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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 produkciji, rozszerzalnosci cieplnej, itp.
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1 Dane techniczne|

wykonanie S i M z wkret ustalajacy

rysunek 1: TOOLFLEX® wykonanie S z wkret mocujgey (typ 1.1)
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rysunek 2: TOOLFLEX® wykonanie M z wkret mocujgcy (typ 1.1)

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

materiat piast: aluminium; material mieszkoéw: stal nierdzewna
wy- | e e dnica ot B sztywnos¢
rozmiar | konanie r%?égii woru ¥ D ogdlne wkret mocujacy skretna masa
2 ) liczba | Ta Cr w kg
Tuwn WNmM | min. | maks.| DH DI1 L L1, L2 G T 29 | wnm | wNmrad
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 18 390 0,005
7 M 1,0 3 8 15 9 202 7 M3 2,0 1 0,6 300 0,006
S 219 750 0,010
9 M 15 4 10 20 12 24D 8 M3 2,2 2 0,6 530 0011
S 27,59 1270 0,017
12 M 2,0 5 14 25 16 319 11 M4 2,8 2 1,5 930 0,019
S 379 4500 0,046
16 M 5,0 6 18 32 20 19 13 M5 4,0 2 2 3050 0.049
S 429 9600 0,076
20 M 15 6 25 40 27 299 15 M5 5,0 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 zaméwienie 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 predkos¢ obwodowa - liniowa vmaks.v = 25 m/s
Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18
ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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1 Dane techniczne|

wykonanie S - piasty zaciskowe
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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 w mm
rozmiar $rednica otworu D ¥ ogdlne Sruby zaciskajgce DIN EN ISO 4762
min. maks. L L1, L2 E DH Di1 M DK Al K Ta
w mm
7 3 7 24,0 9,0 6,0 15 9 M2 16,5 3,2 5,0 0,37
9 3 9 29,0 11,0 7,0 20 12 M2,5 21,5 3,5 7,1 0,76
12 4 12 34,5 13,0 8,5 25 16 M3 26,5 4 8,5 1,34
16 5 16 45,0 17,0 11,0 32 20 M4 35,0 5 12,0 2,9
20 8 20 55,0 21,5 12,0 40 27 M5 43,5 6 14,5 6
30 10 30 63,0 23,0 17,0 55 33 M6 58,0 7 19,0 10
38 12 38 69,0 25,5 18,0 65 42 M8 72,6 9 25,0 25
42 14 42 84,0 30,0 24,0 70 46 M8 76,1 9 27,0 25
45 14 45 86,5 32,0 22,5 83 58 M10 89,0 11 30,0 49
553 20 55 111,0 40,0 31,0 100 73 M12 106,0 14 37,0 120
65 3 30 65 126,0 45,0 36,0 125 95 M14 127,2 15 45 185
Tabela 3: dane techniczne - wykonanie S (4 sekcje mieszka) piasty zaciskowe
material piasty: aluminium
moment obr. predkos$¢ obro- moment be- sztywnosé sztywnos$¢ osi- | sztywnos$¢ pro- masa 2
rozmiar dla mieszka towan zwtadnosci ? skretna owa mieniowa K
Tin WNM w obr./min in X106 kgm? Cr w Nm/rad w N/mm w N/mm W9
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 % 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
4) srednica otworu opcjonalnie z wpust wg DIN 6885 str. 1
Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18
ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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1 Dane techniczne|

wykonanie M - piasty zaciskowe
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rysunek 4: TOOLFLEX® wykonanie M z piasty zaciskowe

Tabela 4: wymiary - wykonanie S (6 sekcje mieszka) piasty zaciskowe

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

wymiary w mm
rozmiar $rednica otworu D ¥ ogdlne Sruby zaciskajgce DIN EN ISO 4762
min. maks. L L1, L2 E DH Di1 M DK Al K Ta
w mm
7 3 7 26 9,0 8 15 9 M2 16,5 3,2 5,0 0,37
9 3 9 32 11,0 10 20 12 M2,5 21,5 3,5 7,1 0,76
12 4 12 38 13,0 12 25 16 M3 26,5 4 8,5 1,34
16 5 16 49 17,0 15 32 20 M4 35,0 5 12,0 2,9
20 8 20 62 21,5 19 40 27 M5 43,5 6 14,5 6
30 10 30 72 23,0 26 55 33 M6 58,0 7 19,0 10
38 12 38 81 25,5 30 65 42 M8 72,6 9 25,0 25
42 14 42 95 30,0 35 70 46 M8 76,1 9 27,0 25
45 14 45 103 32,0 39 83 58 M10 89,0 11 30,0 49
559 20 55 125 40,0 45 100 73 M12 106,0 14 37,0 120
65 % 30 65 142 45,0 52 125 95 M14 127,2 15 45 185
Tabela 5: dane techniczne - wykonanie S (4 sekcje mieszka) piasty zaciskowe
material piasty: aluminium
moment obr. predkos$¢ obro- moment be- sztywnosé sztywnos$¢ osi- | sztywnos$¢ pro- masa 2
rozmiar dla mieszka towan zwtadnosci ? skretna owa mieniowa K
Tin WNM w obr./min w x10 kgm? Cr w Nm/rad w N/mm w N/mm W9
7 1 31800 0,3 300 - - 0,008
9 1,5 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
65 % 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
4) srednica otworu opcjonalnie z wpust wg DIN 6885 str. 1
Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18
ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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1 Dane techniczne|

wykonanie S-Pl i M-PI

rysunek 5: TOOLFLEX® wykonanie PI - rysunek przykfadowy: typ S-PI

Tabela 6: wymiary - wykonanie S-Pl oraz M-PI

materiat piast: aluminium; material mieszkéw: stal nierdzewna

wymiary w mm

rozmiar "O\g%b‘e miér:.ednirc;zlc()gvorumzk& — - I_ZogélneE — — - DT’(rub za:iskajac:l =
D, D1 D D1 w Nm
20 > 8 | 20 | 20 ?471:8 o1 215 | 335 22 o 40 %% | M5 | 435 | 145 | 6 6
30 > 10 | 30 | 28 ;22 o 230 | 335 = 55 %% | Mo | 580 | 190 | 7 | 10
38 I\Sﬂ 12 38 32 g;:g 2 255 | 44,0 ég Z 65 01"50' M8 | 72,6 | 250 9 25
42 = 14 | 42 | 35 1901%1; 300 | 390 2o — 70 %o | me | 761 | 250 | 9 | 25
45 |\S/| 14 45 42 19162'?51; 32,0 | 415 25552;) 83 01'?0' M10 | 89,0 | 30,0 | 11 49
55 S 20 | 55 | 55 ﬁg:g 400 | 585 4‘?01)2) 00 | 9% | mi2 | 1060 | 370 | 14 | 120
Tabela 7: dane techniczne - wykonanie S-Pl i M-PI
materiat piast: aluminium; material mieszkéw: stal nierdzewna
_ wy- moment obr. | predkos¢ obro- moment'bg— sztywnos¢ sztywnosé osi- sztyvyno_s’(: pro- masa ¥
rozmiar | konanie | dla mieszka towa zwiadnosci ¥ skretna owa mieniowa
h2) Tn W NM n 5 wobr./min | w x10° kgm? Cr w Nm/rad w N/mm w N/mm wkg
o fo| s | wew [ e & pws Ton
e I e e e ————
e e e e ————
e e e e e ——
e e e e —— ——
55 T 340 4800 5220 56100 o7 o6 g:gg

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=25m/s

6) $rednica otworu opcjonalnie z wpust wg DIN 6885 str. 1

Moment obr. przenoszony przez tarcie dla piasty zaciskowej - wykonanie PIl, podano w tabeli 13.
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|1 Dane techniczne|

AN

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

odksztatcenia (patrz rozdziat 4.5).

Tabela 8: przenoszone momenty obrotowe dla piast zaciskowych - wykonanie Pl

ro- Srednice otworéw D oraz odpowiadajgce im przenoszone moment przenoszony przez tarcie T w Nm

zmiar | @8 | @9 | @10 | @11 | @12 | @14 | @15 | @16 | @18 | @19 | @20 | @24 | @25 | @28 | @30 | @32 | @35 | @38 | @40 | @42
20 17,6 /18,1 /186|191 |195|205|21,0]|21,4]|22,4|229]233

30 32,4 [33,1(338|35,1|358|36,5|378]|385|392|41,9|425 (44,6459

38 79,2 80,4 81,7 84,2854 (866|916 928 |96,5]99,0| 102

42 79,2 180,4|81,7 84,2854 (866|916 [928|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 potgczenie zaciskowe momenty obr

pasowania przenoszony moment obrotowy ulega zmniejszeniu.

| 2  Wskazowki |

| 2.1 WskazowKi og()lne|

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

Prosze zapoznac z niniejszg instrukcjg przed zamontowaniem sprzegta.

Prosze zwréci¢ szczegdlng uwage na informacje dotyczace bezpieczenstwa montazu i uzytkowania!

Instrukcja eksploatacji jest elementem wyrobu. Prosze przechowywaé jg przez caty czas uzytkowania sprzegta.
Prawa autorskie niniejszej instrukcji sg zastrzezone przez KTR.

| 2.2 Oznaczenia dotyczace bezpieczenstwa

B DO

Ostrzezenie przed urazami ciata

Ostrzezenie przed uszkodzeniami

wyrobu

Wskazéwki ogdblne

Ostrzezenie przed goracymi powierz-

Ten symbol oznacza uwagi, ktére moga przyczynic sie do
zapobiegania obrazeniom ciata lub ciezkim obrazeniom
ciata, moggcym doprowadzi¢ do $mierci.

Ten symbol oznacza uwagi, ktére mogg przyczynic sie do
zapobiegania uszkodzeniom wyrobu lub maszyny.

Ten symbol oznacza uwagi, ktére mogg przyczynic sie do
zapobiegania niepozgdanym rezultatom lub stanom.

Ten symbol oznacza uwagi, ktére mogg przyczynic sie do
zapobiegania poparzeniom gorgcymi powierzchniami,

chniami skutkujgcym lekkimi lub powaznymi obrazeniami ciata.
Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18
ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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| 2  Wskazowki |

| 2.3 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa |

upewnic¢ sie, ze caly naped jest zabezpieczony przed przypadkowym uruchomieniem. Wi-
rujgce czesci niosa ze sobg powazne zagrozenie uszkodzenia ciata. Nalezy bezwzglednie
zapoznac¢ sie z caloscia niniejszej instrukcji i stosowac do jej zapisow.

Podczas montazu, regulacji oraz czynnosci konserwacyjnych sprzegta nalezy bezwzglednie

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

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

¢ 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:
e dokfadnie przeczytata i zrozumiata niniejszg 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 mody-
fikacje w wykonaniu sprzegta sg niedopuszczalne. Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za wprowadzone zmi-
any jak i ich skutki. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia technicznych modyfikacji prowadzgcych do
ulepszania wyrobu.

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

| 2.5 Dobor sprzegta |

doboru, w zaleznosci od zastosowania, odpowiednie wspoétczynniki pracy (patrz w katalogu
rozdziat "TOOLFLEX®").

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

Moment obrotowy przenoszony przez potaczenie wat/piasta musi zostaé zweryfikowany
przez klienta, ktéry ponosi za te czynnosé petng odpowiedzialnosé.

Aby zapewni¢ ciagta i bezawaryjng prace sprzegta, musza zosta¢ wziete pod uwage podczas

Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18

ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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| 3 Przechowywanie, transport i opakowanie |

| 3.1 Przechowywanie

Elementy sprzegta wykonane ze stali (np. piasty) sa dostarczane w stanie pozwalajgcym 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 konserwac;ji.

Pomieszczenia z wilgocig nie sg odpowiednie do przechowywania sprzegiet.
Nalezy upewni¢ sie, ze nie wystepuje rowniez skraplanie pary wodnej. Odpowiedniag wilgot-
noscig wzgledng 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 sposéb, 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 zaciskajgcych i wkretéw ustalajgcych w piastach, dla
ktorych jest to wymagane). Przed montazem nalezy sprawdzi¢ kompletno$é wszystkich czesci sktadowych.

|4.1 Typy piast|

typ 1.0 typ 1.1 typ 1.2
z rowkiem i wkret mocujgcy bez rowka, z wkret mocujgcy bez rowka, bez wkret mocujacy

typ 1.3 typ 2.5 typ 2.6
z otworem o specjalnym profilu zaciskowa, bez rowka, dwa nacigcia zaciskowa, z rowkiem, dwa naciecia
Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18

ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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|4 Montai|

| 4.2 Elementy skltadowe sprzegiet

Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S i M z wkret mocujacy (typ 1.1)

element liczba opis
1 1 mieszek sklejony z dwiema/piastami
4 19 wkret wg DIN EN ISO 4029

1) liczba wkretéw dla pojedynczej piasty, od rozmiaru 9: 2 szt. rozmieszczone co 120°

rysunek 6: TOOLFLEX®
wykonania Si M (typ 1.1)

Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S i M z piastami zaciskowymi (typ 2.5)

element liczba opis
mieszek przyklejony/zacisniety/
1 1 . . .
przyspawany do dwdch piast zaciskowych
3 19 $ruby zaciskajgce DIN EN ISO 4762

1) liczba dla pojedynczej piasty
1

Elementy sprzegta TOOLFLEX®, wykonania S-Pli M-PI

rysunek 7: TOOLFLEX®
wykonania S'i M (typ 2.5)

element liczba opis
1 1 mieszek zacidniety z jedng piastg zaciskowa i jedna typu PI
(element 1)
2 1 zaciskowa piasta Pl (element 2)
3 19 $ruby zaciskajgca DIN EN ISO 4762

1) liczba dla pojedynczej piasty

rysunek 8: TOOLFLEX® wykonania S-Pl i M-

Pl
Chronione zgodnie z podpisano: 2022-09-21 Ka/Hn zastepuje: KTR-N od 2019-07-18
ISO 16016. sprawdzono: 2023-11-30 Ka zastgpione:
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| 4  Montaz |
| 4.3 Uwaga dotyczgca obrébki
Klient ponosi wszelkg odpowiedzialnos¢ za dokonywang obrébke mechaniczng piast i
czesci sprzegiel nierozwierconych, z otworami wstepnymi jak réwniez z otworami gotowymi.

W takich przypadkach KTR nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek niepra-
widlowosci w procesie obrébki mechanicznej.

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

Zaleca sie sprawdzenie wymiaréw otworéw, watéw, rowkéw 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¢ si¢ od war-
tosci podanych w tabelach, w zwigzku z tolerancjami wymiaréow w procesie produkcji.

Przed przystapieniem do montazu, nalezy usunaé¢ srodki zabezpieczajgce. Waty réwniez po-

= winny zosta¢ oczyszczone.
Nalezy przestrzegaé¢ zalecen producenta dotyczacych stosowania materiatéw i substancji
czyszczacych.

Przed montazem naoliwi¢ waty olejem o rzadkiej konsystencji (np. Castrol 4 in 1, Kliiber Quietsch-Ex lub
WD-40).
Nie wolno stosowac olejow ani smaréw z dodatkami zmniejszajacymi tarcie (np. MoS2).

Odkreci¢ wkrety ustalajgce lub sruby zaciskajgce.

Wiozy¢ waly strony napedzajgcej i napedzanej do otworow w piastach sprzegta TOOLFLEX®. Nalezy upewni¢
sie, ze kazdy wat zostat wsuniety na catg dtugos¢ piasty (wymiar L1, L2 z tabeli 1, 2, lub 4).

Ustawi¢ maszyny tak, aby zostat uzyskany wymiar E miedzy piastami sprzegta. Jezeli maszyny sg przytwier-
dzone do podtoza, uzyskanie wymiaru E mozna zapewnié poprzez osiowe przesuwanie sprzegta na watach
maszyn.

Zabezpieczy¢ piasty, dokrecajgc wkrety ustalajgce lub $ruby zaciskajgce odpowiednio z momentami do-
krecania Ta podanymi w tabelach 1, 2, 4 lub 6.

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 krétkim okresie pracy. Podczas montazu luz
pasowania wat-piasta powinien zawiera¢ sie w przedziale 0,01 mm do 0,05 mm.

f} Podczas montazu nie wolno przekroczy¢ momentu dokrecania Ta (wartos$é zalezna od typu

sprzegta, patrz tabela 1, 2, 4 lub 6). W czasie montazu lub demontazu, mieszek moze zosta¢
odksztatcony nietrwale w zakresie dwukrotnosci wartosci odchytek podanych jako mak-
symalne w tabelach 9 i 10. Jesli powyzsza uwaga nie zostanie uwzgledniona, sprzegto moze
ulec zniszczeniu po bardzo krétkim okresie pracy.

Przenoszone momenty obrotowe dla piast zaciskowych (patrz tabela 6) zaleza od srednic
wykonanych otworéw na waty.
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| 4.5 Montaz wykonanie PI

Przed zamontowaniem sprzegta nalezy okresli¢
& wymiar montazowy, aby po zamontowaniu byto

zachowane wstepne $cisniecie (patrz rysunek 9),

dzieki uwzglednieniu wymiaru HB (tabela 9).

e Ziozyc czesci sprzegta razem, bez luzu i bez scisniecia poosio-
wego.

e Zmierzy¢ diugos¢ L (patrz rysunek 10) tak ztozonego sprzegta i
okresli¢ wymiar montazowy (L - HB = wymiar montazowy).

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

e Zabezpieczy¢ piasty zaciskowe dokrecajgc sruby zaciskajace za
pomocg klucza dynamometrycznego z momentem dokrecania Ta
podanym w tabeli 9.

e Wcisnagc¢ zaciskowa piaste Pl w piaste Pl, az do uzyskania
wczesniej okreslonego wymiaru.

/|

rysunek 9

L = dtugosc catkowita sprzeata

s

rysunek 10

Wstepne scisniecie mieszka, zapewnione przez wymiar HB, okreslony przed montazem musi

& by¢ wyraznie wyczuwalne.

W ten sposob realizowane jest bezluzowe przeniesienie momentu obrotowego. Maksymalne
wartosci odchyltek nie sg ograniczone przez wstepne scisniecie mieszka.

4.6 Odchyiki - ustawienie sprzegiet

Sprzegto TOOLFLEX® kompensuje odchytki potozenia watéw do wartosci podanych w tabeli 9 lub 10. Nadmierna
niewspotosiowos¢é moze by¢ spowodowana nieprecyzyjnym montazem, nieprawidtowymi tolerancjami, rozszerzal-
noscig cieplng, wyboczeniem watéw, skreceniem ram lub wygieciem konstrukcji nosnych maszyn, itp.

f} W celu zapewnienia dlugiej zywotnosci sprzegta waty maszyn musza by¢ doktadnie wyosio-

wane.

Nalezy bezwzglednie stosowac¢ sie do zalecanych wartosci odchytek (patrz tabela 9 lub 10).
Jesli wartosci te zostang przekroczone, sprzegto ulegnie zniszczeniu.
Doktadne wyosiowanie sprzegta, wydtuza jego zywotnos¢.

Objasnienie:

e Wartosci odchytek przedstawione w tabeli 9 lub 10 sg warto$ciami maksymalnymi, ktére nie mogg wystepo-
wac 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 wartosci odchytek z tabeli 9

lub 10 nie zostaty przekroczone.
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|4.6 Odchytki - ustawienie sprzegiell

odchytka osiowa

Ldop. = L + AKa w mm

odchytka promieniowa

rysunek 11: odchyiki

odchytka kgtowa

AKw = Smaks. - smin. W MM

100%

90%

Przykiad dla odchytek pokazanych na ry- rysunek 12: T 80%
sunku 12: potgczenie odchytek N
Przyktad 1: 5 6%
AK: = 30% 2 s
AKw = 70% Ty
g\ 30%
Przykiad 2: g
AK: = 60% - 7
AKw = 40% 10% [\
0% 20% 30% L0% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
odchytka promieniowa AK. % ——
AKeatkowite = AKr + AKw < 100 %
Tabela 9: wartosci odchytek - wykonanie posiadajgce 4 sekcji mieszka
rozmiar 5 7 9 12 16 20 30 38 42 45 55 65
—
maks. odchytka osiowa © |, 3614 030 | +0.35 |+ 0,40 | +0.30 | £0,40 | +050 | +0,60|+060|+0,90]|+1,00]+1,00
AKa W mm
maks. odchylka promieni- | 145 | 90 | 015 | 015 | 015 | 015 | 020 | 020 | 020 | 020 | 025 | 0.30
owa AKr w mm
maks. odchytka katowa | 74 | 570 | 100 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50
AKw W stopnie
maks. odchylka katowa | 15 | 518 | 030 | 040 | 0550 | 0,70 | 1,40 | 1,70 | 1,80 | 1.80 | 2,60 | 3,20
AKw W mm
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| 4.6 Odchyiki - ustawienie sprzegiell
Tabela 10: wartosci odchytek - wykonanie posiadajace 6 sekcji mieszka
rozmiar 5 7 9 12 | 16 | 20 | 30 | 38 | 42 | 45 | 55 | 65
—
maks. Oflzhakrifnsmwa +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. odchytka promieni- 1 15 | 15 | 020 | 0,20 | 020 | 0,20 | 0,25 | 025 | 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,35
owa AKr w mm
maks. odchytka katowa | ) 54 | 4 99 | 150 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00
AKw W stopnie
maks. odchyika katowa | 517 | 925 | 0,50 | 0,60 | 0,80 | 1,00 | 1,90 | 220 | 2.40 | 2.90 | 3.40 | 4,30
AKw W mm

1) nie dotyczy wykonania Pl

5 Uruchamianie

Przed uruchomieniem sprzegta nalezy sprawdzi¢ prawidtowe dokrecenie srub zaciskajgcych, wyosiowanie oraz
dtugos¢ catkowitg L jesli to konieczne, nalezy rowniez sprawdzi¢ wszystkie potgczenia srubami odnosnie pra-

widtowych momentéw dokrecania.

f} Jesli podczas pracy sprzegta zostang zauwazone jakiekolwiek nieprawidtowosci, naped

nalezy natychmiast wylgczy¢. Nalezy znalez¢ przyczyne usterki i zgodnie z tabelg ,,Usterki“

sprébowaé usuna¢ usterke wg zalecen. Wymienione w tabeli przyczyny usterek moga stuzy¢
wylacznie jako wskazoéwki. Aby ustali¢ przyczyne usterki nalezy uwzglednié wszystkie czyn-
niki majgce wplyw na prace sprzegta.
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6  Usterki - przyczyny oraz usuwanie|

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

Btedy ogdlnie nieprawidlowego uzytkowania

¢ Dane istotne dla doboru sprzegta nie zostaty dostarczone.

e Obliczenia dotyczgce potgczenia wat-piasta nie zostaly wziete pod uwage.

e Zamontowano elementy sprzegta uszkodzone podczas transportu.
e Tolerancje montowanych ze sobg czesci nie zostaty wziete pod uwage.

e 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

niewspotosiowosc

1) wylgczy¢ maszyne

2) usungc¢ przyczyne niewspotosiowosci (np. poluzowane
mocowanie do podtoza/$ruby obudowy, uszkodzone
mocowanie maszyny, rozszerzalnosc¢ cieplng elementéw
maszyny
— zmieni¢ wymiar montazowy dla sprzegta, zapewnic
lub poprawi¢ osiowanie za pomocg odpowiedniej obu-
dowy centrujacej)

utrata wkretéw ustala-
jacych potozenie piast na
watach

1) wylgczy¢ maszyne

2) sprawdzi¢ osiowanie sprzegta

3) dokreci¢ wkrety ustalajgce i zabezpieczy¢ przed samoist-
nym wykreceniem

pekniecie mieszka lub/i

nieodpowiednie dobranie
sprzegta

1) wylgczy¢ maszyne

2) sprawdzi¢ parametry pracy, dobra¢ wieksze sprzegto
(wzig¢ pod uwage przestrzen montazowa)

3) zamontowaé nowe sprzegto

4) sprawdzi¢ osiowanie

piasty -
1) wylgczy¢ maszyne
pomytka w obstudze 2) wymieni¢ cate sprzegto
maszyny 3) sprawdzi¢ osiowanie
4) przeszkoli¢ obstuge
7  Utylizacja

W zakresie ochrony srodowiska prosimy o utylizacje opakowan lub wyrobdw, po zakonczeniu ich eksploatacii,
zgodnie z przepisami prawa i normami, ktére majg odpowiednio zastosowanie.

e Metal

Wszelkie elementy metalowe muszg zosta¢ oczyszczone i ztomowane.
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8 Konserwacjai serwis |

TOOLFLEX® jest sprzegtem bezobstugowym. Zalecamy przeprowadzenie kontroli wzrokowej sprzegta co najm-
niej raz w roku. Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na stan mieszka w sprzegle.

e Poniewaz tozyska maszyny od strony napedzajgcej i napedzanej mogg osiada¢ podczas przebiegu obcigze-
nia, nalezy sprawdzi¢ wyosiowanie sprzegta i w razie koniecznosci przeprowadzi¢ ponownie osiowanie.

e Elementy sprzegta muszg by¢ kontrolowane pod katem uszkodzen.
e Potgczenia sSrubowe muszg by¢ kontrolowane wzrokowo.

| 9 Czesci zamienne, adresy punktow obstugi klienta

Podstawowym warunkiem zagwarantowania gotowos$ci sprzegta do pracy, jest posiadanie najwazniejszych czesci
zamiennych.

Dane teleadresowe partnerow KTR w sprawach czesci zamiennych oraz zaméwien mozna uzyskaé 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.

KTR Systems GmbH
Carl-Zeiss-Str. 25
D-48432 Rheine

Tel.: +49 5971 798-0
e-mail: mail@ktr.com
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