INSTRUKCJA MONTAZU | OBSLUGI
WALOW PRZEGUBOWYCH KARDANA

1. Zakres obowgzywania instrukcji: waty przegubowe i przeguby kardana

Niniejsza instrukcja dotyczy watéw przegubowychzopazegubow pojedynczych i podwojnych firmy
ELBE oznaczonych seriami0.100; 0.200; 0.300; 0.400; 0.500i 0.900

Oryginalne waly Kardana firmy ELBE sktadapic - w Smarowanie przegubéw przeprowadza \s8i zaleznosci od
zaleznosci od wykonania - z eZci widlastych, krzyakéw, z  zastosowania watu przegubowego (np. smarami nisko-,
utozyskowaniem igietkowym wzgbnie waleczkowym, wysokotemperaturowymi, dtugotrwatymi).

rozsuwanego profilu wielowypustowego i precyzyjmefy

stalowej. - , _ Konserwacja toyskowania krzyakow odbywé sic maze
Czesci  widetek produkowane as w procesie kucia tzema sposobami:

matrycowego, krzsaki natomiast w procesie wyciskania na,  gmarowanie centralne (standardowe): smarowniczka
zimno lub kucia matrycowego. Naphie potwyroby znajduje si wewmtrz na krzyaku, poszczegdlne

obrabiane $ w zamocowaniu. Najbardziej olgone rejony
watu dodatkowo poddawanes sobrobce cieplnej celem
osiagnigcia odpowiedniej twardmi i odporndgci na
obcizenia dynamiczne. Czopy krzgkow i gniazda taysk
podlegaj szlifowaniu wyka@czapcemu.

Czesci widetek posiadaj otwory do osadzenia gsk
wateczkowych wzgldnie igietkowych. Piasty/rury z
profilem wielowypustowym wykonywane as przez
przechganie, natomiast profil na watkach wspétpracygh
przez walcowanie bezwiérowe. Proces walcowaniailprof
wielowypustu na watlku mact zalet, ze nie zostaje
przerwany przebieg widkien materiatu. Efektem tggst
utwardzenie powierzchni zewinznej, mniejszescieranie
bocznej powierzchni wspotpraaggj profilu w poréwnaniu

z profilem frezowanym. Zeli koniecznym jest ograniczenie

panewki iayskowe dostaj smar poprzez kanaliki
smarowe,

smarowanie zewtrzne: smarowniczka umieszczona
jest na jednej z zewtrznych panewek fyskowych. Tu
réwniez smar rozchodzi sikanalikami smarnymi.
bezobstugowo: w niektérych warunkach zastosowania
i/lub przy optymalnych systemach uszczetnimazna
zrezygnowa ze smarowania. Te uszczelnienia adaj
doskonat ochrorg przed wnikaniem zanieczyszdze
wilgotnosci: nadaj sie wiec do pracy w trudnych
warunkach, w otoczeniu o #ym zanieczyszczeniu,
zapyleniu i wilgotndci.

Waly przegubowe wykonujeesk:

- lozyskami wateczkowym lub

- lozyskami igietkowymi.
Zalety wateczkéw w stosunku do Agsk igietkowych jest
diuzsza zywotnas¢ o wspotczynnik 2-3 przy jednakowym
momencie obrotowym.
Po montau waty przegubowe wywane § dynamicznie, co
zabezpiecza wat przed zniszczeniem na skutek ndrga

osiowych sit tarcia w profilu, mdiwe jest jego pokrycie
wysoko-wartdciowym tworzywem sztucznym.

W trakcie montau fozyska wraz z krzgakami
zabezpieczone zosfajv obudowie pieftieniem osadczym
rozpkznym.

2. Wskazowki dotycace zabudowy watu
Zasada dotycaca montazu:

T Jezeli  pojedynczy przegub nagizany ledzie w stanie
rOWhomiermny zgictym, po stronie odbioru powstaje nierbwnomiemo
— biegu — patrz Rys.1.
- . Te¢ nierbwnomiernéé biegu mana zlikwidowa, jezeli dwa
- ""'" pojedyncze przeguby pmzymy w wat przegubowy — patrz
Rys.1 norwmomeny | RYS.2. Celem otrzymania réwnomiemego biegu, spaki
Rys.2 musz by¢ nastpujace zataenia:

a) katy zgiecia obu przegubow musby¢ jednakowe
B1=B2),

b) oba wewetrzne widetki przegubow muszezec w
jednej ptaszczyie,

c) wat napdowy i nagdzany musz leze¢ rOwniez w
jednej ptaszczyie.

Wyjatek: Jeeli wat przegubowy zgty jest przestrzennie, wéwczas wat edpwy i nagdzany nie léa w
jednej ptaszczinie. Aby w takim przypadku agjna¢ rownomierny obrot watu wygiowego, wskazane jest
obrécenie wewgtrznych widetek przegubu wzglem siebie o pewiemaktak, aby leaty w ptaszczynie zgkcia
utworzonej przez dany przegub. Ponadto przestrzkgigezgiccia powinny by w obu przegubach jednakowe.
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Instrukcja montazu i obstugi
watdw przegubowych kardana

UWAGA:

W przypadku rozsuwnych watdéw
przegubowych bie czsci watu przegubowego —
piasta i wal wielowypustowy - posiadagtrzatki,
ktéore w normalnym przypadku zastosowanig
musz leze¢ naprzeciw siebie. Z tegozevzgledu

zaleca s po rozhczaniu obu potowek walu

zwrdcenie uwagi przy ponownym wkladaniu watu
wielowypustowego do piasty, aby strzatkizdéy
naprzeciw siebie. Nie dotrzymanie tego warurnku
prowadzé maze do nierbwnomiernej pracy walu
przegubowego, zniszczenia zysk i wybijania
pofaczenia wielowypustowego.

3. Wymiana krzyzakow watow przegubowych

Czopy krzyakoéw i tulejki, w ktorych umieszczono #gska igietkowe, podlegajzuzyciu. Po
stwierdzeniu zgycia, wymianie podlega krzgk i tozyska igietkowe.

3.1. Demonta

lekkie iy

. sworzen
uderzenia

mosigzny 1) Usur¢ napezenia pom¢dzy piegcieniami zabezpiecza-
acymi a obudow tozysk (patrz Rys.3)

2) Wymontowa pierscienie zabezpieczgje rozpezne
(za pomacszczypcow)

3) Za pomacprasy wycisa¢ tozyska z poszczegélnych
widetek. (patrz Rys.4)

réwnomierny nacisk lub R
uderzenia w widelki ys:5

Rys.6

4) Uchwyai wystapce obudowy tayskowe i wypc je
(patrz Rys.5). Do uderzania w widetkywac tylko
miotka z tworzywa sztucznego.

5) Podobnie wycigti wyja¢ tulejki z igietkami leace
na drugim ramieniu keaka.

6) Wyi¢ krzyzak (patrz Rys. 6).
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Instrukcja montazu i obstugi
watéw przegubowych kardana

3.2. Montaz

1) Wiay¢ krzyzak do widetek (patrz Rys. 6).

2) Wprasowadulejke tozyska z jednej strony i
zabezpiecgypiegcieniem rozpgznym (Rys. 7).

3) Podobnie whky¢ i wprasowa tulejke tozyskowa
po drugiej stronie krzgka (Rys. 8)

4) Wiay¢ krzyzak do widetek po drugiej stronie watu.
W powyej opisany sposéb wciséitulejki tozyskowe
z tej strony krzyaka.

5) Za pomeagclekkich uderzé miotkiem w widetki usuaé

wciskanie za
pomoca brasv

napgzenia powstajce w obebie przegubu.

Przegubcbizie s¢ obracat tatwiej.

UWAGA:

Przed wprasowaniem tulejek zZigskowych naley
zwrdcikk uwag na to, aby igietki przylegaty do
zewretrznejsrednicy tulejki.

W przypadku watdw szybkoobrotowych konieczne

jest dokonanie wywaenia watu przegubowego. zidi
obroty @ niskie, wywaenie nie jest konieczne,
Granica tych obrotow #  w zalenosci od
wykonania watu i jego wielkei od 500 obr/min do
800 obr/min.

Jezeli  z  jakichkolwiek wzgédOow  wywaenie
szybkoobrotowych watéw nie jest wiove, naley
oznaczy czsci widetlek w taki sposéb, aby pqg

ponownym montau poszczegdlne egci walu
znalazty st w tym samym miejscu. Unibwia to
zmniejszenie nie wywania do minimum.

Wskazowka dotycgca wymiany krzyakow w
osiach kierujcych z przegubami podwéjnymi:

Obudowy taysk w czsci srodkowej wyposzone g w
tym wypadku w gwint, dlatego po demontasrub
zamykagcych tulejki tazyskowe wypé mazna za
pomoa urzadzeniasciagajcego.

Pozostaty montai demonta odbywa st jak opisano
powyzej.

4. Konserwacja i smarowanie watow przegubowych Katana

4.1. Ogolne wskazowki dotycgce konserwacii

Waly przegubowe dostarczang w stanie gotowym
do wytku, odpowiednio zakonserwowane
wywazone. Aby mogty spetdiwtasciwosci podane w
dokumentacji nie wolno dokonywaw nich zadnych
zmian.

Okresy przegidowe zalene @ od warunkéw
zastosowania watu. \ksze obcizenie, wahania
temperatury, dziatania brudu i wody przyczynami

zastosowania krétszego okresu przdgivego.

Zalecamy zastosowanie takich samych okresow
i przeghdowych jakie posiada dana maszyna czy
pojazd, w ktorej zamontowano nasz wat. Przynajmniej
raz w roku niezbdny jest przegld i konserwacja.

Podane poruej okresy midzy przegidami shia do
0golnego aytku i najlepiej jest dostosowge
do wiasnych potrzeb.

Dziedzina zastosowania

Przegub

Okresy miedzy przeghdami
Wysuw watu (kompensacja)

Pojazdy aytkowe drogowe

50 000 km lub 1 rok

bezobstugowy

Pojazdy aytkowe drogowe i terenowe |25 000 km

lub 6 mies. bezobstugowy

Pojazdy aytkowe wyhcznie na 10 000 km lub 1 mies. bezobstugowy wzgl. 100 gadz.
budowach i terenowe
Maszyny ziemne i budowlane 250 roboczogodzin lub 1 mieq bezobstugowy wzgl. 100 godz.
Urzadzenia stacjonarne, budowa maszyn 500 roboczogodzi® mies. | bezobstugowy wzgl. 3 mies.
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Instrukcja montazu i obstugi
watéw przegubowych kardana

4.2 Wytyczne dotycace smarowania
Zasadniczo waty przegubowe ELBE posiadégy

Stosowa smary HT konsystencji

smarowniczki wg DIN 71412: po jednej nazlgm z Dostpne rownie wykonania specjalne do
przegubow, trzecia sty do smarowania profilu +250°C.

wielowypustu. o _

W przypadku profili  pokrytych tworzywen] \Z/Vvkkonanlte nlskot?mpergllturowe.k .
sztucznym nie ma trzeciej smarowniczki mna axres temperatur a wykonania

wielowypuscie.

Wymagania dotyczce materialdw smarowych

Zakres temperatury: -30°C do maks. +100°C:

Do smarowania watéw stosoivamary litowe 2
klasy konsystencji o penetracji 265/295 i punkdg
kroplenia ok. 180 °C. Nie stosotvamaréw z
dodatkami Mo$&

temperaturowego: -60°C do +110°C ;

Wykonanie o ograniczonej konserwacji/
wykonanie bezobstugowe:

Jezeli wymagane s diugie okresy pomdzy
smarowaniem, nuiwa jest dostawa watow w
wykonaniu o ograniczonej konserwaciji.
okreslonych wypadkach zastosowania e jest
wykonanie watow przegubowych nie wymagag

ie

«  Wykonanie wysokotemperaturowe: zadnej  konserwacji  czyli  bezobstugowe.
Dopuszczalna temperatura dla  wykonamia WWykonanie takie ~wymaga ustalenia przy
wysoko-temperaturowego: do ok. +160°C, Zamawianiu.

krétkotrwale do +180°C ;

4.3. Wskazoéwki techniczne

Oczysci¢ smarowniczki przed smarowaniem
Smarowanie profilu powinno odbywasic w
stanie zesuntym walu, wzgl. przy najmniejsze
jego dtugdci eksploatacyjne;j.

Nie usuwa& zaworéw odpowietrzagych.

Smar nie mee by wtlaczany przy za diym

cisnieniu lub zbyt silnych uderzeniach smanu.

Maksymalne dopuszczalneigienie smarowania
20 bar

Smarowanie krzsakow odbywa @ przez
smarowniczk na srodku krzyaka lub na dole
przy tulejce tayskowej krzyaka. Smar nafey

uszczelkach wszystkich czterecliysk krzyzaka.
Tylko tak zapewrd mazna, aby wszystkie cztery
lozyska otrzymaty porejswiezego smaru.

posiadai smarowniczk w czsci srodkowej
przegubu, przez ktgrsmarowaneasjednoczénie
oba krzyaki przegubu (tzw.
centralne).

Waly przegubowe, ktore nie byhzywane ponad
6 miesecy naley przed zabudownasmarowé

tak diugo wtltacz§ a wydostanie s przy

4.4. Wskazowki dotycace kontroli

Sprawdzé dokreceniesrub faczacych kotnierze.
Sprawdzé odgtosy pracy i wibracje watu, ustali
przyczyre hatasu i podi¢ naprave.

Przed smarowaniem dokang@omiaru luzéw na
tozyskach w krzyaku watu przeguboweqq
(mozliwe rowniez w stanie zabudowanym watu)
w polaczeniu profilu wielowypustowego.
Sprawdzé i obejrz&é dolm czs$¢ tulejek
(panewek) tayskowych w krzyaku watu pod
katem wysgpienia zmian koloru (przefarbowanig
lub odksztalck, co wskazywatoby na wygtienie
niedopuszczalnego przegrzania.

Skontrolow& wizualnie stan uszczelieprzy
tulejkach (panewkach) #gsk igietkowych tzn.

piecieni  wargowych uszczelniggych w
krzyzaku oraz pigcieni uszczelniagych w
srodkowej czsci watu na wielowypkcie.

do niedopuszczalnej utraty (wyciekowgyodka

watu.
Oczysci¢ powierzchnie czotowe kotnierzy watu
przegubowego i kotnierzy wspéipraaaych.
Usura¢ pozostatéci farby i srodek konserwuagy.
Nie smarowa ich olejem lub smarem.
Sprawdz¢ bicie i wspotosiowéE kotnierzy
wspOtpracujcych.

L) 3 wydanie polskie: 01..2013 pk

Wytaczny przedstawiciel firmy ELBE w Polsce:

RADIUS-RADPOL Sp.|.

ul. Kolejowa 16b

60 185 SKORZEWO k/ Poznania

tel: 61814 3928,618946158, 61894 6503;

fax: 61 814 38 43

e-mail: info@radius-radpol.com.pl
techniczny@radius-radpol.com.pl

Uszkodzone pidcienie uszczelniage prowadz

nasza strona internetowa: www.radius-radpol.com.pl
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klasy 1 lub 2.

nisko-

Stosowa smary TT konsystencji klasy 1 lub 2.

Niektére wykonania przegubow podwdjnych

smarowanie

smarowego, a w konsekwencji do uszkodzenia



