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e Drive Chain Alignment
and Tension

The drive chain and sprockets should be checked periodi-
cally for proper tension and alignment. Improper adjustment
will cause extensive wear to the drive components.

TO MAKE ADJUSTMENTS

1. .. Remove chain guard.

2. . . Check sprocket alignment by placing a straightedge
across the face of both sprockets (Figure 26A).

3...Loosen set screws and adjust as needed. Re-tighten
set screws.

4...To adjust chain tension, loosen bolts that fasten
motor base to mounting angles, both sides of the con-
veyor. Tighten take-up bolts until desired chain ten-
sion is reached. (Figures 26B & 26C). Re-tighten
mounting bolts.

5. . . Lubricate chain per lubrication instructions.

6. . . Replace chain guard so that it does not interfere with
drive.

FIGURE 26A
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CAUTION!
Never remove chain guards while the conveyor is run-

ning. Always replace guards after adjustments are
made.

» Alineacion y Tension
de la Cadena Motriz

La cadena motriz y las catarinas deberan ser revisadas
periédicamente para mantener una apropiada tension y
alineacion. Desajustes causaran un desgaste extensivo a
los componentes de la transmision.

PARA HACER AJUSTES

1... Remueva la guarda de la cadena.

2. .. Verifique la alineacion de las catarinas colocando un
nivel sobre las caras de ambas catarinas. (Figura
26A).

3. .. Afloje los tornillos candado y ajuste como sea nece-
sario. Apriete nuevamente los tornillos candado.

4. .. Para ajustar la tension de la cadena, afloje los tornillos
que aseguran la base del motor con el canal del
soporte. Apriete los tornillos tensores hasta alcanzar la
tension deseada (Figura 26B & 26C). Asegurese de
que ambos lados sean ajustados la misma cantidad
para prevenir una mala alineacion de las catarinas.
Apriete los tornillos de montaje nuevamente.

5. .. Lubrique la cadena de acuerdo a las instrucciones de
lubricacion.

6. .. Coloque nuevamente la guarda cadena de tal forma
que no interfiera con la transmision.

FIGURE 26B

jPRECAUCION!
Nunca remueva la guarda de cadena mientras el trans-
portador esté en funcionamiento. Siempre vuelva a
colocar las guardas después de que los ajustes se
hayan hecho.




® Trouble Shooting

The following charts list possible problems that may occur in the operation of a powered conveyor.

TROUBLE SHOOTING DRIVES

TROUBLE

CAUSE

SOLUTION

Conveyor will not start or motor quits 1) Motor is overloaded or drawing too much | 1) Check for overloading of conveyor.
frequently. current. 2) Check heater or circuit breaker and change if necessary.
Drive chain and sprockets wear exces- 1) Lack of lubrication on chain may have 1) Replace chain and sprockets. NOTE: If problem reoccurs, a
sively. caused chain to stretch and created an chain take-up may be required.
improper chain to sprocket mesh.
2) Sprockets are out of alignment. 2) Align sprockets. See “Drive Chain Alignment and Tension” in
this manual.
3) Loose chain. 3) Tighten chain.
Loud popping or grinding noise. 1) Defective bearing. 1) Replace bearing.
2) Loose set screws in bearing. 2) Tighten set screw.
3) Loose drive chain. 3) Tighten chain.
Motor or reducer overheating. 1) Conveyor is overloaded. 1) Check capacity of conveyor and reduce load to recommended
level.
2) Low voltage to motor. 2) Have electrician check and correct as necessary.
3) Low lubricant level in reducer. 3) Relubricate per manufacturer’s recommendations. For HYTROL
reducer, refer to separate manual.
Belt doesn’t move, but drive runs. 1) Conveyor is overloaded. 1) Reduce load.
2) Beltis too loose. 2) Use belt take-up to tighten belt.
3) Lagging on drive pulley is worn. 3) Replace drive pulley lagging and tighten belt.
Belt creeps to one side of tail pulley. 1) Tail pulley, return idler, or snub idler near 1) Adjust as necessary. See “Belt Tracking Pre-Tracking
tail pulley not properly aligned or square Inspection” in this manual on how to square tail pulley, snub
with bed. idler, and return idler.
Entire belt creeps to one side. 1) Conveyor not straight. 1) Re-align bed sections as necessary.
2) Conveyor not level. 2) Correct as necessary.
3) Material build-up on rollers, pulleys, or 3) Remove residue and install belt cleaners or scrapers if

idlers.

possible.

TROUBLE SHOOTING ACCUMULATION

TROUBLE

CAUSE

SOLUTION

Product will not accumulate on one or more
zones.

1) Pressure frame out of adjustment.
2) Zone controller cordset disconnected.
3) Zone controller not working.

1) Adjust pressure frame.
2) Reconnect cordset.
3) Replace zone controller.

Product will not accumulate from discharge
zone back.

1) No zone stop signal to discharge end.

1) Check zone stop cable and signal source.

Belt is moving, but rollers are not; entire con-
veyor is accumulated (dead).

1) Air loss to entire conveyor.
2) No power to EZLogic® system.
3) Conveyor is "asleep".

1) Check air supply.
2) Check power supply.
3) Normal operation—no solution required.

Product will not restart after accumulation.

1) Air line is kinked.
2) Zone controller lens is dirty.
3) Pressure frame out of adjustment.

1) Unkink air line.
2) Clean lens.
3) Adjust pressure frame.

Zone will not "sleep"

1) Sleep feature disabled.
2) Zone is infeed zone.
3) Upstream zone is blocked.

1) Enable sleep feature.
2) Normal operation—no solution.
3) Unblock zone.
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e Resolviendo Problemas

La siguiente grafica muestra una lista de posibles problemas que pueden ocurrir durante la operacion del transportador

RESOLVIENDO PROBLEMAS DE TRANSMISION

PROBLEMA CAUSA SOLUCION
El transportador no arranca o el motor se | 1) EI motor estd sobrecargado o 1) Revise si hay sobrecarga del transportador.
detiene frecuentemente. pasa demasiada corriente. 2) Revise los circuitos e interruptores de proteccion y sobrecarga, y
cambielos si es necesario.
1) Falta de lubricacion en la cadena 1) Reemplaze la cadena y las catarinas. Proporcione una adecuada
Desgaste excesivo de la cadena motriz y causando su extension lo cual crea una lubricacion.
las catarinas. cadena inapropiada.
2) Los catarinas estan desalineadas. 2) Alinee catarinas. Vlea “Alineacion y Tension de Cadena Motriz” en este manual.
3) La cadena esta floja. 3) Vea “Tension y Alineacion de la Cadena” en este manual.
Funcionamiento muy ruidoso en el rodamien- | 1) Rodamientos defectuosos. 1) Reemplaze los rodamientos.
to. 2) Eltornillo candado esta flojo. 2) Apriete el tornillo candado.
3) La cadena esta floja. 3) Tensione la cadena.
1) Transportador esta sobrecargado. 1) Revise la capacidad del transportador y reduzca la carga al nivel recomen-
Motor o reductor recalentado. dado.
2) Bajo voltaje al motor. 2) Haga una revision por un electricista y corrija si es necesario.
3) Bajo nivel de lubricante en reductor. 3) Vuelva a lubricar de acuerdo a las recomendaciones del fabricante.
Para el reductor Hytrol, refiérase al manual adjunto.
La banda no se mueve estando la unidad | 1) El transportador esta sobrecargado. 1) Reduzca la carga.
motriz en funcionamiento. 2) La banda esta floja. 2) Use tensores para apretar la banda.
3) Hrevestimiento de la polea motriz esta desgastado. | 3) Reemplace el revestimiento de la polea y ajuste la banda.

RESOLVIENDO PROBLEMAS EN LA ALINEACION DE LA BANDA MOTRIZ

PROBLEMA CAUSA SOLUCION
La banda se desliza hacia un lado al pasar | 1) La polea de retorno, el rodillo de retorno o| 1) Ajuste segtn sea necesario. Vea “Inspeccion Previa a la
por la polea de retorno. el rodillo de alineacion cerca de la polea Alineacion de la Banda” en este manual.
de retorno, no esta correctamente
alineado o escuadrado con la cama.
Toda la banda se desliza hacia uno de los | 1) El transportador no esta recto. 1) Alinee las secciones de cama como sea necesario.
lados del transportador. 2) El transportador no esta nivelado. 2) Corrija como sea necesario.
3) Material acumulado en rodillos o poleas. 3) Remueva el residuo e instale limpiadores de banda o
raspadores si es posible.
RESOLVIENDO PROBLEMAS DE ACUMULACION
PROBLEMA CAUSA SOLUCION
1. La placa de presion esta desajustada 1. Ajuste la placa de Presion
El producto no acumula en una o varias | 2. Los cables del controlador de zona estan 2. Reconecte los cables
zonas. desconectados
3. El controlador de zona no esta funcionando 3. Reemplace el controlador de zona
El producto no acumula en la zona de 1. No hay una sefial de paro en la zona de 1. Revise el cable y la fuente de la sefial de paro
descarga o zonas anteriores descarga
1. Pérdida de aire en todo el transportador 1. Revise la fuente de aire
El producto no avanza despties de acumular | 2. Pérdida de poder en el sistema EZLogic 2. Revise la fuente de poder
3. El trlanspor tador estd configurado en * 3. Operacién normal- No se require una solucion
asleep”
La banda esta en movimiento pero los rodillos | 1. Linea de aire esta enroscada 1. Desenrosque la linea de aire
no; todas las zonas del transportador estan | 2. El lente del controlador de zona esta sucio | 2. | jimpie el lente
acumulando (muerto) 3. La placa de presion esta desajustada 3_Ajuste la placa de presion
1. La funcion “sleep” esta desactivada 1. Active la funcion “Sleep”
La zona no se detiene (Sleep). 2. La zona es la zona de alimentacion 2. Operacién normal- No se require una solucion
3. La zona anterior esta bloqueada

3. Libere la zona
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e Planned Maintenance Checklist

The following is a general maintenance checklist which cov-
ers the major components of your conveyor. This will be
helpful in establishing a standard maintenance schedule.

e Lista de Mantenimiento Preventivo

La siguiente es una lista de verificacion de mantenimiento
preventivo, la cual cubre los principales componentes de su
transportador. Esta lista le sera util para establecer un pro-
grama de mantenimiento estandar.

SCHEDULE HORARIO
COMPONENT | SUGGESTED ACTION COMPONENTE SUGERENCIA
Weekly | Monthly |Quarterly Semanal | Mensual |Trimestral

MOTOR Check Noise MOTOR Revisar el Ruido

Check Temperature Revisar la Temperatura

Check Mounting Bolts Revisar los Tomillos de Montaje

Check Noise REDUCTOR Revisar el Ruido
REDUCER Check Temperature Revisar la Temperatura

Check Oil Level Revisar lel Nivel de Aceite
BELT Check Tracking BANDA Revisar la Alineacion

Check Tension Revisar la Tension

Check Lacing Revisar al Enlace
BEARINGS Check Noise RODAMIENTOS | Revisar el Ruido

(Pulleys & Rollers) Check Mounting Bolts

(POLEAS Y RODILLOS)| Revisar los Tornillos de Montaje

Check Tension

Revisar la Tension

STRUCTURAL

Bolts, etc., tightened

DRIVE CHAIN | Lubricate CADENA MOTRIZ | | ubricar
Check for wear Revisar el Desgaste
Check for wear CATARINAS Revisar el Desgaste
SPROCKETS Check Set Screws & Keys Revisara los Tomillos de Montaje
General Check: All loose ESTRUCTURA Revision General: Tornillos,

Sueltos, etc.

NOTE: Check Set Screws after the first 24 Hours of oper-
ation.

NOTA: Revise los tornillos tensores después de las
primeras 24 horas de operacion.

e How to Order Replacement Parts

Included in this manual are parts drawings with complete
replacement parts lists. Minor fasteners, such as nuts
and bolts, are not included.

When ordering replacement parts:

1. .. Contact Dealer from whom conveyor was purchased or
nearest HYTROL Distributor.

2. .. Give Conveyor Model Number and Serial Number or
HYTROL Factory Order Number.

3. .. Give Part Number and complete description from Parts
List.

4. .. If you are in a breakdown situation, tell us.

e Como Ordenar Partes de Repuesto

Los dibujos de las partes con listas completas de las
partes de repuesto estan incluidos en este manual.
Aseguradores menores como tornillos y tuercas no estan
incluidas.

Para ordenar partes de repuesto:

1... Contacte el vendedor que le vendié el transporta-
dor o el distribuidor de Hytrol mas cercano.

2... Proporcione el Modelo del Transportador y el
Numero de Serie o Numero de la Orden de Planta.

3. .. Proporcione el Numero de las partes y descripcion
completa que aparece en la Lista de Partes.

4...Si esta en una situacion critica, comuniquese con
nosotros inmediatamente.

(D

HYTROL Serial Number

Hytrol Conveyor
Company, Inc.

JONESBORO, ARKANSAS

~

Numero de Serie HYTROL
(Localizado cerca a la

(Located near Drive on

SERIAL #

Powered Models).

Unidad Motriz en los
978747& modelos motorizados).
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® Model 25-LREZ Parts List @
Lista de Partes del Modelo 25-LREZ

- OAW -
1-1/2"— = BR
—|4-3/8"
(=] =]
g =]
K= =
o — ! I
‘ k=4 =4
Ref. No. Part No. Description

1 EZLogic® and Pneumatic Parts (see following pages)
2 Motor - C-Face—030.72443/4 HP 230/460 VAC - 3 Ph. - 60 Hz. - TEFC See Page 29 for Information on
030.7324 1 HP 230/460 VAC - 3 Ph. - 60 Hz. - TEFC
—  030.7434 1-1/2 HP 230/460 VAC - 3 Ph. - 60 Hz. - TEFC How To Order Replacement Parts
3 055.097 Speed Reducer - Sealed Helical Bevel, 58:1 Ratio
4 028.2051 Sprocket - Re_ducer 60B13 x 1-3/8" Bore Vea la Pa'glna 29 para Informacion
5 028.2165 Sprocket - Drive Pulley 60B27 x 1-7/16" Bore
6 090.204 Shaft Key - 3/8" Sq. x 1" Long sobre Como Ordenar Partes de
7 029.102 #60 Riveted Roller Chain Repuesto
8 029.202 Connector Link - #60 Roller Chain
9 B-12905 Drive Frame Weldment (Eurodrive) (Specify BR)
10 B-12924 Drive Pulley
1 B-12900 Side Channel
12 B-12902 Bed Spacer Assembly (Specify BR)
13 B-05477 Threaded Section Spacer (Specify BR)
14 B-05477-019 Threaded Section Spacer Reco m m ?I’l ded Sp are Parts
15 B-04848 Butt Coupling Highlighted in Gray
16 B-25287 Take-Up Plate Assembly
17 B-25286 Tail Pulley Las Partes de Repuesto
18 B-24743 Tail Frame Weldment (Specify BR)
19 B-21324 Support Plate For Support Bracket Recomendadas _se Resaltan en
20 B-21323 Bracket - Drive Gris
21 B-17064-001 Bearing Spacer
22 B-15947 Guide Bolt Spacer
23 B-13004 Side Channel Brace
24 B-12944 Motor Base Weldment (Eurodrive)
25 B-12943-R Snub Roller Bracket, R.H.
26 B-12943-L Snub Roller Bracket, L.H.
27 B-12939 Chain Guard Weldment (Eurodrive)
28 B-12936-R Tail Support Bracket - R.H.
29 B-12936-L Tail Support Bracket - L.H.
30 B-12934 Support Bracket - Tail
31 B-12915 Pressure Frame Weldment (Tail)
32 B-12914 Pressure Frame Weldment (Intermediate)
33 B-12913 Pressure Frame Weldment (Drive)
34 019.104 1-1/8" Dia. Cam Follower Bearing
35 010.303 1-7/16" Bore Pillow Block Bearing
36 010.0021 2-Bolt Flange Bearing
37 G-00487-140 2-5/8" O.D. Snub Roller
38 G-00472- * 2.5" 0.D. Tread Roller
39 B-06742-154 2-1/8" Dia. Snub Roller
40 B-03894-152 2-1/8" O.D. Return Roller
41 G-00861-152 1.9" O.D. Roller Assembly
42 B-12892 End Guard (Specify BR)
43 B-12895 Inter/Joint Support (Specify BR)
44 069.604 Belt - Black PVC-120CBS,14" Wide (Specify Length)
45 068.9242 #U3 Unibar Lacing
46 098.180 1" Dia. Collar
47 098.1675 515" 1.D. X 1 1/4" O.D. X 1" Lg. Spacer
48 093215 Return Roller Bracket
49 092.1575 Rubber Washer
50 043.103 1/2" 1.D. Flat Washer
51 041.796 1/2"-13 Locknut W/Nylon Insert
52 041.201 1/2"-13 Hex Jam Nut
53 041.1017 7/16"-20 Hex Nut
54 040.4063 1/2"-13 X 3-1/2" Lg. Full Thd. Hex Bolt
55 040.4061 1/2"-13 X 3" Lg. Full Thd. Hex Bolt




 Pneumatic Parts Drawing -
Dibujo de Partes Neumaticas @
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® Pneumatic Parts Drawing & List
Dibujo de Partes Neumaticas y Lista
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See Page 29 for Information on How To Order Replacement Parts
Vea la Pagina 29 para Informacion sobre Como Ordenar Partes de Repuesto

Recommended Spare Parts Highlighted in Gray
Las Partes de Repuesto Recomendadas se Resaltan en Gris

Ref. No. Part No. Description Ref. No. Part No. Description
1 032.582 I0P 22 094.11481 1/4"OD Polyurethane Tubing (Green), 95A Dur
2 094.194 Filter & Regulator W/ Guage 23 094.1114 Plastic Union Tee - Barb Fitting
3 094.108031 | 4-Way Single Solinoid Air Valve 24 094.1082 Speed Control Muffler - 1/4" NPT
4 PT-071185 | IOP Mounting Angle 25 094.1077 Single Port Air Bag
5 B-24751 Channel Mounting Weldment 26 094.1076 Double Port Air Bag
6 B-24711 Accum Chnl -Retro-Reflective 27 094.1075 Air Bag
7 B-24173 Reflector Weldment 28 091.109 Cable Tie - 5-1/2" Lg
8 B-22002 Spacer - 1 1/4 X 1 1/4 X 4ga. 29 090.108 Alum Pop Rivet - 5/32" Dia X 1/4" Lg Grip
9 B-21949-047 | Guard Rail Support Arm 30 033.2132 Reflector - 3-3/8" Dia.
10 Brake Mounting Bracket 31 032.563 Auxiliary Input Cable - 3' Lg
B-16968 3 In. Roller Centers 32 032.559 IOP T Cable
B-16969 4 In. Roller Centers 33 Extension Cable
1 B-14151 Short Spacer 032.560 3 Ft. Long
12 B-14150 Long Spacer 032.561 10 Ft. Long
13 B-14146 Air Bag Channel 34 Cordset
14 B-14143 Brake Channel Assembly 032.556 48 In. Long
15 B-12894 Cover Bracket = 032.557 60 In. Long
16 B-02093 Pivot Rod Bracket 032.558 72 In. Long
17 094.14093 | Brass Union Tee - 3/8"Plst-3/8"Plst W/Ret 35 032.501 Unitized Zone Ctrl-Pol Reflex Transducer
18 094.1408 Plastic Elbow - Male, 360° Swivel W/Ret 36 032.011 Downstream Connector Cover
19 094.1407 Plastic Elbow - Male, 360° Swivel W/Ret 37 032.010 Upstream Connector Cover
20 094.14065 | Elbow, 1/8" NPT To 1/4" O.D. 38 041.104 5/8"-11 Hex Nut
21 094.1149 3/8"0OD Polyurethane Tubing - Black 39 043.101 5/16" I.D. Flat Washer
40 032.550 Zone Terminator (Infeed)
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