KTR-Group

TOOLFLEX®
Instrukcja eksploatacji

KTR-N 45810 PL
strona: 1z22
wydanie: 8

TOOLFLEX®

Bezobstugowe, bezluzowe, skretnie sztywne sprzegto mieszkowe

wykonanie S z wkret mocujacy

wykonanie S z piasty zaciskowe

wykonanie CF

wykonanie M z wkret mocujacy

wykonanie M z piasty zaciskowe

wykonanie PI

Chronione zgodnie z
ISO 16016.

podpisano:

2019-07-16 Wih/Ki

zastepuje:

KTR-N od 2019-04-09

sprawdzono:

2019-07-18 Shg

zastgpione:




KTR-N 45810 PL
®
KTR-Group TO.OLFLEX . strona: 2z22
Instrukcja eksploatacji -
wydanie: 8

TOOLFLEX® jest bezluzowym, skretnie sztywnym i bezobstugowym sprzegtem mieszkowym,
przeznaczonym do stosowania w obrabiarkach, uktadach pozycjonujgcych, stotach indeksujgcych, jak
rowniez do przektadni planetarnych i slimakowych. Umozliwia kompensacje odchytek potozenia watow,

wynikajgcych np. z niedoktadnosci produkcji, rozszerzalno$ci cieplnej, itp.
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wykonanie S i M z wkret mocujacy
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rysunek 1: TOOLFLEX® wykonanie S z wkret mocujacy (typ 1.1)

rysunek 2: TOOLFLEX® wykonanie M z wkret mocujacy (typ 1.1)

Tabela 1: wymiary - wykonanie S i M z wkret mocujacy (typ 1.1)

material piast: aluminium; material mieszkoéw: stal nierdzewna
moment wymiary [mm]
. obr. dla $rednica . . sztywnos$é
rozmiar Wykg’;;"‘ M€ | mieszka otworu ¥ ogine wkret mocujacy skretna masa ¥
Tin min. | maks. liczba | Ta Cr [ka]
INm] | d d D | du | L [hk] M Ul 2o | inmp | (Nmirad)
S 159 97 0,0027
5 M 0,1 2 5 10 6 179 6 M2 1,8 1 0,35 75 0,003
S 189 390 0,005
7 M 1,0 3 8 15 9 507 7 M3 2,0 1 0,6 300 0.006
S 219 750 0,010
9 M 15 4 10 20 12 249 8 M3 2,2 2 0,6 580 0,011
S 27,59 1270 0,017
12 M 2,0 5 14 25 16 312 11 M4 2,8 2 1,5 080 0,019
S 37V 4500 0,046
16 M 5,0 6 18 32 20 TR 13 M5 4,0 2 2 3050 0.049
S 429 9600 0,076
20 M 15 6 25 40 27 299 15 M5 50 2 2 6600 0,082
1) wykonanie S = 4 sekcje mieszka
2) wykonanie M = 6 sekcji mieszka
3) otwory w tolerancji F7
dla otworéw o $rednicy od @6 mm, na zamdéwienie rowki wpustowe wg DIN 6885/1 [JS9]
4) liczba wkretéw dla pojedynczej piasty, od rozmiaru 9: 2 szt. rozmieszczone co 120°
5) dotyczy kompletnego sprzegta z maksymalnymi otworami w piastach
Dopuszczalna predko$¢ obwodowa - liniowa Vyaks, = 25 m/s
Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
ISO 16016. sprawdzono: 2019-07-18 Shg zastgpione:
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wykonanie S - piasty zaciskowe
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wpustowy wg DIN 6885

rysunek 3: TOOLFLEX® wykonanie S z piasty zaciskowe

Tabela 2: wymiary - wykonanie S (4 sekcje mieszka) piasty zaciskowe

material piast: aluminium (piasty w rozmiarze 55 i 65: stal); material mieszkow: stal nierdzewna

wymiary [mm]
rozmiar $rednica otworu ogélne $ruby zaciskajgce DIN EN ISO 4762
min. d maks. d L I]_, |2 E Dy dH M, D3 i €1 Ta [Nm]
7 3 7 24,0 9,0 6,0 15 9 M2 16,5 3,2 5,0 0,37
9 3 9 29,0 11,0 7,0 20 12 M2,5 21,5 35 7,1 0,76
12 4 12 34,5 13,0 8,5 25 16 M3 26,5 4 8,5 1,34
16 5 16 45,0 17,0 11,0 32 20 M4 35,0 5 12,0 2,9
20 8 20 55,0 21,5 12,0 40 27 M5 43,5 6 14,5 6
30 10 30 63,0 23,0 17,0 55 33 M6 58,0 7 19,0 10
38 12 38 69,0 25,5 18,0 65 42 M8 72,6 9 25,0 25
42 14 42 84,0 30,0 24,0 70 46 M8 76,1 9 27,0 25
45 14 45 86,5 32,0 22,5 83 58 M10 89,0 11 30,0 49
553 20 55 111,0 40,0 31,0 100 73 M12 106,0 14 37,0 120
65 % 30 65 126,0 45,0 36,0 125 95 M14 127,2 15 45 185
Tabela 3: dane techniczne - wykonanie S (4 sekcje mieszka) piasty zaciskowe
materiat piast: aluminium (piasty w rozmiarze 55 i 65: stal); material mieszkéw: stal nierdzewna
moment obr. moment sztywnosé sztywnosé sztywnosé 2
. : obroty < i 2) k . masa ?
rozmiar dla mieszka n 9 [obr./min] bezwtadnosci skretna osiowa promieniowa k]
Tin [NM] ) [x10-5kgm?] Cr [Nm/rad] [N/mm] [N/mm]
7 1 31800 0,26 390 - - 0,007
9 1,5 23800 0,97 750 - - 0,014
12 2 19100 2,6 1270 - - 0,025
16 5 14900 9 4500 43 138 0,06
20 15 11950 30 9600 63 189 0,12
30 35 8700 114 17800 97 233 0,24
38 65 7350 245 37400 108 318 0,35
42 95 6820 396 54700 120 499 0,49
45 170 5750 931 95800 132 738 0,8
559 340 4800 4996 144100 160 894 3,2
65 3 600 3850 13318 322740 212 1365 5,5
1) przyv=25m/s
2) dotyczy kompletnego sprzegta z maksymalnymi otworami w piastach
3) piasty stalowe z przyspawanym mieszkiem
Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
ISO 16016. sprawdzono: 2019-07-18 Shg zastgpione:
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wykonanie M - piasty zaciskowe
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rysunek 4: TOOLFLEX® wykonanie M z piasty zaciskowe

Tabela 4: wymiary - wykonanie M (6 sekcji mieszka) piasty zaciskowe

wpustowy wg DIN 6885

material piast: aluminium (piasty w rozmiarze 55 i 65: stal); material mieszkéw: stal nierdzewna

wymiary [mm]
rozmiar $rednica otworu ogdlne Sruby zaciskajgce DIN EN ISO 4762
min. d maks. d L Il, Iz E DH dH Ml D3 ty €1 TA [Nm]
7 3 7 26 9,0 8 15 9 M2 16,5 3,2 5,0 0,37
9 3 9 32 11,0 10 20 12 M2,5 21,5 35 7,1 0,76
12 4 12 38 13,0 12 25 16 M3 26,5 4 8,5 1,34
16 5 16 49 17,0 15 32 20 M4 35,0 5 12,0 2,9
20 8 20 62 21,5 19 40 27 M5 43,5 6 14,5 6
30 10 30 72 23,0 26 55 33 M6 58,0 7 19,0 10
38 12 38 81 25,5 30 65 42 M8 72,6 9 25,0 25
42 14 42 95 30,0 35 70 46 M8 76,1 9 27,0 25
45 14 45 103 32,0 39 83 58 M10 89,0 11 30,0 49
559 20 55 125 40,0 45 100 73 M12 106,0 14 37,0 120
65 9 30 65 142 45,0 52 125 95 M14 127,2 15 45 185
Tabela 5: dane techniczne - wykonanie M (6 sekcji mieszka) piasty zaciskowe
material piast: aluminium (piasty w rozmiarze 55 i 65: stal); material mieszkow: stal nierdzewna
moment obr. obroty moment sztywnosé sztywnosé sztywnosé masa ?
rozmiar dla mieszka n 9 [obr./min] bezwtadnosci ? skretna osiowa promieniowa k]
Tin [NM] ) [x10°kgm?] Cr [Nm/rad] [N/mm] [N/mm]
7 1 31800 0,3 300 - - 0,008
9 15 23800 1,0 580 - - 0,015
12 2 19100 2,7 980 - - 0,03
16 5 14900 10 3050 29 92 0,06
20 15 11950 32 6600 42 126 0,14
30 35 8700 123 14800 65 155 0,31
38 65 7350 262 24900 72 212 0,45
42 95 6820 427 36500 80 333 0,52
45 170 5750 1020 64000 88 492 1,13
559 340 4800 5118 96100 107 598 3,3
659 600 3850 13727 226550 135 910 5,6
1) przyv=25m/s
2) dotyczy kompletnego sprzegta z maksymalnymi otworami w piastach
3) piasty stalowe z przyspawanym mieszkiem
Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
ISO 16016. sprawdzono: 2019-07-18 Shg zastgpione:
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Tabela 6: przenoszone momenty obrotowe oraz naciski powierzchniowe dla piast zaciskowych
typu 2.5 - wykonanie S oraz M

rozmiar 7 9 12 16 20 30 38 42 45 55 65
$ruba zaciskajgca M, M2 M2,5 M3 M4 M5 M6 M8 M8 M10 M12 M14
wymiar t; 3,2 3,5 4 5 6 7 9 9 11 14 15
wymiar e; 5,0 7,1 8,5 12,0 14,5 19 25 27 30 37 45
wymiar @ D3 16,5 21,5 26,5 35,0 43,5 58,0 72,6 76,1 89,0 106 127,2
moment dokrecania Ta [Nm] 0,37 0,76 1,34 2,9 6 10 25 25 49 120 185
. moment obr. przenoszony przez tarcie dla piasty zaciskowej [Nm]
otwor @ - - - >
nacisk powierzchniowy [N/mm?]
0,84 1,87
23 92,1 164,6
0,91 1,98 3,48
24 55,8 98,0 172,3
o5 0,97 2,09 3,65 8,5
38,2 66,1 1155 189,5
76 1,04 2,20 3,81 8,8
28,3 48,3 83,8 136,1
&7 1,10 2,31 3,98 9,1
22,1 37,3 64,3 103,3
@8 2,41 4,14 9,4 17,6
29,9 51,3 81,7 113,2
@9 2,52 4,31 9,7 18,1
24,7 42,1 66,5 91,9
4,48 9,9 18,6 32,4
210 35,4 55,5 76,4 133,2
@11 4,64 10,2 19,1 33,1
30,4 47,2 64,7 112,4
4,81 10,5 19,5 33,8
12 264 | 40,8 | 558 | 96.4
14 11,1 20,5 35,1 79,2 84,2 145
31,7 43,0 73,6 143,9 121,2 196,8
@15 11,4 21,0 35,8 80,4 85,4 147
28,3 38,3 65,4 127,3 107,1 173,7
@16 11,7 21,4 36,5 81,7 86,6 149
25,5 34,4 58,6 113,6 95,5 154,7
@19 22,9 38,5 85,4 90,3 155
26,0 43,8 84,2 70,6 114,1
@20 23,3 39,2 86,6 91,6 157 381
24,0 40,3 77,1 64,6 104,2 198,0
@04 41,9 91,6 96,5 165 397
29,9 56,6 47,3 76,0 143,4
@25 42,5 92,8 97,8 167 401
28,0 52,9 44,1 70,9 133,5
@28 44,6 96,5 102 173 413
23,4 43,8 36,5 58,5 109,6
@30 45,9 99,0 104 177 421 720
21,0 39,2 32,6 52,1 97,4 1415
@32 102 106 181 429 732
35,3 29,3 46,8 87,2 126,4
@35 105 110 187 442 750
30,6 25,4 40,4 75,0 108,3
738 109 114 193 454 768
26,9 22,2 35,4 65,4 94,1
116 197 462 780
240 20,5 32,6 60,0 86,2
119 200 470 792
B42 19,0 30,1 55,4 79,4
206 482 810
245 27,0 49,5 70,7
494 828
048 446 | 636
502 840
@50 41,8 59,4
523 870
@55 35,9 50,9
900
760 44.2
930
65 38.9
Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
ISO 16016. sprawdzono: 2019-07-18 Shg zastgpione:
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rysunek 5: TOOLFLEX® wykonanie KN (typ 6.5) - rysunek przykfadowy: typ S-KN

Tabela 7: wymiary - wykonanie S-KN i M-KN

material piast: stal; materiat mieszkéw: stal nierdzewna

moment wymiary [mm

rozmiar wykgr;)anie r(r)1li)er:sgll<aa ég?xgiria ogobine $ruby zaciskajgce | otwor demontazowy
[-ll\—l}m] mcijn. mz?jks. L Lenronte I |12 bw | Dy | D | M Iiciba [,\11':q | M, Iiciba irl\/?rl':;

30 > 55 | 12| 22 B2 o |s00| 43 |47 |Ma| 12 | 20 | ma | 6 | 12
38 ,\SA 65 12 28 Zg 2 ?g 2 26 | 60,5 | 52 | 56 | M5 12 6 M5 6 1,4
42 ,\SA 95 14 35 sg 2 ;; 2 29 | 66,0 | 60 | 63 | M5 12 6 M5 6 1,4

45 '\SA 170 15 40 7gi52)1) 835')52)1) 34 1820 | 68 | 77 | M6 12 14 M6 6 3

559 '\SA 340 15 56 91%'5 21)) igg 2 40 (97,0 | 95 | 95 | M8 12 35 M8 6 6

1) wykonanie S = 4 sekcje mieszka
2) wykonanie M = 6 sekcji mieszka
3) piasty stalowe z przyspawanym mieszkiem
4) po wykreceniu $rub zaciskajacych (M) wkreci¢ $ruby w otwory demontazowe (M;) i dokreci¢ z momentem o wartosci Ta; z powyzszej

tabeli
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Tabela 8: przenoszone momenty obrotowe dla piast zaciskowych - wykonanie KN
rozmiar 30 38 42 45 55
$ruba zaciskajgca M M4 M5 M5 M6 M8
liczba z (dla jednej piasty) 6 6 6 6
moment dokrecania T [Nm] 2,9 6 14 35
. moment obr. przenoszony przez tarcie dla piasty zaciskowej w wykonaniu KN [Nm]
otwor @ d; - - - >
nacisk powierzchniowy [N/mm?]
37 52
012 106,7 132,7
50 71 57
014 106,7 132,7 92,3
@15 58 81 66 129 174
106,7 132,7 92,3 166,0 183,2
@16 66 92 75 147 198
106,7 132,7 92,3 166,0 183,2
@19 71 130 105 208 279
81,7 132,7 92,3 166,0 183,2
@20 79 103 117 230 309
81,7 95,2 92,3 166,0 183,2
149 168 332 445
024 95,2 92,3 166,0 183,2
161 131 230 483
@25 95,2 66,3 106,1 183,2
228 202 164 288 606
95,2 66,3 106,1 183,2
189 331 696
230 66,3 106,1 183,2
215 376 792
032 66,3 106,1 183,2
257 451 585
235 66,3 106,1 113,2
531 690
238 106,1 113,2
589 764
240 1061 1132
842
042 1132
967
245 113,2
1101
248 113,2
1194
250 113,2
1445
@55 113,2

Mozliwe do przeniesienia przez potaczenie zaciskowe momenty obr. uwzgledniajg maks. luz pasowania na wale H7/k6. Przy wiekszym luzie
pasowania przenoszony moment obrotowy ulega zmniejszeniu.

A

Przy montazu sprzegta na walach drazonych, nalezy sprawdzi¢ dopuszczalne naprezenia i
odksztalcenia (patrz rozdziat 4.5).
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wykonanie S-Pl i M-PI

opcjonalnie rowek
wpustowy wg DIN 6885

$D3
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na wcisk H

Tabela 9: wymiary - wykonanie S-Pl i M-PI

C-C

rysunek 6: TOOLFLEX® wykonanie PI -
rysunek przyktadowy: typ S-PI

materiat piast: aluminium; materiat mieszkéw: stal nierdzewna
wymiary [mm]
rozmiar wykonanie Srednica otworu ogoblne Sruby zaciskajgce
1) 2) -
min. | maks. | maks. L9 | | E D H M, D e ot Ta
d;, do d; dz ! 2 H M, 3 U2 | [Nm]
S 67,0 129
20 M 8 20 20 7409 21,5 | 33,5 199 40 0,5-1,0 M5 43,5 | 14,5 6 6
S 735% 179
30 M 10 30 28 8259 23,0 | 33,5 262 55 0,5-1,0 M6 58,0 | 19,0 7 10
S 875% 189
38 M 12 38 32 9952 25,5 | 44,0 302 65 0,5-15 M8 72,6 | 25,0 9 25
S 93,0 249
42 M 14 42 35 104,09 30,0 | 39,0 352 70 0,5-15 M8 76,1 | 25,0 9 25
S 96,0 Y 225Y
45 M 14 45 42 11259 32,0 | 41,5 392 83 0,5-15 M10 | 89,0 | 30,0 11 49
S 136,0 31
55 M 20 55 55 1435 40,0 | 58,5 450 100 | 0,5-15 M12 | 106,0 | 37,0 14 120
Tabela 10: dane techniczne - wykonanie S-Pli M-PI
material piast: aluminium; material mieszkow: stal nierdzewna
. moment obr. moment sztywnosé sztywnos¢ sztywnosé 2
rozmiar V"V"g’})a M€ 1 dia mieszka no c[)c?tr)cr)t/)rlnin] bezwtadnosci ¥ skretna osiowa promieniowa mﬁf‘?
Tin [NM] ) [x10°kgm?] Cr [Nm/rad] [N/mm] [N/mm] 9
S 37 6600 63 189 0,15
20 M 15 11950 38 4900 42 126 0,16
S 140 11500 97 233 0,29
30 M 35 8700 145 10200 65 155 0,31
S 329 21500 108 318 0,50
38 M 65 7350 346 15100 72 212 0,52
S 396 31500 120 499 0,49
42 M 9 6820 427 22000 80 333 0,52
S 1031 55000 132 738 0,93
45 M 170 5750 1127 41000 88 492 1,00
S 6150 144100 160 894 3,80
55 M 340 4800 6270 96100 107 508 3,90

1) wykonanie S = 4 sekcje mieszka

2) wykonanie M = 6 sekcji mieszka

3) po wiozeniu piasty Pl do sprzegta

4) dotyczy kompletnego sprzegta z maksymalnymi otworami w piastach
5) przyv=25mls

Moment obr. przenoszony przez tarcie dla piasty zaciskowej - wykonanie PIl, podano w tabeli 13.

odksztalcenia (patrz rozdziat 4.5).

JA

Przy montazu sprzegta na watach drazonych, nalezy sprawdzi¢ dopuszczalne naprezenia i

Chronione zgodnie z podpisano:

2019-07-16 Wih/Ki
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KTR-N od 2019-04-09
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2019-07-18 Shg
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wykonanie S-CF i M-CF
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Tabela 11: wymiary - wykonanie S-CF i M-CF

rysunek 7: TOOLFLEX® wykonanie CF - rysunek przyktadowy: typ M-CF

materiat piast: aluminium (piasty w rozmiarze 55: stal); material mieszkéw: stal nierdzewna

wymiary [mm]
rozmiar Wykgr;)anle Srednica otworu ogolne Sruby zaciskajgce -
dimin. | dimaks. | Dn Ds De |d2H7| Is Iy I2 E L Dk e; t M [Nr;]
S 259 10,5% | 4957
30 v 10 30 55 50 47 59 15| 16 | 23 1057 [ 5859 58,0 | 19 7 M6 | 10
S 299 119 | 5459
38 M 12 38 65 | 60,5 | 55,75 367 15 | 18 | 255 239 6659 72,6 | 25 9 M8 | 25
S 36 159 166,09
42 M 14 42 70 66 | 62,95 239 15| 21 30 262 | 77,09 76,1 | 27 9 M8 25
S 38V 1459 | 69,5V
45 M 14 45 83 82 77 299 15| 23 | 32 317 8607 89,0 30 | 11 | M10| 49
S 519 2359|9159
3) s )
55 N 20 55 1100 | 97 | 95 oo 15| 28 | 40 inr— oom| 106 | 37 | 14 | M12 | 120
Tabela 12: wymiary kotnierza i dane techniczne - wykonanie S-CF i M-CF
materiat piast: aluminium (piasty w rozmiarze 55: stal); material mieszkéw: stal nierdzewna
wymiary [mm] Dane techniczne
rozmiar Wykgr;)ame kotnierz moment obr. obroty sztywnos¢é sztywnosc sztywnos¢
D M dla mieszka n 9 [obr./min] skretna osiowa promieniowa
T ! Ty [NM] ) Cr [Nm/rad] [N/mm] [N/mm]
S 30 97 233
30 v 34 M4 35 8700 14800 65 155
S 35 108 318
38 M 12 M5 65 7350 24900 75 512
S 42 120 499
42 M 9 M5 95 6820 36500 30 333
S 45 132 738
45 M 56 M6 170 5750 64000 33 292
S 60 160 894
3)
55 M 78 M8 340 4800 96100 107 503
1) wykonanie S = 4 sekcje mieszka
2) wykonanie M = 6 sekcji mieszka
3) piasty stalowe z przyspawanym mieszkiem
4) przyv=25m/s

Moment obr. przenoszony przez tarcie dla piasty zaciskowej - wykonanie CF, podano w tabeli 14.

A

Przy montazu sprzegta na watach drazonych, nalezy sprawdzi¢ dopuszczalne naprezenia i
odksztalcenia (patrz rozdziat 4.5).
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1 Dane techniczne|

Tabela 13: przenoszone momenty obrotowe dla piast zaciskowych - wykonanie PI

Srednice otworéw d oraz odpowiadajgce im przenoszone moment przenoszony przez tarcie Tg [Nm]

rozMiar I7Ge T 39 [ @10 | @11 | @12 | @14 | @15 | @16 | @18 | @19 | 20 | @24 | @25 | @28 | @30 | @32 | @35 | @38 | @40 | @42
20 | 17.6 | 18,1 | 18,6 | 19,1 | 19,5 | 20.5 | 21.0 | 214 | 22.4 | 22.9 | 23.3

30 32,4 | 33,1]33,8|351 358365 37,8 385 | 39,2 | 41,9 | 42,5 | 44,6 | 45,9

38 79,2 | 80,4 | 81,7 | 84,2 | 85,4 | 86,6 | 91,6 | 92,8 | 96,5 | 99,0 | 102

22 79,2 | 80,4 | 81,7 | 84,2 | 85,4 | 86,6 | 91,6 | 92,8 | 96,5 | 99,0 | 102 | 105

45 145 | 147 | 149 | 153 | 155 | 157 | 165 | 167 | 173 | 177 | 181 | 187 | 193 | 197 | 200
55 397 | 401 | 413 | 421 | 429 | 442 | 454 | 462 | 470

Mozliwe do przeniesienia przez potaczenie zaciskowe momenty obr

pasowania przenoszony moment obrotowy ulega zmniejszeniu.

. uwzgledniajg maks

Tabela 14: przenoszone momenty obrotowe dla piast zaciskowych - wykonanie CF

. luz pasowania na wale H7/k6. Przy wiekszym luzie

rozmiar Srednice otworéw d oraz odpowiadajgce im przenoszone moment przenoszony przez tarcie Tr [Nm]
@210 | @11 | @12 | @14 | @15 | @16 | D18 [ @19 | @20 | @24 | @25 | @28 | B30 | @32 [ ¥35 | @38 | D40 | D42 | @45 | D50 | D55
30 33,1)33,8(35,1(358]365|37,8[38,5]39,2]|41,9[42,5|44,6|45,9
38 84,2 (85,4]86,691,6[92,8]|96,5[99,0 102 | 105 | 109
42 84,2185,4186,6[89,1/90,3|91,696,5|/97,8]| 102 | 104 [ 106 | 110 [ 114 | 116 | 119
45 157 | 165 | 167 | 173 [ 177 | 181 | 187 [ 193 [ 197 | 200 | 206
55 397 | 401 [ 413 | 421 | 429 | 442 | 454 | 462 | 470 | 482 | 502 | 523

Mozliwe do przeniesienia przez potgczenie zaciskowe momenty obr. uwzgledniajg maks. luz pasowania na wale H7/k6. Przy wigkszym luzie
pasowania przenoszony moment obrotowy ulega zmniejszeniu.

| 2  WskazowKi |

[2.1 wskazowki ogéine |

Prosze zapoznac z niniejszg instrukcjg przed zamontowaniem sprzegta.
Prosze zwrdci¢ szczegdlng uwage na informacje dotyczace bezpieczenstwa montazu i uzytkowania!
Instrukcja eksploataciji jest elementem wyrobu. Prosze przechowywac jg przez caty czas uzytkowania sprzegta.
Prawa autorskie niniejszej instrukcji sg zastrzezone przez KTR.

| 2.2 Oznaczenia dotyczace bezpieczenstwa

wyrobu

B 1DO®

Wskazéwki ogbine

Ostrzezenie przed urazami ciata

Ostrzezenie przed uszkodzeniami

Ostrzezenie przed goracymi
powierzchniami

Ten symbol oznacza uwagi, ktére mogg przyczynic sie do

ciata, moggcym doprowadzi¢ do $mierci.

zapobiegania uszkodzeniom wyrobu lub maszyny.

zapobiegania obrazeniom ciata lub ciezkim obrazeniom

Ten symbol oznacza uwagi, ktére mogg przyczyni¢ sie do

Ten symbol oznacza uwagi, ktére moga przyczyni¢ sie do
zapobiegania niepozgdanym rezultatom lub stanom.

Ten symbol oznacza uwagi, ktére mogg przyczyni¢ sie do
zapobiegania poparzeniom gorgcymi powierzchniami,
skutkujgcym lekkimi lub powaznymi obrazeniami ciata.
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| 2  Wskazowki |

| 2.3 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa |

upewni¢ sie, ze caty naped jest zabezpieczony przed przypadkowym uruchomieniem.
Wirujace czesci niosg ze sobg powazne zagrozenie uszkodzenia ciata. Nalezy bezwzglednie
zapoznac sie z catoscia niniejszej instrukcji i stosowac do jej zapisow.

Podczas montazu, regulacji oraz czynnosci konserwacyjnych sprzegta nalezy bezwzglednie

o Wszystkie czynnosci zwigzane ze sprzegtem muszg by¢ wykonane zgodnie z zasadg - ,Po pierwsze -
bezpiecznie".

e Przed przystgpieniem do prac zwigzanych z montazem, konserwacjg lub regulacjg sprzegta nalezy upewnic
sie czy zostat odtgczony naped oraz wspétpracujgce urzgdzenia.

e Nalezy zabezpieczy¢ naped przed przypadkowym wigczeniem - na przyktad poprzez umieszczenie informacji
w miejscu pracy lub poprzez usuniecie bezpiecznika z uktadu zasilania.

¢ Nie dotyka¢ sprzegta podczas jego pracy.

o Nalezy zabezpieczy¢ sprzegto przed przypadkowym dotknigciem. Nalezy zapewni¢ odpowiednie urzgdzenia
zabezpieczajgce oraz ostony.

2.4 Wiasciwe uzytkowanie

Do montazu, konserwacji oraz regulacji sprzegta, moze przystgpi¢ osoba, ktéra:
o doktadnie przeczytata i zrozumiata niniejsza instrukcje,

e posiada odpowiednie kwalifikacje,

e zostata upowazniona i jest do tego uprawniona

Sprzegto moze by¢ uzywane jedynie zgodnie z danymi technicznymi (patrz rozdziat 1). Nieautoryzowane
modyfikacje w wykonaniu sprzegta sg niedopuszczalne. Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za
wprowadzone zmiany jak i ich skutki. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia technicznych modyfikaciji
prowadzacych do ulepszania wyrobu.

Sprzegto TOOLFLEX® okreslone w niniejszej instrukcji, odpowiada stanowi technicznemu w chwili powstania
niniejszej instrukcji.

| 2.5 Dobor sprzegta |

Aby zapewnié¢ ciagta i bezawaryjng prace sprzegta, musza zosta¢ wziete pod uwage podczas
doboru, w zaleznosci od zastosowania, odpowiednie wspoétczynniki pracy (patrz w katalogu
rozdziat "TOOLFLEX®").

Jezeli warunki pracy (moc, obroty, obciazenie itp.) zmienia sie, sprzegto ponownie musi
zostac¢ zweryfikowane pod wzgledem doboru.

Moment obrotowy przenoszony przez potaczenie wat/piasta musi zosta¢ zweryfikowany
przez klienta, ktéry ponosi za te czynnos¢ peilng odpowiedzialnosé.

Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
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| 3 Przechowywanie, transport i opakowanie |

| 3.1 Przechowywanie

Elementy sprzegta wykonane ze stali (np. piasty) sg dostarczane w stanie pozwalajagcym na przechowywanie w
suchym i zadaszonym miejscu przez okres 6 - 9 miesiecy. Sprzegta z elementami z aluminium (np. piastami) oraz
mieszkami ze stali nierdzewnej sg dostarczane w stanie nie wymagajgcym dodatkowej konserwacji.

Pomieszczenia z wilgocig nie sg odpowiednie do przechowywania sprzegiet.
Nalezy upewni¢ sie, ze nie wystepuje rowniez skraplanie pary wodnej. Odpowiednig
wilgotnoscia wzgledna jest wartos¢ ponizej 65 %.

|3.2 Transport i opakowanie

W celu unikniecia obrazen ciata i wszelkiego rodzaju uszkodzen wyrobu, nalezy zawsze
korzysta¢ z odpowiedniego sprzetu podnoszacego.

Sprzegta sg pakowane w rézny sposoéb, w zaleznosci od ich rozmiaru, ilosci, a takze rodzaju transportu. O ile
pisemnie nie uzgodniono inaczej, opakowanie bedzie spetnia¢ wymogi wewnetrznych regulacji KTR.

4 Montaz

Dostarczane sprzegto jest ztozone (dotyczy rowniez srub zaciskajacych i wkretéow ustalajgcych w piastach, dla
ktérych jest to wymagane). Przed montazem nalezy sprawdzi¢ kompletno$¢ wszystkich czesci sktadowych.

|4.1 Typy piast|

typ 1.0 typ 1.1 typ 1.2 typ 1.3
z rowkiem i wkret mocujgcy bez rowka, z wkret mocujgcy bez rowka, bez wkret z otworem o specjalnym
mocujacy profilu

typ 2.5 typ 2.6 typ 6.5

zaciskowa, bez rowka, dwa naciecia zaciskowa, z rowkiem, dwa naciecia zaciskowa KN
Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09

ISO 16016. sprawdzono: 2019-07-18 Shg zastgpione:
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| 4  Montaz |
| 4.2 Elementy skladowe sprzegiet
Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S i M z wkret mocujacy (typ 1.1)
element liczba opis
1 1 mieszek sklejony z
dwiemal/piastami
4 10 wkret wg
DIN EN 1SO 4029
1) liczba wkretow dla pojedynczej piasty, od rozmiaru
9: 2 szt. rozmieszczone co 120°
rysunek 8:
TOOLFLEX®
wykonaniaSiM
(typ 1.1)
Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S i M z piastami zaciskowymi (typ 2.5)
element liczba opis
mieszek
1 1 przyklejony/zacisniety/
przyspawany do dwdéch
piast zaciskowych
3 10 Sruby zaciskajgce
DIN EN I1SO 4762
1) liczba dla pojedynczej piasty
rysunek 9:
TOOLFLEX®
wykonania S i M
(typ 2.5)

Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S-KN i M-KN (typ 6.5)

element liczba opis

mieszek

1 1 zacisniety/przyspawany
do dwdch piast
zaciskowych

2 2 piasta stozkowa

3 60 sruby zaciskajace
DIN EN I1SO 4017

4 30 wkret wg
DIN EN ISO 4029

1) liczba dla pojedynczej piasty

rysunek 10: TOOLFLEX® wykonania S-KN i M-KN
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| 4 Montai|

| 4.2 Elementy skladowe sprzegiet

Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S-Pl i M-PI

element liczba opis
mieszek zacisniety z
1 1 jedna piasta zaciskowa i
jedna typu PI
(element 1)
> 1 zaciskowa piasta Pl
(element 2)
3 19 sruby zaciskajgce
DIN EN ISO 4762 rysunek 11:
; ; - TOOLFLEX®
1) liczba dla pojedynczej piasty wykonania
S-Pli M-PI
Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S-CF i M-CF
element liczba opis 3
mieszek
zacis$niety/przespawany
1 1 do pierscienia
stozkowego i piasty
zaciskowej
3 10 sruby zaciskajgce
DIN EN ISO 4762
1) liczba dla pojedynczej piasty rysunek 12:
TOOLFLEX®
wykonania
S-CF i M-CF

| 4.3 Uwaga dotyczaca obroébki

A

Klient ponosi wszelkg odpowiedzialno$¢ za dokonywang obrébke mechaniczng piast i
czesci sprzegiet nierozwierconych, z otworami wstepnymi jak réwniez z otworami
gotowymi. W takich przypadkach KTR nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek
nieprawidlowosci w procesie obrébki mechaniczne;j.

Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
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| 4 Montai|

|4.4 Montaz sprzegiet typu piasty 1.0, 1.1, 1.2, 1.3, 2.5 i 2.6|

=

g

A

Zaleca sie sprawdzenie wymiarow otworéw, watéw, rowkow wpustowych i wpustéw przed
przystapieniem do montazu. Dodatkowo zaleca sie kontrole catkowitej diugosci sprzegta.
Wymiar ten jest niezbedny do wyosiowania sprzegta i moze nieznacznie rézni¢ sie od
wartosci podanych w tabelach, w zwigzku z tolerancjami wymiaréw w procesie produkcji.

Przed przystapieniem do montazu, nalezy usung¢ srodki zabezpieczajgce. Waty rowniez
powinny zosta¢ oczyszczone.

Nalezy przestrzega¢ zalecen producenta dotyczacych stosowania materiatéw i substancji
czyszczacych.

¢ Przed montazem naoliwi¢ waty olejem o rzadkiej konsystencji (np. Castrol 4 in 1, Kliber Quietsch-Ex lub
WD 40). Nie wolno stosowac oleju ani smaru z dodatkami zmniejszajgcymi wspotczynnik tarcia (np. MoSz).

o Odkreci¢ wkrety ustalajgce lub sruby zaciskajgce.

o Wiozy¢ waty strony napedzajgcej i napedzanej do otworéw w piastach sprzegta TOOLFLEX®. Nalezy upewni¢
sie, ze kazdy wat zostat wsuniety na catg dtugos¢ piasty (wymiar Iz, |2 lub I3, 14 z tabeli 1, 2, 4 lub 6).

e Ustawi¢ maszyny tak, aby zostat uzyskany wymiar L miedzy piastami sprzegta. Jezeli maszyny sg
przytwierdzone do podfoza, uzyskanie wymiaru L mozna zapewni¢ poprzez osiowe przesuwanie sprzegta na
watach maszyn.

e Zabezpieczy¢ piasty, dokrecajgc wkrety ustalajgce lub sruby zaciskajgce odpowiednio z momentami
dokrecania Ta podanymi w tabelach 1, 2, 4 lub 6.

&

A
A

Nalezy upewni¢ sie podczas montazu sprzegta, ze mieszek nie jest w zaden sposéb
skrecony, scisniety lub uszkodzony. Jesli powyzsza uwaga nie zostanie uwzgledniona,
sprzegto moze ulec zniszczeniu po bardzo krotkim okresie pracy. Podczas montazu luz
pasowania wal-piasta powinien zawiera¢ sie w przedziale 0,01 mm do 0,05 mm.

Podczas montazu nie wolno przekroczy¢é momentu dokrecania Ta (wartosé zalezna od typu
sprzegta, patrz tabela 1, 2, 4 lub 6). W czasie montazu lub demontazu, mieszek moze zostaé
odksztatcony nietrwale w zakresie dwukrotnosci wartosci odchytek podanych jako
maksymalne w tabelach 15 i 16. Jesli powyzsza uwaga nie zostanie uwzgledniona, sprzegto
moze ulec zniszczeniu po bardzo krétkim okresie pracy.

Przenoszone momenty obrotowe dla piast zaciskowych (tabela 6) zalezg od srednic
wykonanych otworéw na waly.

Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
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| 4.5 Montaz wykonanie KN (typ piasty 6.5) |

Przeniesienie momentu obrotowego przez sprzegta TOOLFLEX® KN jest okreslone réwniez momentem
obrotowym, jaki moze przenies¢ potgczenie zaciskowe wat-piasta. Wewnetrzna powierzchnia stozkowa
pierscienia i powierzchnia stozkowa piasty powodujg zaciskanie sie piasty na wale, tworzgc nacisk
powierzchniowy konieczny do przeniesienia obcigzenia przez piaste sprzegta. Mozliwe do przeniesienia przez
potgczenie zaciskowe momenty obr. podane w tabeli 8, uwzgledniajg maks. luz pasowania na wale H7/k6. Przy
wiekszym luzie pasowania przenoszony moment obrotowy podany w tabeli 8, ulega zmniejszeniu.

Sztywnosé i wymiary watoéw (tutaj w szczegolnosci watéw drgzonych) muszg zostaé dobrane w sposob
zapewniajgcy odpowiednie zabezpieczenie przed odksztatceniami plastycznymi. Wstepnego zapoznania sie z
zagadnieniem mozna dokona¢ zgodnie z ponizszym kryterium.

Jesli wat drgzony jest montowany z piastg R.,,-2-p
zaciskowa, niezbedna $rednica wewnetrzna watu dy, <d. [—22_ =W [nm]
dragzonego diw obliczana jest ze wzoru: Rpo,z

Naprezenie obwodowe na $rednicy wewnetrznej 2.p )

watu drgzonego: Oaw ¥~ 17 C\v/\vlz [N/mm ]

Naprezenie obwodowe watu petnego: G =~ Pw [N / mmz]

Rpo2 = granica plastycznos$ci materiatu watu [N/mm?] dw = wew. srednica watu drgzonego [mm]
pw = nacisk powierzchniowy piasta/wat [N/mm?] d = S$rednica watu [mm]
Cw = dw/d

Niezbedna wytrzymato$¢ nie jest zapewniona, jesli otwor watu drgzonego jest wiekszy niz obliczone
dopuszczalna srednica wewnetrzna lub jesli naprezenie obwodowe / zaciskajgce przekracza granice
plastycznosci materiatu.

W celu szczegdtowych obliczeh prosze kontaktowac sie z Dziatem Technicznym KTR.

e Oczyscic otwor w piascie oraz wat, nastepnie naoliwi¢ olejem o rzadkiej konsystencji (np. Castrol 4 in 1,
Kluber Quietsch-Ex lub WD 40).

Zaleca sie sprawdzenie wymiaréw otworéw oraz watéw przed przystapieniem do montazu.
Dodatkowo zaleca sie kontrole catkowitej dtugosci sprzegta. Wymiar ten jest niezbedny do
wyosiowania sprzegta i moze nieznacznie rézni¢ sie od wartosci podanych w tabelach, w
zwigzku z tolerancjami wymiaréw w procesie produkcji.

&

A

e Odkreci¢ lekko sruby zaciskajgce, poluzowac piaste stozkowg i
odciagnac jg od czesci z mieszkiem.

Nie wolno stosowac oleju ani smaru z dwusiarczkiem molibdenu lub dodatkami
wysokocisnieniowymi, a takze past zmniejszajacych wspotczynnik tarcia.

ofwor demontazowy

e Natozy¢ sprzegto TOOLFLEX® KN na wat strony napedzajace;.
Nalezy upewni¢ sie, ze piasta stozkowa styka sie z watem na
catej swojej dtugosci.

e Dokreci¢ sruby zaciskajgce (M), rbwnomiernie stopniowo i na
przemian, tak aby w kilku przejsciach osiggng¢ moment
dokrecania Ta podany w tabeli 7. Czynno$c¢ nalezy powtarza¢ az
do wystgpienia podanego momentu dokrecania na wszystkich

srubach zaciskajgcych. Wsung¢ koncowke watu strony
napedzanej do sprzegta TOOLFLEX® KN, a nastepnie
powtdrzy¢ w/w czynnosci dotyczgce mocowania.

sruby zaciskajace

rysunek 13: montaz
piasty zaciskowej typu 6.5
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| 4.5 Montaz wykonanie KN (typ piasty 6.5) |

Wskutek dokrecania srub zaciskajacych, mieszek (element 1) przesuwa sie wzdtuz osi. W

& zwigzku z tym nalezy upewni¢ sie, ze pierwsza piasta stozkowa (element 2) zostata
wlasciwie zamocowana, a nastepnie rozpoczyna¢ mocowanie drugiej piasty. Dzieki takiemu
postepowaniu mozna unikna¢ osiowego znieksztatcenia mieszka.

¢ Nastepnie dokreci¢ wkrety ustalajgce (M1) w gwintowanych otworach demontazowych, z zachowaniem
momentu dokrecania (Ta) podanego w tabeli 7.

W przypadku niezastosowania sie do powyzszych wskazéwek, wypadajace podczas pracy
sprzegta wkrety ustalajagce, moga stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia lub zycia.

Demontaz:

Réwnomiernie, kolejno odkreca¢ sruby zaciskajgce. Kazdg ze srub wolno odkreci¢ tylko o p6t obrotu w danym
przejsciu. Odkreci¢ wszystkie sruby zaciskajgce o 3 - 4 obroty.

Nastepnie stopniowo wkrecac kolejne, przeciwlegte wkrety ustalajgce w gwintowane otwory demontazowe.
Powtarzac czynno$¢ az do momentu zwolnienia mocowania piasty stozkowej.

& Niezastosowanie sie do powyzszych zalecen grozi zniszczeniem sprzegta.

W przypadku powtérnego montazu, wat oraz otwér w piascie muszg zosta¢ oczyszczone, a nastepnie naoliwione
olejem o rzadkiej konsystencji (np. olejem Castrol 4 in 1, Kliber Quietsch-Ex lub WD 40). To samo tyczy sie
powierzchni stozkowych piasty stozkowe;j i pierscienia zaciskowego zintegrowanego z mieszkiem. Zanim
ponowny montaz piast bedzie mozliwy, koniecznym jest odkrecenie wkretéw ustalajgcych (element 4), az do
pozycji w ktorej beda zlicowane z zewnetrzng powierzchnig piasty stozkowe;.

Nie wolno stosowac¢ oleju ani smaru z dwusiarczkiem molibdenu lub dodatkami
wysokocisnieniowymi, a takze past zmniejszajacych wspétczynnik tarcia.

| 4.6 Montaz wykonanie PI

Przed zamontowaniem sprzegta nalezy okresli¢

& wymiar montazowy, aby po zamontowaniu byto
zachowane wstepne Scisniecie (patrz rysunek 14),
dzieki uwzglednieniu wymiaru H (tabela 9).

e Ztozy¢ czesci sprzegta razem, bez luzu i bez Scisniecia

poosiowedo.
1l nawaskH
L+1mm
rysunek 14
Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09

ISO 16016. sprawdzono: 2019-07-18 Shg zastgpione:




KTR-N 45810 PL
strona: 19z 22
wydanie: 8

TOOLFLEX®

KTR-Group Instrukcja eksploatacji

| 4 Montai|

|4.6 Montaz wykonanie Pl |

e Zmierzy¢ dtugos¢ L (patrz rysunek 15) tak ztozonego sprzegta i
okresli¢ wymiar montazowy (L - H = wymiar montazowy).

¢ Natozy¢ mieszek z piastg zaciskowg i piastg Pl (element 1) na
wat strony napedzanej oraz piaste zaciskowg PI (element 2) na T =T T T
wat strony napedzajace;j.

e Zabezpieczy¢ piasty zaciskowe dokrecajgc sruby zaciskajgce za
pomocg klucza dynamometrycznego z momentem dokrecania L |
Ta podanym w tabeli 9. — -

L = dtugosc catkowifa sprzegta

o Wcisng¢ zaciskowa piaste Pl w piaste Pl, az do uzyskania

wczesniej okreslonego wymiaru.
rysunek 15

Wstepne scisniecie mieszka, zapewnione przez wymiar H, okreslony przed montazem musi
& by¢ wyraznie wyczuwalne.

W ten sposdb realizowane jest bezluzowe przeniesienie momentu obrotowego. Maksymalne

wartosci odchyltek nie sg ograniczone przez wstepne scisniecie mieszka.

4.7 Odchyiki - ustawienie sprzegiel|

Sprzegto TOOLFLEX® kompensuje odchyiki potozenia watow do wartosci podanych w tabeli 15 lub 16.
Nadmierna niewspotosiowos¢é moze by¢ spowodowana nieprecyzyjnym montazem, nieprawidtowymi tolerancjami,
rozszerzalnoscig cieplng, wyboczeniem watéw, skreceniem ram lub wygieciem konstrukcji nosnych maszyn, itp.

W celu zapewnienia dlugiej zywotnosci sprzegta waly maszyn musza by¢ doktadnie
wyosiowane.
Nalezy bezwzglednie stosowac¢ sie do zalecanych wartosci odchytek (patrz tabela 15 lub 16).
Jesli wartosci te zostang przekroczone, sprzegto ulegnie zniszczeniu.
Doktadne wyosiowanie sprzegta, wydtuza jego zywotnosé.

Objasnienie:
e Wartosci odchytek przedstawione w tabeli 15 lub 16 sg wartosciami maksymalnymi, ktére nie mogg

wystepowac jednoczesnie. Jesli wystepuje jednoczesnie odchytka promieniowa i kgtowa, suma wartosci
odchytek nie moze przekroczyé AK: lub AKw.

e Nalezy sprawdzi¢ czujnikiem zegarowym, suwmiarkg lub szczelinomierzem czy warto$ci odchytek z tabeli 15
lub 16 nie zostaty przekroczone.

S max

odchytka osiowa odchytka promieniowa odchytka katowa

rysunek 16: odchyiki

Ldop. =L + AKa [mm] ‘ ‘ AKw = Smaks. - Smin. [mm] ‘

Chronione zgodnie z podpisano: 2019-07-16 Wih/Ki zastepuje: KTR-N od 2019-04-09
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| 4.7 Odchyiki - ustawienie sprzegiell

Przykfad dla odchytek pokazanych na

rysunku 17:

Przykfad 1:
AKr = 30%
AKw = 70%

Przykfad 2:
AKr = 60%
AKw = 40%

AKecatkowite = AKr + AKw < 100 %

rysunek 17: potaczenie
odchytek

odchytka katowa AK,, % ——>
N

AN

0% 20% 30% 40% 50% 60%

10% 80%

90% 100%

odchytka promieniowa AK, % ——
Tabela 15: wartosci odchytek - wykonanie posiadajace 4 sekcje mieszka
rozmiar 5 7 9 12 16 20 30 38 42 45 55 65
———
maks. OicKhﬁ*r';?n‘]’S'owa +0,30 | +0,30 | £ 0,35 | +0,40 | + 0,30 | +0,40 | +0,50 | + 0,60 | +0,60 | +0,90 | + 1,00 | + 1,00
maks. °d°£‘|fk[fn%’m'e”'°""a 0,10 | 0,10 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,25 | 0,30
I
maks. odchytka katowa 0,70 | 0,70 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50
AKy, [stopnie]
maks. odchylka katowa 012 | 0,18 | 0,30 | 040 | 050 | 0,70 | 1,40 | 1,70 | 1,80 | 2,10 | 2,60 | 3,20
AKy [mm]
Tabela 16: wartosci odchytek - wykonanie posiadajgce 6 sekcji mieszka
rozmiar 5 7 9 12 16 20 30 38 42 45 55 65
—
maks'og‘:(hy[*:;f]’s'owa +0,40 | +0,40 | +0,50 | +0,60 | +0,50 | 0,60 | +0,80 | 0,80 | +0,80 | + 1,00 | + 1,00 | + 2,00
a
maks'°d°2¥k[f‘n?;§’m'e“'°wa 0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,35
r
maks. odchyika katowa 1,00 | 1,00 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00
AKy [stopnie]
maks. odchylka katowa 017 | 025 | 050 | 0,60 | 0,80 | 1,00 | 1,90 | 2,20 | 2,40 | 2,90 | 3.40 | 4,30
AKy [mm]
1) nie dotyczy wykonania Pl
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5 Uruchamianie|

Przed uruchomieniem sprzegta nalezy sprawdzi¢ prawidtowe dokrecenie srub zaciskajgcych, wyosiowanie oraz
dlugos¢ catkowitg L jesli to konieczne, nalezy réwniez sprawdzi¢ wszystkie potgczenia Srubami odnosnie

prawidtowych momentéw

A

dokrecania.

Jesli podczas pracy sprzegta zostang zauwazone jakiekolwiek nieprawidtowosci, naped
nalezy natychmiast wylgczyé. Nalezy znalez¢ przyczyne usterki i zgodnie z tabelg ,,Usterki“
sprébowac usunac¢ usterke wg zalecen. Wymienione w tabeli przyczyny usterek moga

stuzy¢ wytacznie jako wskazowki. Aby ustali¢ przyczyne usterki nalezy uwzglednié
wszystkie czynniki majace wplyw na prace sprzegia.

6

Usterki - przyczyny oraz usuwanie |

Nizej wymienione btedy mogg prowadzi¢ do nieprawidtowej eksploatacji sprzegta TOOLFLEX®. Dodatkowo w
stosunku do wymogow instrukcji eksploatacji, prosze upewnic sie, ze uniknieto przedmiotowych btedéw.
Wymienione btedy moga by¢ jedynie wskazéwkg. Podczas szukania przyczyn nieprawidtowosci, nalezy wzig¢
pod uwage réwniez elementy wspotpracujgce ze sprzegtem.

Bledy ogdlnie nieprawidiowego uzytkowania

¢ Dane istotne dla doboru sprzegta nie zostaty dostarczone.
¢ Obliczenia dotyczace potaczenia wat-piasta nie zostaty wziete pod uwage.

e Zamontowano elementy sprzegta uszkodzone podczas transportu.

e Tolerancje montowanych ze sobg czesci nie zostaly wziete pod uwage.

¢ Momenty dokrecania sg zbyt mate / przekroczone.
¢ Nie zastosowano oryginalnych czesci KTR.

¢ Nie zachowano odpowiednich okreséw czasu miedzy przegladami.

usterki

przyczyny

usuwanie

zmienny hatas

podczas pracy

sprzegta lub/i
wystepujgce drgania

niewspotosiowosé

1) wylgczy¢ maszyne
2) usungc¢ przyczyne niewspotosiowosci (np. poluzowane
mocowanie do podtoza/sruby obudowy, uszkodzone
mocowanie maszyny, rozszerzalnos¢ cieplng elementéw
maszyny
— zmieni¢ wymiar montazowy dla sprzegta, zapewni¢
lub poprawi¢ osiowanie za pomocg odpowiedniej
obudowy centrujgcej)

utrata wkretéw
ustalajgcych potozenie
piast na watach

1) wylgczy¢ maszyne

2) sprawdzi¢ osiowanie sprzegta

3) dokreci¢ wkrety ustalajgce i zabezpieczy¢ przed
samoistnym wykreceniem

pekniecie mieszka lub/i

nieodpowiednie dobranie
sprzegta

1) wylgczy¢ maszyne

2) sprawdzi¢ parametry pracy, dobra¢ wieksze sprzegto
(wzigé pod uwage przestrzeh montazowg)

3) zamontowaé nowe sprzegto

4) sprawdzi¢ osiowanie

piasty

pomytka w obstudze

1) wylgczy¢ maszyne
2) wymieni¢ cate sprzegto

maszyny 3) sprawdzi¢ osiowanie
4) przeszkoli¢ obstuge
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7 UtyIizacja|

W zakresie ochrony srodowiska prosimy o utylizacje opakowanh lub wyroboéw, po zakonczeniu ich eksploataciji,
zgodnie z przepisami prawa i normami, ktére majg odpowiednio zastosowanie.

e Metal

Wszelkie elementy metalowe muszg zosta¢ oczyszczone i ziomowane.

8 Konserwacja i serwis

TOOLFLEX® jest sprzegtem bezobstugowym. Zalecamy przeprowadzenie kontroli wzrokowej sprzegta co
najmniej raz w roku. Nalezy zwrdci¢ szczegding uwage na stan mieszka w sprzegle.

¢ Poniewaz tozyska maszyny od strony napedzajgcej i napedzanej mogg osiadac¢ podczas przebiegu
obcigzenia, nalezy sprawdzi¢ wyosiowanie sprzegta i w razie koniecznosci przeprowadzi¢ ponownie

osiowanie.

e Elementy sprzegta muszg by¢ kontrolowane pod kgtem uszkodzen.

e Potgczenia srubowe muszg by¢ kontrolowane wzrokowo.

standardowych przeglagdéw okresowych.

& Po uruchomieniu sprzegta, momenty dokrecania srub musza by¢ kontrolowane podczas

9 Czesci zamienne, adresy punktéw obstugi klienta

Podstawowym warunkiem zagwarantowania gotowosci sprzegta do pracy, jest posiadanie najwazniejszych czesci

zamiennych.

Dane teleadresowe partnerow KTR w sprawach czesci zamiennych oraz zaméwieh mozna uzyskac na stronie

internetowej www.ktr.com.

KTR nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci w przypadku stosowania nieoryginalnych czesci
& zamiennych i osprzetu oraz wszelkich szkéd powstatych z tego powodu.

Chronione zgodnie z
ISO 16016.
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