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INSTRUKCJA MONTAZU |
OBStLUGI

SPRZEGLO LUBKOWE
WG DIN 115

Czsci sktadowe sprzgta tubkoweqgo wg DIN 115 - typ A,B i C
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Rys. 1 Rodzaje sprzegiet tupkowych DIN 115 Rys.2 Typ C
- Typ A - jednakowe $rednice watow - pionowa pozycja

- Typ B -r6zne srednice watdéw

2. Wskazowki dotycz ace bezpiecze nstwa

Sprzegla tubkowe znajdujg zastosowanie w najrozmaitszych maszynach roboczych. Przy
montazu nalezy uwzgledni¢ przepisy bezpieczenstwa dotyczace danej maszyny.

W trakcie eksploatacji sprzegta oraz prac montazowych, konserwacyjnych i naprawczych celem
unikniecia wypadkdw i uszkodzen zwroci¢ nalezy uwage na nastepujace zasady:

Przy pracach konserwacyjnych i naprawczych nalezy zatrzyma¢ maszyne, wylaczyc
gtowny wytacznik i zabezpieczy¢ go przed nieprzewidzianym ponownym wigczeniem.

Nie nalezy przekracza¢ maksymalnych obrotow podanych w tabeli 1 wzglednie 2.

Nie nalezy przekracza¢ dopuszczalnych wartosci obcigzenia podanych w tabeli 1
wzglednie 2.

Ostoni¢ sprzegto celem zabezpieczenia przed przypadkowym dotknieciem.

Dokreca¢ sruby zgodnie z momentami podanymi w tabeli 1 wzglednie 2.

Luzna $ruba spowodowac¢ moze awarie sprzegia.

Przed uruchomieniem sprzegta zwr6ci¢ uwage, czy usuniete zostaly wszystkie narzedzia
pomocnicze uzywane przy montazu.

Przed wigczeniem maszyny sprawdzi¢ zamontowanie oston bezpieczenstwa.
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Dokonywanie jakichkolwiek zmian w sprzegle mozliwe jest tylko po wyraznym zezwoleniu
producenta.

Po przekroczeniu dopuszczalnych wartosci obcigzenia koniecznie skontaktowac sie z
przedstawicielem producenta.

3. Dziatanie
Sprzegta tubkowe stanowig sztywne potaczenie watow zdolne przejg¢ uderzenia i sity dziatajace
promieniowo lub osiowo. Nie kompensuje ono jednak zadnych przesunie¢ osiowych,
promieniowych wzglednie katowych watu. Dlatego konieczna jest idealna wspotosiowo  $¢
taczonych watéw
Dostepne sg nastepujace wykonania sprzegiet tubkowych:
- Do pracy w poziomie:
Typ A:  do watdw o jednakowej $rednicy (rys.1)
Typ B: do watéw o réznej srednicy (bez rys.)
W tym typie po stronie wiekszej srednicy watlu wykonany jest odpowiednio wiekszy
otwér w sprzegle typu A.
Do pracy w pionie:
Typ A:  z wpustem ksztattowym zabezpieczajgcym przez przesunieciem watu - wg normy DIN
28134
Typ C: z wytoczeniami do wkiadanych pierscieni - wg normy DIN 115 arkusz 2 (rys.2)
Whpusty ksztattowe i wkiadane pierscienie nie sg dostarczane wraz ze sprzegtem
lubkowym. Wpusty ksztattowe mozna zaméwié¢ dodatkowo.
Mozliwe jest rowniez dostarczenie sprzegta tubkowego z ostong wykonang ze stali; wowczas
oznaczenie typu brzmi: typ AS, BS lub CS.
Sprzegla tubkowe przenoszg moment obrotowy poprzez zacisniecie obu jego potéwek na
taczonych watach, natomiast od wielkosci 55 dodatkowo wykonywany jest wpust.
Demontaz sprzegiet tubkowych mozliwy jest bez koniecznosci osiowego przesuwania watow.
4. Uruchomienie
W trakcie wszelkich prac wykonywanych przy sprz  egle tubkowym nale zy przestrzega ¢ zasad
bezpiecze nstwa wymienionych w punkcie 1 niniejszej instrukcji
4.1 Zabudowa > < S
We wszystkich typach sprzegiet tubkowych
standardowo otwory do wielkosci 50 mm . N .
wykonane sg w klasie tolerancji V7, powyzej \ X
natomiast w klasie U7. Dla waldw zaleca sie T r -
tolerancje h9. Te klasy tolerancji przy zachowaniu
podanych momentow dokrecania sq 1 4
wystarczajgce aby przenies¢ odpowiedni moment —H = ! = e
obrotowy.
Otwory w sprzegle jak i same waty muszg by¢ w L
stanie suchym, bez zanieczyszczen oleju i Rys. 3

smarow.

Podczas montazu waly umieszcza sie, zgodnie z

rys.3, w odpowiedniej odlegtosci osiowej od siebie, czyli wymiarze montazowym ,S” , podanym
w tabeli 1 wzglednie 2 lub ewentualnie zawartym na rysunku montazowym sprzegta. Waly
muszg by¢ doktadnie wspoétosiowe! Dopiero wéwczas mozliwe jest skrecenie obu potowek
sprzegta ze sobg srubami stosujgc przy tym momenty dokrecania podane w tabeli 1 wzglednie
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2. W przypadku sprzegiet tubkowych typu C przed skreceniem umiesci¢ nalezy pierscienie w

rowkach w obu potéwkach sprzegiet.

Po pierwszych 200 roboczogodzinach pracy maszyny sprawdzi¢ nalezy dokrecenie Srub.

5. Konserwacja

W trakcie wszelkich prac przy sprz

wymienionych w punkcie 1 niniejszej instrukcji

5.1 Okresy mi edzy konserwacjami

egle tubkowym nale zy przestrzega ¢ zasad bezpiecze hstwa

Sprzegto nie wymaga konserwacji. Zaleca sie jedynie przeprowadzanie regularnej kontroli

ustawienia watow i sprawdzanie momentow dokrecenia srub.

6. Tabele z danymi

Tabelal : Typy Ai B

Maksymalny mozment Obroty ] _
obrotowy ? maksymalne $ruba sze ciok atna 1SO 4014
Viiess Nimax (dawniej DIN 931)
Wiel- [Nm] ) Wymiar
kosé [min 7] S moment
. . .. | dokrecania
wymiar ilos¢é T
A
GG GS GG/GS [mm] [Nm]
20 25 63 1700 4 M 10 x 30 4 51
25 40 100 1500 4 M 12 x40 4 87
30 60 160 1500 4 M 12 x40 4 87
35 80 200 1420 4 M 12 x50 6 87
40 100 250 1420 4 M 12 x50 6 87
45 125 315 1350 4 M 12 x50 6 87
50 150 400 1300 4 M 12 x50 6 87
55 500 1600 1200 4 M 16 x 55 6 215
60 850 1800 1200 4 M 16 x 55 6 215
65 1250 2 000 1120 4 M 16 x 55 6 215
70 1700 2240 1120 4 M 16 x 55 6 215
75Y 2 000 3150 1060 4 M 16 x 60 8 215
80 2 500 3550 1060 4 M 16 x 60 8 215
90 3800 5 000 1000 4 M20 x 75 8 430
100 5 400 8 000 920 4 M 20 x 90 8 430
110 7 500 10 000 920 4 M 24 x 90 8 740
120 11 000 16 000 870 6 M 24 x 90 10 740
125 11 000 16 000 870 6 M 24 x 90 10 740
140 15 000 22 400 800 8 M27 x110 | 10 1100
160 23 000 31500 750 8 M27 x110 | 12 1100
180 32 000 40 000 690 8 M27 x130 | 12 1100
200 40 000 56 000 630 8 M30 x140 | 12 1500
2207 50 000 80 000 580 10 M36 x150 | 12 2 600

1) nie mawDIN 115

2) maksymalne momenty obrotowe z uwzglednieniem dtugosci wpustu jak podano w DIN 115 czes¢ 1
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Tabela2 : Typ C

Maksymalny moment 4 o
obrotowy 4) Obroty Sruba z ibelns1 cs)z::oizlok atnym
Tmax el EElne (dawniej DIN 931)
: [Nm] Nmax
Wiel- .
Ko$é . Wymiar moment.
[min ] S dokr ecania
wielko $¢é ilos¢ Ta
GG GS GG/GS [mm] [Nm]
25 40 100 1420 4 M 12 x50 6 87
30 60 160 1420 4 M 12 x50 6 87
35 80 200 1350 4 M 12 x50 6 87
40 100 250 1300 4 M 12 x50 6 87
45 125 315 1200 4 M 16 x 55 6 215
50 150 400 1200 4 M 16 x 55 6 215
55 500 1 600 1120 4 M 16 x 55 6 215
60 850 1800 1120 4 M 16 x 55 6 215
65 1250 2 000 1060 4 M 16 x 60 8 215
70 1700 2 240 1060 4 M 16 x 60 8 215
75% 2 000 3150 1000 4 M20 x 75 8 430
80 2500 3550 1000 4 M20 x 75 8 430
90 3 800 5000 920 4 M 20 x 90 8 430
100 5400 8 000 920 4 M24 x90 8 740
110 7 500 10 000 870 4 M24 x90 10 740
120 11 000 16 000 800 6 M27 x110 | 10 1100
125 11 000 16 000 800 6 M27 x110 | 10 1100
140 15 000 22 400 750 8 M27 x110 | 12 1100
160 23 000 31500 690 8 M27 x130 | 12 1100
180 32 000 40 000 630 8 M30 x140 | 12 1 500
200° 40 000 56 000 580 10 M36 x150 | 12 2 600

3) nie maw DIN 115
4) maksymalne momenty obrotowe z uwzglednieniem dtugosci wpustu jak podano w DIN 115 czes$¢ 1

Zastrzega sie prawo zmian z uwagi na rozwoéj techniczny
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