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1 Allgemeine Hinweise
Mit bellftetem Planetengetriebe - im Motora-
dapter - lassen sich die Betriebstemperaturen
der Getriebe senken oder es konnen, bei gleich-
er Betriebstemperatur, die im ServoFit® Kata-
log, ID 442257 ausgewiesenen zulassigen Ein-
triebsdrehzahlen fir Dauerbetrieb (n1 MAX DB)
erhoht werden. Néahere Angaben hierzu, siehe
Katalog ServoCool, ID 441851.
Der Anbau von Servomotoren erfolgt kraft-
schllssig Uber eine Klemmkupplung, der Lifter
wird nach der Montage des Motors auf der Mo-
torwelle, bei kleinen Motorwellendurchmes-
sern auf der Adapterwelle, befestigt.
Die Kupplung arbeitet absolut spielfrei und be-
darf keiner Wartung. Die Motoren haben eine
glatte Welle (ohne Passfeder). Die normale
Rundlauf-, Planlauf und Koaxialitdtsgiite nach
DIN 42955 - N fir Wellenende und Befesti-
gungsflansch ist ausreichend.
MaRtoleranzen: Der Zentrierdurchmesser
am Motorflansch muss ISO j6, die Motor-
welle ISO k6 sein.
2. Liiftermontage bei nachtraglichem
Einbau
- Sofern der Passrand-Durchmesser des Mo-
tors kleiner als der Durchmesser des LifterflU-
gels ist, Befestigungschrauben 3.10.020 16sen
und Motoranschlussflansch 3.10.010 entfernen
und nach der Liftermontage (siehe Abschnitt
2.1 bzw. 2.2) wieder montieren. Anziehdreh-
momente Maflr Schrauben 3.10.020 siehe Ta-
belle.
2.1 Liftermontage fiir Getriebe ohne
Adapterwelle (Bild 1)
- Motorwelle mit fettldsendem Mittel sorgfaltig
entfetten.
- Klemmbuchse (3.40.030) in Lifter (3.40.020)
einschieben und auf Zentrierbuchse (3.40.090)
aufschieben.
2.2 Liftermontage fiir Getriebe mit
Adapterwelle (Bild 2)
- Motorwelle mit fettldsendem Mittel sorgfaltig
entfetten.
- LUfter (3.40.020) auf Adapterwelle (3.40.030)
aufschieben.
- Adapterwelle (3.40.030) in Wellenkupplung
(3.30.020) einschieben.
3. Motoranbau / Liftermontage
- Kunststoffstopfen (3.40.050), bei Adapter-
welle auch (3.10.030) an Montagebohrung ent-
fernen.
- Motor am Adaptergehause aufsetzen. Zur Mi-
nimierung von ungunstigen Verlagerungen, ide-
alerweise in vertikaler Lage von Getriebe und
Motor.

ACHTUNG! Motorwelle dabei zentrisch in

Zentrierbuchse (3.40.090) bzw. in Adapterwel-
le (3.40.030) einstecken. Nicht verkanten!
- Sofern Motorwelle nicht einflihrbar Klemm-
schraube (3.30.160) ca.eine viertel Umdrehung
gegen Querstift aufdrehen, damit sich die Na-
be weitet (siehe Bild 4).

- Motor am Adaptergehause festschrauben.

- Klemmschraube (3.30.160) bzw. bei Adapter-
welle auch Klemmschraube (3.40.080) am
Klemmring anziehen. Dazu Verlangerungsstiick
des Drehmomentschlissels durch Montage-
bohrung (B) fihren (Bild 3). Anziehdrehmoment
Ma nachTabelle.
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Querstift
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Bild 3 Bild 4

Anziehdrehmomente Ma

Klemmschraube/ Schliissel- Anzieh-
Getriebe Befestigungs- | Ge- weite “s” moment
schraube winde (mm) Ma

Positions-Nr. (Nm)
PA321MFLC, PHA321MFLC, 3.30.160 M6 5 16
PA421MFC, PHA421MFC , 3.40.040 M4 2 1,5
PA422MFLC, PHA422MFLC, 3.40.080 M5 4 6
PAB522 MFC, PHAB22MFC 3.10.020 M6 5 10
PA421MFLC, PHA421MFLC, 3.30.160 M8 6 40
PA521MFC, PHA521MEFC, 3.40.040 M5 25 2
PAB22MFLC, PHAS22MFLC, 3.40.080 M6 5 10
PA722MFC, PHA722MFC 3.10.020 M8 6 25
PAB21MFLC, PHAS521MFLC,
PA721MFC, PHA721MFC, 3.30.160 | Mi0| 8 75
PA722MFLC, PHA722MFLC, 3.40.040 Ms 4 5
PA822MFC, PHA822MFC, 3.40.080 Ms 6 25
PHA923MFC,PHVA933MFC 3.10.020 | M10| 8 49
PA721MFLC, PHA721MFLC,
PA821MFC, PHA821MFC, 3.30.160 M12 10 130
PA822MFLC, PHA822MFLC, 3.40.040 M8 4 5
PHA912MFC, PHA932MFC, PHA1012MFC, 3.40.080 M8 6 25
PHA1023MFC, PHA1032MFC, PHVA1033MFC 3.10.020 M12 10 85

- Lufterfllgel auf Motorwelle bzw. Adapter
welle befestigen, dazu Verlangerungsstick des
Drehmomentschlissels durch den motorseiti-
gen Luftungsschlitz fihren. 3 x Befestigungs-
schraube(3.40.040) gemaR Tabelle anziehen.

- Montagebohrung mit Kunststoffstopfen
(3.40.050) bzw. (3.10.030) wieder verschlieRen.
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1. General Notes
With an aircooled planetary gearing in the mo-
tor adapter, the operating temperatures of the
gearing can be reduced or the gearing input
speed specified in the catalogue, ID 442257 for
constant operation (n1MAXDB) can be increased
at the same operating temperature. For more
information on this, see catalogue ServoCool,
ID 441851.
Servomotors are frictionally connected by a
clamp coupling. The fan is attached on the mo-
tor shaft after the motor is installed. For small
motor shaft diameter the fan is attached on the
adapter shaft.
The coupling operates absolutely free of back-
lash and does not require any maintenance. The
motors have a plain shaft (without key). Stan-
dard rotational accuracy, axial run-out and con-
centricity values to DIN 42955-N for shaft end
and mounting flange of the motor suffices.
Dimensional tolerances: The centering di-
ameter on the motor flange must be pro-
duced to tolerance ISO j6, the motor shaft to
ISO ké.
2. Fan mounting by additional
installation
- If the pilot diameter is smaller than the fan di-
ameter, unscrew the cheese-head screw
(3.10.020) remove motor connection flange
(3.70.010). After the fan assembling (see
chapter 2.1 and 2.2) assemble it again. Tighten-
ing torque Mafor screws (3.10.020) as per table.
2.1 Fan mounting for units without
adapter shaft (Fig. 1)
- Carefully degrease motor shaft with grease
solving agent.
- Push clamping sleeve (3.40.030) in fan
(3.40.020) and slide the fan onto the centerring
ring (3.40.090).
2.2 Fan mounting for units with adapter
shaft (Fig. 2)
- Carefully degrease motor shaft with grease
solving agent.
- Push fan (3.40.020) onto the adapter shaft
(3.40.030)
- Push adapter shaft (3.40.030) into the cou-
pling shaft (3.30.020)
3. Motor mounting / Fan mounting
- Remove plastic plug (3.40.050) if adapter shaft
also (3.10.030) from assembly hole.
- Place motor onto adapter housing. Ideally
mount the motor in a vertical position to mini-
mize unfavourable displacement.

Important: The motor shaft (3.40.090) must be
introduced centrically into the adapter shaft
(3.30.030). Do not introduce canted!If the mo-
tor shaft is not insertable untwist cheese-head
screw (3.30.160) approx. a fourth turn against
the pin to widen the hub (Fig. 4).

- Screw motor to adapter housing.

- Tighten clamping screw (30.30.160) if adapter
shaft also clamping screw (3.40.080)at the
clamping ring. To do this, put the extension
piece of the torque spanner through the as-
sembly hole (B) (Fig. 3). Tightening torque Ma as
per table.

- Fasten the fan blade on the motor shaft or the
adapter shaft. To do this, put the extension
piece of the torque spanner through the venti-
lation slot on the motor side. Grub set screw
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Tightening torque Ma
Tighten Allen Tighte-
. Screw / M./re’,',c’,', ning tor-
Gear Unit 3 Thread size “s
Fastening screw (mm) que Ma
Position-No. (Nm)
PA321MFLC, PHA321TMFLC, 3.30.160 M6 5 16
PA421MFC, PHA421MFC , 3.40.040 M4 2 1,5
PA422MFLC, PHA422MFLC, 3.40.080 M5 4 6
PA522 MFC, PHAB22MFC 3.10.020 M6 5 10
PA421MFLC, PHA421MFLC, 3.30.160 M8 6 40
PAB21MFC, PHAB21MFC, 3.40.040 M5 25 2
PAB22MFLC, PHAG22MFLC, 3.40.080 M6 5 10
PA722MFC, PHA722MFC 3.10.020 M8 6 25
PAB21MFLC, PHA52TMFLC,
PA721MFC, PHA721MFC, 3.30.160 | Mi0| 8 7
PA722MFLC, PHA722MFLC, 340040 | Ms 4 5
PA822MFC, PHA822MFC, 340080 | M8 6 25
PHA923MFC,PHVA933MFC 310020 | M| B 49
PA721MFLC, PHA721MFLC,
PA821MFC, PHA821MFC, 3.30.160 M12 10 130
PA822MFLC, PHA822MFLC, 3.40.040 M8 4 5
PHA912MFC, PHA932MFC, PHA1012MFC, 3.40.080 M8 6 2l5)
PHA1023MFC, PHA1032MFC, PHVA1033MFC 3.10.020 M12 10 85

(3.40.040) 3 x tightening torque Ma as per table.
- Reclose assembly hole with plastic plug
(3.40.050) respectively (3.10.030).




