Welle ist nun abgeschlossen.

Anbringung von Ventilator-Schutzgittern

Ab einer Breite von 3 m wird bei Aggregaten ein konischer Stutzrahmen fur das Ventilatorschutzgitter genutzt, um das Herabsinken
des Schutzgitters auf den Ventilatorzylinder zu verhindern. In manchen Fallen kann es aufgrund von Beschrankungen hinsichtlich der
Transporthohe erforderlich sein, den/die Rahmen fur den/die Ventilatorschutzgitter und den/die Schutzgitter zur bauseitigen Installation lose
mit zu liefern. Bitte befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen zur Installation der Komponenten auf dem/den Ventilatorzylinde(n).

1. Platzieren Sie den Stutzrahmen fur das Ventilatorschutzgitter oben auf dem Ausblaszylinders (wie in Abb. 23 dargestellt).

2. Legen Sie beide Halften des Schutzgitters auf den Trager. Jede Halfte ist mit Markierungen versehen, die mit denen
auf dem Zylinder Ubereinstimmen mussen. Richten Sie die Ringdsen des Gitters entsprechend den Bohrungen auf dem
Ausblaszylinder aus.

3. Befestigen Sie die beiden Gitterhalften mithilfe von Schellen (wie in Abb. 24 dargestellt).

4. Nutzen Sie jede Bohrung fur die Befestigung des Schutzgitters am Ausblaszylinder (wie in Abb. 23 dargestellt).
Verschrauben Sie die Gitter und den Stutzrahmen an den vier* Auflagepunkten auf dem Ausblaszylinder.

* Schutzgitter bei Aggregaten mit extra gerauscharmen Ventilatoren haben acht Auflagepunkte.
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2" (13 mm) SCHRAUBE

STUTZRAHMEN .,
VENTILATORSCHUTZGITTER =’/,— %" (13 mm) UNTERLEGSCHEIBE
VENTILATOR- .——5/8" (16 mm) UNTERLEGSCHEIBE

J { SCHUTZGITTER _\\
)
L D== 1 |] D
\ AUSBLASZYLINDER
DES VENTILATORS

| " (13 mm) FEDERRING

—

I]-jj.‘\M‘/z” (13 mm) SECHSKANTMUTTER

Abb. 23 — Zusammenbau von Stutzrahmen und Ventilatorschutzgitter

SCHELLE

Abb. 24 — Montage & Anordnung der Schellen

Hinweis: Aufgrund europaischer Richtlinien werden hier manchmal alternative CE-konforme Schutzgitter mit einer Maschenweite
von 30 x 30 mm verwendet. Das Gitter ist in einem Abstand von 120 mm zur Hinterkante der Ventilatorflligel montiert.

Installation schrag angeordneter Leitern

Hinweis: Schrag angeordnete Leitern sind nicht CE-konform und daher fiir den européischen Markt nicht erhdltlich.

Sofern schrag anzuordnende Leitern im Lieferumfang fur das Aggregat enthalten sind, werden diese in der Wanne des Gerates
verschickt. Pro Zelle wird eine schrag anzuordnende Leiter geliefert. Die Montage ist bei jeder Zelle identisch, es sei denn, in den
technischen Unterlagen ist etwas anderes vermerkt.

Schrag 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 als Komponente ,d” in Abb. 25 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 die folgenden Schritte auszufuhren; nehmen Sie Abb. 25 hinzu.

STELLSCHRAUBE (E) MONTAGE-
(SOFERN GEEIGNET) SCHIENE (B)\

M~ N~

b=-f-1e AT
I I
MONTAGE-

SCHRAUBEN (C)

L~ L~

)
I & ONTAGELOCHER (A)
==
|
i

HALTERUNG (D)

Abb. 25 — Detailzeichnung Leiter, Halterung und Montageschiene
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LEITERN WERDEN LOSE
e MITGELIEFERT ZUR VOR ORT
MONTAGE (DURCH DRITTE)

-
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Abb. 25a — Frontansicht Leiter Abb 25b — Seitenansicht Leiter

1. Entfernen Sie die Befestigungsschrauben der Leiterhalterung (a) von der Montageschiene (b) an der Wannen- und
Gehausesektion.

2. Lobsen Sie die Halterung und die Montageschrauben (c), entfernen Sie diese aber nicht.

3. Schieben Sie die Halterung (d) Uber die Montageschiene (b), die sich and der Wannen- und Gehausesektion 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
Halterung und Schiene (b) eindrehen.

5. Ziehen Sie alle Schrauben an.
6. Ziehen Sie - wenn moglich - die Stellschraube (e) in der justierbaren Halterung fest.

Hinweis:

Die obere Sektion des Aggregates muss in Bezug auf die untere Sektion sorgféltig ausgerichtet sein. Alle Halterungen
fiir die Montage der Leitern miissen sich auf der selben Seite des Geréates befinden. Ziehen Sie hinsichtlich der
ordnungsgemaBen Ausrichtung die technischen Unterlagen hinzu.
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Installation von Wartungshbiihne und vertikaler Leiter

Sofern Ihr Aggregat mit einer externen Wartungsbiihne und vertikaler Leiter ausgerustet ist, werden die Teile in der Wanne
des Aggregates mitgeliefert. Sollten andere Zubehborteile, die ebenfalls in der Wanne transportiert werden, die Unterbringung
von Buhne und Leiter behindern, werden diese beiden Teile lose auf dem LKW mitgeliefert. Wartungsbiihnen werden vor dem
Versand teilweise zusammengebaut, um die vor Ort Montage zu erleichtern.

In der Regel gibt es pro Ventilatorsektion eine Wartungsbuhne inklusive Leiter. Einzelheiten hierzu entnehmen Sie bitte den
auftragsbezogenen technischen Unterlagen aus dem Werk.

Wartungsbiihne und Leiter sollten erst nach dem vollstédndigen Zusammenbau des Aggregates angebracht werden.
Befolgen Sie hierzu die Anweisungen der nachfolgenden Zeichnung.
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SAMT RAHMEN MIT DEN 058-00023GA 1
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= L
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Abb. 27 — Installation des Steigrohrs am Bodeneinlass
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Vor Ort Montage des bodenseitigen Einlasses

Bei Aggregaten mit einer Breite von 10’ (3 m) oder mehr besteht die Option, den Eintrittanschluss an der Unterseite des Gerates
zu platzieren. In solchen Fallen ist eine interne Verrohrung vorgesehen, die dem Umlaufwasser ermoglicht, seinen Weg zum
Warmwasserverteilsystem zu finden. Gehen Sie wie folgt vor, um die Installation des (optionalen) bodenseitigen Einlasses
abzuschlieBen, nachdem das Aggregat zusammegebaut worden ist.

1. Bauen Sie den Kuhlturm entsprechend der mitgelieferten Aufbau- und Montageanleitung zusammen.

2. Nehmen Sie die fur die Montage des bodenseitigen Einlasses benotigten Komponenten zur Hand (und zwar Steigrohr, zwei
flexible verstarkte Rohrverbinder und vier Rohrschellen pro Zelle). 14’ (4,3 m) breite AT-Kuhlturme haben acht Rohrschellen
pro Zelle. Diese Bauteile werden vor dem Versand sicher in der Wanne des Aggregates befestigt.

3. Entfernen Sie den Transportgurt, der das obere Rohr im Gehause sichert, und zwar vor der Installation des Steigrohres.

4. Montieren Sie das Steigrohr auf das untere Rohr der Wannensektion.

5. Lobsen Sie die Rohrschellen und schieben Sie das Rohrverbindungsstiick nach unten tber beide StoBe der Rohre.

6. Richten Sie das untere Eintritts-Verbindungsstuick entsprechend dem oberen Rohr im Boden der Fullkorper-/Gehausesektion
aus, losen Sie die Rohrschellen und schieben Sie das Rohrverbindungsstiick nach oben uber das obere Rohr.

7. Ziehen Sie samtliche Rohrschellen fest. Hierfur empfiehlt sich ein Ratschenschlussel.

8. Bei mehrzelligen Aggregaten ist dieser Vorgang pro Zelle zu wiederholen.

OBERER
ROHRANSCHLUSS

RATSCHEN-

OBERES SCHLUSSEL

VERBINDUNGSSTUCK
UND ROHRSCHELLE

VERBINDUNGS-
ROHRSTUCK

BODENEINLASS

UNTERES
VERBINDUNGSSTUCK
UND ROHRSCHELLE

UNTERER
ROHRANSCHLUSS

Abb. 27 — Installation des Steigrohrs am Bodeneinlass
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Notizen:
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