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Zahnkupplungen

NS il Montage, Demontage

“ RINGFEDER

Sicherheitshinweise

Rotierende Maschinenteile kdnnen Bediener und Servicepersonal
verletzen! Deshalb:

B Schalten Sie vor Montagearbeiten den Antrieb ab.
B Sichern Sie die Maschine gegen unbeabsichtigtes Einschalten.

B Montieren Sie vor Einschalten der Maschine alle Abdeckungen
und Schutzeinrichtungen.

B Die Montage von RINGFEDER® Produkten darf nur durch
fachkundiges Personal und fiir geeignete Anwendungsfalle
erfolgen.

Achtung

B Diese Anleitung bitte griindlich durchlesen.

B Bei Zuwiderhandlung gegen die Hinweise in dieser
Anleitung besteht kein Haftungsanspruch.

m RINGFEDER POWER TRANSMISSION behalt sich
technische Anderungen zur Produktverbesserung vor.

B RINGFEDER® Zahnkupplungen entsprechen dem
anerkannten Stand der Technik.

Bei Problemen oder Riickfragen stehen lhnen unsere
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter aus Technik und Service
gerne zur Verfiigung. Die entsprechenden Kontaktinforma-
tionen finden Sie auf der Riickseite dieser Anleitung.
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Wellen ausrichten

Bohren

Reinigen

(axial, radial und winklig)

Zur leichteren Montage ist ein
gleichmaBiges Erwarmen der
Naben auf 80 °C bis 120 °C
unbedenklich.

Recycling/Entsorgung
Alte Fette sind sachgerecht zu
entsorgen.

Fettpressen Einspannseite
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Warnung!

Arbeiten Sie zum Schutz vor
Verbrennungen durch heiBe
Kupplungsteile nur mit Hand-
schuhen!

Giltige Daten zu den erforder-
lichen Anzugsmomenten der
jeweiligen Verschraubungen
sind den nachfolgenden
Tabellen zu entnehmen. Das
Anzugsmoment ist durch das
Anziehen der Sechskantmutter
einzubringen.
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Vor der Montage ist die Kupplung zu demontieren und auf
Vollstandigkeit zu prifen.

W Zur Erstellung der Bohrung ist die Zahnnabe an den
gekennzeichneten Flachen zu spannen.

B Bei der kundenseitigen Herstellung der Nabenbohrung ist
die Nabe sorgfaltig nach dem AuBendurchmesser auszu-

B Die Kupplung wird generell im montierten Zustand geliefert.

W Die Naben sind durch eine Stellschraube, eine Wellenend-

B Achtung: Die Stellschraube darf in keinem Fall unter dem

richten, um die geforderte Rundlaufgenauigkeit einzuhalten.

Die maximalen Werte fir den Bohrungsdurchmesser @ dmax
sind in jedem Fall einzuhalten.

scheibe oder ein geeignetes UbermaB gegen axiales Ver-
schieben auf den Wellenenden zu sichern.

O-Ring im Gehéause sitzen.
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B-Ausfihrung:

Es genigt, die separaten O-Ring-
Deckel inklusive O-Ring auf die
Wellenenden zu schieben

Tabelle 3, Seite 6
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Maximal zuldssige Verlagerungen sind unbedingt zu beachten!

B Giltige Daten sind der nachfolgenden Tabelle zu entnehmen (Tabelle 1).

m Achtung: Kupplung darf niemals ,auf Null“ ausgerichtet werden. Ein geringer
Versatz ist erforderlich, um die Schmierung in der Verzahnung zu gewahrleisten.

B Beim Ausrichten der kalten Anlage sind im Betrieb zu erwartende Warmeaus-
dehnungen zu beriicksichtigen, sodass im Betrieb die maximalen zulassigen Verlagerungs-
Ausrichten der Kupplung werte nicht Gberschritten werden.

W Verlagerungswerte sind Maximalwerte, die nicht gleichzeitig auftreten durfen. Bei
gleichzeitigem Radial- und Winkelversatz sind die Werte zu reduzieren.

Tabelle 1: Versatzwerte

Max. Axialversatz Max. Radialversatz Max. Winkelversatz
AKa [mm] AK; [mm] AK; [mm] AKw [mm] AKy [mm] AKw [°] ‘ AKy [°]
empfohlen maximal empfohlen maximal empfohlen maximal

69 1 0,11 0,42 0,15 0,60
85 1 0,13 0,51 0,19 0,74
107 1 0,17 0,66 0,23 0,933
133 1,5 0,19 0,77 0,29 1,16
152 1,6 025 1,00 0,33 1,32
179 2 0,29 1,15 0,39 1,66 0,125° pro | 0,5° pro Nabe
209 2 033 133 046 182 Nabe
234 3 0,38 1,60 0,51 2,04
254 3 0,44 1,75 0,56 2,21
279 3 0,50 2,00 061 2,43
305 3 0,54 2,16 0,67 2,66
355 4 0,64 2,65 0,77 3,10

Zur Gewéhrleistung der Schmierung in der Verzahnung ist stets ein Winkelversatz von Ky, = 0,1° erforderlich.
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Erforderliche Anzugsmomente beachten!

B Gultige Daten sind den untenstehenden Tabellen (2 und 3) zu entnehmen.

B Passschrauben und Muttern nur im Lieferzustand verwenden. Die Befestigungselemente
diirfen weder gereinigt noch zuséatzlich geschmiert werden.

B Sichern Sie die Passschrauben gegen Verdrehen und ziehen Sie die Muttern mit dem
vorgegebenen Drehmoment an.

B Eventuell vorhandene Stellschrauben sind beim Anziehen mit einem geeigneten Klebstoff, wie
z.B.: Loctite 222, gegen selbststandiges Losen und Herausfliegen zu sichern.

Tabelle 2: Anziehdrehmomente fir Flanschverschraubung

Ma [Nm] 335 112 277 795
zx Gewinde M |6 xM8|8xM10[6xM12 |6xM16|8xM16|8xM20|8xM20|10xM20|10xM20 | 14 x M20 | 14 x M24 | 16 x M24
Schllsselweite | 10 12 14 19 19 24 24 24 24 24 30 30
Werkzeug 1/4* 3/8" 3/8* 172" 172" 172" 172" 172" 172" 172" 1 1

Tabelle 3: Anziehdrehmomente fiir Deckel-Schrauben, Ausfiihrung B

Ma [Nm] - - 13 3 3 3 8 13 13 33 33 33

Gewinde = = M3 M4 M4 M4 M5 M6 M6 M8 M8 M8
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offnen.

| Stellen Sie die Einfll6ffnungen horizontal.

B Gegenuberliegende Verschlussschraube vor dem Beflillen

B Flllen Sie z.B.: mit einer Fettpresse in jede Kupplungs-
hélfte so lange Schmiermittel ein, bis es an der gegen-
uberliegenden Bohrung wieder austritt.

B Geeignete Schmierfette sind nach Tabelle b zu wahlen.

B Herkdmmliches Walzlagerfett ist fir den Einsatz in
Zahnkupplungen nicht geeignet.

Tabelle 4: SchmiermittelImenge fiir komplette Kupplung

Aus-
flihrung

Menge
[dm3]
Menge
[dm?]
Menge
[dm?]

Eiy

Ei2

0,067

0,07

0078

0,09 0,17 0,27 0,56

0,12 0,27 0,36 0,90

0,85 1,20 1,88 298

1,38 2,09 3,12 5,11

4,05

6,80

5,16

8,82

8,09

14,21

Tabelle 5: Empfohlene Schmiermittel

Normale Drehzahl und Belastung

Hohe Drehzahl und Belastung

Hersteller Hersteller
Agip Agip GR MU/EP1
Caltex Coupling grease Caltex Coupling grease
Castrol Impervia MDX
Chevron Polyurea grease EP O
Esso Fibrax 370
Fina Marson EPL 1
Lical EPL 1
Gulf Gulfcrown EP O
Kliiber g'r‘;?gspc'if] %Esg :F)GOBOOPIUS Kliiber Kliiberplex GE 11-680
Mobil Mobilgrease XTC Mobil Mobilgrease XTC
Pennzoil Multi-Purpose 705
Shell Alvania grease EP R-0 / EP 1 Shell Albida GC1
Texaco Coupling grease Texaco Coupling grease
Total Specis EPG
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RINGFEDER® TNZ Weitere Informationen

“ RINGFEDER

Instandhaltung

Die drehsteife Zahnkupplung RINGFEDER® TNZ muss regelma-
Big gewartet und geschmiert werden.

Bei routinemaBigen Instandhaltungsarbeiten
an der Anlage uberpriifen Sie bitte die folgen-
den Punkte:

B Schmiermittelmenge in der Kupplung
W Dichtigkeit der Kupplung

B Ausrichtung der Kupplung

B Festen Sitz aller Befestigungselemente

B Entfernen Sie Staub- und Schmutzablagerungen an den
Kupplungsteilen

Inspektion und Wartung

B Alle 1000 Betriebsstunden muss die Kupplung nachgeschmiert
werden.

B Alle 5000 Betriebsstunden, jedoch mindestens einmal alle
2 Jahre muss das Fett gewechselt, Verzahnungen und
Dichtungen auf Beschadigungen kontrolliert und die
Ausrichtung Uberprift werden.

m Vor dem Offnen der Kupplung ist die Position von Zahnnabe
und Zahnhtlse zueinander zu markieren.

B Setzen Sie die verzahnten Teile nach der Inspektion wieder in
ihrer urspriinglichen Position zusammen. Es missen immer die
gleichen Zahne miteinander im Eingriff sein.

B Im Rahmen der Wartung wird empfohlen, Dichtungselemente
sowie Schrauben und Muttern auszutauschen. Die Muttern
missen nach einmaliger Benutzung ersetzt werden, da die
Selbstsicherung andernfalls nicht sichergestellt ist.
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Allgemeine Informationen zum Betrieb

Beim Einsatz der Kupplung sind deren Kenndaten zu beach-
ten (siehe Product Paper & Tech Paper ,Zahnkupplungen®).
Diese drfen in keinem Fall ohne schriftliche Freigabe durch
RINGFEDER POWER TRANSMISSION tberschritten werden.
Um einen storungsfreien, dauerhaften Betrieb der Kupplung
sicherzustellen, muss diese nach den Auslegungsvorschriften im
Product Paper & Tech Paper ,Zahnkupplungen® mit einem den
Betriebsbedingungen angemessenen Betriebsfaktor ausge-
legt werden. Jede Anderung der Einsatzbedingungen oder der
Betriebsparameter macht eine Uberpriifung der Kupplungsaus-
legung zwingend erforderlich.

Achten Sie beim Start und wahrend des Betriebs auf:

B verénderte Laufgerdusche,
W auftretende Vibrationen,
M Leckagen,

B sonstige auBergewohnliche Erscheinungen.

Achtung!

W Sollten Sie beim Start oder wahrend des Betriebes
UnregelmaBigkeiten feststellen, schalten Sie den
Antrieb sofort ab!

B Ermitteln Sie die Stérungsursache und beseitigen
Sie diese.

B Fir die Fehlersuche sind alle Maschinenkompo-
nenten und Betriebszustande zu beriicksichtigen.

Einsatztemperatur der Kupplung:

-10 °C bis +80 °C
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