Program produkcyjny

kolnierze
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Zawartosc

Typoszereg 0.100
Waly przegubowe i przeguby kardana, waly posrednie 10
Elementy konstrukcyjne, cz¢$ci zamienne i akcesoria watow kardana 43
Maksymalny kat zgigcia 35°, potaczenie poprzez piastg lub kotierz, moment maks. do 35 000 Nm
Typoszereg 0.200
Waly przegubowe i przeguby kardana 75
Elementy konstrukcyjne, czgsci zamienne i akcesoria watdw kardana 79
Maksymalny kat zgigcia 45°, potaczenie poprzez piastg, moment maks. do 1 300 Nm
Typoszereg 0.300
Waly przegubowe kardana - centrowane &3
Elementy konstrukcyjne 88
Maksymalny kat zgigcia 42°, potaczenie poprzez kolnierz, moment maks. do 15 200 Nm
Typoszereg 0.400
Waly przegubowe podwdéjne kardana, wykonanie do osi kierowanych 89
Elementy konstrukcyjne 92
Maksymalny kat zgigcia 55° , moment maks. do 6 110 Nm
Typoszereg 0.500
Waly przegubowe podwdjne kardana, wykonanie do osi kierowanych 93
Elementy konstrukcyjne 97
Maksymalny kat zgigcia 50° , moment maks. do 16 900 Nm
Typoszereg 0.600
Precyzyjne waly przegubowe i przeguby, pojedyncze i podwdjne 99
Wykonanie z tozyskami igietkowymi do predkosci 5 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia 45°, moment obrotowy do 250 Nm
Typoszereg 0.700
Waly przegubowe i przeguby krzyzowe, pojedyncze i podwdjne 105
Wykonanie z tozyskami $lizgowymi do predkosci 1 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia 45°, moment obrotowy do 450 Nm
Typoszereg 0.800
Waly przegubowe i przeguby kulowe, pojedyncze i podwojne 111
Wykonanie z tozyskami slizgowymi do predkosci 500 obr/min
Maksymalny kat zgigcia 35°, moment obrotowy do 1 370 Nm
Walki i tuleje wielowypustowe, opaski i oslony przegubow — typoszereg 0.600 - 0.800
Walki i tuleje wielowypustowe 118
Stalowe opaski i gumowe ostony (mieszki)
Typoszereg 0.900
Waly przegubowe kardana, przeguby 121
Maksymalny kat zgigcia 30° , moment obrotowy do 13 200 Nm
Zestawy krzyzaki przegubow
Podstawowa cze$é przegubu 131
Dodatek techniczny
Wytyczne zastosowania 133
Zasady obliczania
Wskazowki dotyczace zastosowania
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Stala kontrola jakoS$ci

Firma ELSO ELBE dysponuje Dzialem Badawczo-Rozwojowym, w ktdrym odbywaja si¢ ciagte kontrole i badania
produkowanych watéw przegubowych.
Badania i proby wykonywane moga w zakresie:
e obcigzen statycznych i dynamicznych
zuzycia
pracy w trudnych warunkach eksploatacyjnych
drgan
specjalnych zyczen klienta.

JnE
I} | |I
Stanowisko badawcze do wykonywania symulacji eksploatacji w trudnych warunkach. Zadany zostaje moment obrotowy,
obroty i pochylenie watu. Praca w szlamie lub bez, sterowanie badan i testdéw eksploatacyjnych odbywa si¢ przez specjalny
program.
Badania wykonywane moga by¢ rowniez na zlecenie klienta celem sprawdzenia dotrzymania specjalnych wymagan.
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Maszyny i urzqdzenia czesto narazone sq na ekstremalne warunki pracy.

O niezawodnosci dzialania urzqdzen decydujq elementy napedowe, takie jak waly napedowe z firm ELBE lub ELSO
Rocznie ponad 750 000 takich walow zostaje zabudowanych w roznych maszynach i urzqdzeniach.

Niezawodnosc¢ jest funkcjq zywotnosci maszyny.

Katalog zawiera szczegolowe informacje o programie produkcyjnym firm:
ELBE — produkujacej duze waly przegubowe kardana i przeguby
ELSO - produkujacej precyzyjne, male waly przegubowe i przeguby, kolnierze napedowe

» ELBE: Przeguby i waly przegubowe kardana stosowane w pojazdach , samojezdnych
maszynach roboczych, maszynach rolniczych, budowlanych i innych urzadzeniach.
Ulozyskowanie igietkowe lub waleczkowe.

Typoszeregi:
¢ 0.100 — najczesciej stosowane waty kardana w zakresie budowy maszyn , pojazdéw i

maszyn rolniczych; podano dane dla catego typoszeregu
Zakres momentu obrotowego : od 190 do 35 000 Nm

¢ 0.200, 0.300 - waly przegubowe kardana stosowane gléwnie w

w maszynach rolniczych, budowlanych
¢ 0.400, 0.500 - waly przegubowe gléwnie do napedzanych osi kierowanych pojazdéw
¢ 0.900 - waty do cigzkich maszyn drogowych

> ELSO: Precyzyjne waly z lozyskami igietkowymi, waly przegubowe krzyzakowe i kulowe .,
przeguby pojedyncze i podwoine.
Utozyskowanie igietkowe lub §lizgowe.

Dostepne sa trzy typoszeregi, zalezne od predkosci obrotowe;:
¢ do 5000 obr/min — typoszereg 0.600 —waty przegubowe i przeguby krzyzakowe, wyposazone
w tozyska igietkowe, dopuszczalny kat zgiecia (zatamania) wynosi 45°.
Oznaczenia polskie: RHA - wal przegubowy rozsuwny (o zmiennej dlugosci)
RHD - przegub podwojnie tamany
RH - przegub pojedynczo tamany
RHK - przegub pojedynczo tamany, krotki
RHS - przegub pojedynczo tamany, z szybkoztaczka
¢ do 1 000 obr/min — typoszereg 0.700 - waty przegubowe i przeguby krzyzakowe na
tozyskach $lizgowych, dopuszczalny kat zgiecia 45°
Oznaczenia polskie: REA - wal przegubowy rozsuwny (o zmiennej dlugosci)
RED - przegub podwojnie tamany
RE - przegub pojedynczo tamany
REK - przegub pojedynczo tamany, krotki
RES - przegub pojedynczo tamany, z szybkoztaczka
¢ do 500 obr/min — typoszereg 0.800 - waly przegubowe i1 przeguby kulowe na polaczeniach
slizgowych, dopuszczalny kat zgigcia 35°
Oznaczenia polskie: RLA - wal przegubowy rozsuwny (o zmiennej dlugosci)
RLD - przegub podwdjnie famany
RL - przegub pojedynczo tamany

Dodatek techniczny zawierajacy najwazniejsze informacje o przegubach i walach przegubowych, o
warunkach pracy i doborze watow przegubowych, a takze wytyczne konstrukcyjne i podstawowe
sposoby obliczania watow 1 przegubow oraz wskazowki dotyczace konserwacji.

Podane w katalogu wymiary i przedstawione rysunki nie sg wiazace.
Zastrzega si¢ prawo do zmian z uwagi na postep techniczny.
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Waty przegubowe kardana
typoszereg 0.100

maksymalny kat zgigcia 35°
moment maks. do 35 000 Nm
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Opis techniczny
typoszeregu 0.100

Oryginalne waty Kardana firmy ELBE sktadaja si¢ w
zaleznosci od wykonania z czg$ci widlastych,
krzyzakdéw, ulozyskowania igietkowego wzglednie
wateczkowego, zarysu wielowypustu i precyzyjnej rury
stalowej.

Czesci widelek produkowane sa w procesie kucia
matrycowego, krzyzaki natomiast w  procesie
wyciskania na zimno lub kucia matrycowego.
Nastepnie potwyroby poddawane sa obrobce w
zamocowaniu. Najbardziej obciazone rejony watu
dodatkowo maja obrobke cieplng celem osiagnigcia
odpowiedniej twardosci i odpornosci na obciazenia
dynamiczne. Czopy krzyzakdéw 1 osadzenia tozysk
podlegaja szlifowaniu wykonczajacemu.

Czesci widetek posiadaja otwory do osadzenia tozysk
wateczkowych ~ wzglednie  igietkowych.  Profile
wielowypustéw ~ w rurze wykonywane sg droga
przeciagania, natomiast na waltkach przez walcowanie
bezwiorowe. Proces walcowania profilu na wale ma te
zalete, ze nie zostaje przerwany przebieg wiokien
materiatu. Efektem tego jest utwardzenie powierzchni
zewngtrznej, mniejsze Scieranie powierzchni pracujacej
profilu w pordwnaniu z profilem frezowanym. Jezeli
koniecznym jest ograniczenie sil tarcia w profilu,
mozliwe jest pokrycie profilu wysoko-wartosciowym
tworzywem sztucznym.

W  trakcie montazu tozyska wraz z krzyzakami
zabezpieczone zostaja w obudowie pierscieniem
osadczym rozpreznym.

Smarowanie przegubdw przeprowadza si¢ na zyczenie

klienta (np. smarami nisko- , wysokotemperaturowymi,

dhugotrwatymi).

Konserwacja tozyskowania krzyzakéw odbywaé si¢

moze trzema sposobami:

e smarowanie centralne: smarowniczka znajduje si¢
wewnatrz na krzyzaku, poszczegdlne tuleje
lozyskowe dostaja smar poprzez kanaliki smarowe,

e  smarowanie zewngetrzne: smarowniczka
umieszczona jest na jednej z zewnetrznych
obudéw lozysk. Tu réwniez smar rozchodzi sig¢
kanalikami smarnymi.

e bezobstugowo: w niektdrych zastosowaniach i przy
zastosowaniu odpowiednich sposobow uszczelnien
mozna zrezygnowa¢ ze smarowania.

Waty przegubowe wykonuje si¢ z:

- lozyskami waleczkowym lub

- lozyskami igietkowymi.
Zaleta wateczkow w stosunku do tozysk igietkowych
jest dluzsza zywotno$¢ o wspdtczynnik 2-3 przy
jednakowym momencie obrotowym. Ponadto lozyska
wateczkowe lepiej zabezpieczone sa przed wnikaniem
zanieczyszczen 1 wilgotnosci - posiadaja bowiem
dodatkowe uszczelnienie.; nadaja si¢ wigc do pracy w
trudnych ~ warunkach, w otoczeniu o duzym
zanieczyszczeniu, zapyleniu i wilgotnosci.

Po montazu waly przegubowe wywazane sg
dynamicznie, co zabezpiecza wat przed zniszczeniem na
skutek drgan.

Ogolne dane techniczne serii 0.100:
- maksymalny kat pochylenia: do 35°
- zakres momentu obrotowego:
190 Nm - 24 700 Nm
- mozliwe wykonania watu z piasta
wzglednie z kolnierzem przytaczeniowym.

My znam — zaktadany moment obrotowy znamionowy.
Dozwolony moment nalezy kazdorazowo ustali¢
dla danego przypadku, w zaleznosci od
pozostatych danych eksploatacyjnych, takich jak
wspotczynnik dynamiczny, kat zgiecia watu,
predkos¢ obrotowa (patrz dodatek techniczny
punkt 6.2 i 6.3).

Mg gran — graniczny moment obrotowy, ktéry moze by¢
krotkotrwale przeniesiony przez wat, bez jego
uszkodzenia.

Szczegdtowe dane techniczne podano w tabelach
ponize;j.
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0 1 0 5 Waty przegubowe 1 przeguby kardana My znam = 190 Nm
. Typoszereg 0.100 My gran =250 Nm
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia komierzowego
fri=y
- S ["’.’Yﬂ- \CE‘N :-- 450 \E\G
| 7, meK® TR
s - 'L__, S T ®om L""'?\\’ , 1_-: B T -_;;.\\ \‘
z 2% 7an\ RN . 6\ 23% s Rk 018
& o e LV 8¢ ')]_'*’.“ © 5 0 0 = E -).;m
[ l b : :’//"_ :'2 B I:_ o, | 1 E B F{ﬁ;
| I t | = RV i | L S

= s

komierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.105.xx0

y5+0a) {
it na zyczenie smarowanie zewn.

na zyczenie smarowanie zewn.

ol 12 e

wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.105.xx1

Wykonanie z
lozyskami Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy
igielkowymi
——— Sgn ——— | ¢ - Sy ——p
. |
FNTRN N (o] =
LI (o] SG
- F et
dodatkowa ochrona profilu na zyczenie
Wykonanie z rura Wy.konanie Z rura Wykonanie krétkie 1
Normalny wysuw Wigkszy wysuw
Nr zamowienia 0.105.100(0.105.101|0.105.102| - ]0.105.110{0.105.111|0.105.112 0.105.130| 0.105.131 | 0.105.132
kat zgiecia B ° 30 25 30 - 30 25 30 30 25 30
& komierza mm 58 65 piasta - 58 65 piasta 58 65 piasta
Smin Wzgl. S mm 240 280 - 268 308 165 205
Sz mm - - 175 215
X wzgl. X, mm 25 40 20
X, mm - - 25
(0} mm 26 26 26
P, mm 28x 1,5 28x 1,5 -
P, mm 40x 2 40x 2 -
P; mm - - -
profil wpustow mm 20x 1,5x 12 20x 1,5x 12 20x1,5x 12
ilo$¢ otworéw w komierzu 4 | 4 | - | - 4 | 4 | - | 4 | 4 | N
T (przy Swn wzgl. 1) | ken? [ 0,000185 | 0,00022 | 0,00019 | - | 0,00019 |0,000225 | 0,000195 | 0,00018 | 0,00021 |0,000185
Jn (przy S») kgm® - - 0,00021 | 0,00024 | 0,00025
Ji/100 mm rury kgm’ 0,000017 0,000017 =
G (przySwn wzgl Sy | ke | 1,18 [ 125 | 131 | - 126 | 1,33 | 139 | 0,93 1,00 1,07
G (przy S») kg - - 0,98 1,05 1,12
G /100 mm rury norm. | kg 0,1 0,1 -
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Sin - minimalna dlugos$¢ wykonania rury
S; S, - dlugos¢ wykonania krotkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy Sy, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
P, - §rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze $rednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
12 e Elbe Group e
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0.105

L

Py : = :
/ na zyczenie smarowanie zewn.

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy danych $rednicach wylacznie przez wpust

(2 i
i o N
2 o =1
: ¥
EE g
| ol
E B i
o ] gBd

z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.105.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.105.xx3

rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1

Waly przegubowe o stalej
dlugosci pracy

Przeguby o stalej dlugosci

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

< Sz > | =< Senin >
r}:_,h_ |_r£1 —n I :.I‘.;_’_:::ll [ﬁ_,':" |- ;, 1 .'.:.__::|
i =3 —|—__l_\|_3'—|{5_— lI.;;.-_--FI__I ] T J -.H

- 5 —=>

Wykonanie krétkie 11 Wykonanie z rurg Podwdjny Pojedynczy
przegub przegub
0.105.140 | 0.105.141 |0.105.142) - | 0.105.200 | 0.105.201 | 0.105.202 | - [0.105.300{0.105.301|0.105.302|0.105.400|0.105.401|0.105.402
30 25 30 - 30 25 30 - 30 25 30 30 25 30
58 65 piasta | - 58 65 piasta - 58 65 piasta 58 65 piasta
195 235 - 160 200 - 110 150 60 100
215 255 - - - -
25 - - -
25 - - -
26 - - -
- 28x 1,5 - -
- 40x2 - -
20x 1,5x 12 - - -

i 4 [ [ a [ a1 e a1 e [ a ]
0,00022 | 0,00025 [0,00025] - | 0,000152 | 0,000187 | 0,000157 | - [0,00012]0,00015 [0,000125 |0,000072]0,00011] 0,000077
0,00024 | 0,00027 |0,000245| - - - -

- 0,000017 - -
0,99 1,06 1,12 | - 08 | 09 | 101 | -] o069 | 076 [ 08 | 040 [ 047 | 0,53
1,3 1,10 1,17 | - - - -

- 0,1 - -

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dtugos¢ ,,S’

Wwymiary w mm

B

i maksymalne obroty!
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0 1 0 6 Waty przegubowe 1 przeguby kardana My znam = 400 Nm
. Typoszereg 0.100 My gran = 520 Nm
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotnierzowego
33—
T e,
— i 5 %
- LR
| B g - 0
0 o2 & 3 9 bqfﬁ“. A
e 8 &8 B i i
1 L % L,//'” ‘ @b
< iy
t 1 g

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.106.xx0

v iA ‘

= 15 =/ na zyczenie smarowanie zewn.

wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.106.xx1

Wykonanie z
lozyskami
igielkowymi

Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy

— o
<

[

h—r
}r»”‘_

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

g

Wykonanie rurowe
normalny wysuw

Wykonanie rurowe
wigkszy wysuw

Wykonanie krotkie I

Nr zamoéwienia 0.106.100(0.106.101|0.106.102| - ]0.106.110|0.106.111|0.106.112| - ]0.106.130|0.106.131 | 0.106.132
kat zgigcia B ° 30 20 30 - 30 20 30 - 30 20 30
O kotnierza mm 65 75 piasta - 65 75 piasta - 65 75 piasta
Smin WZzgl. S mm 260 315 - 290 345 - 180 236
S, mm - - 200 265
X wzgl. X, mm 30 60 20
Xs mm - - 30
(0] mm 32 32 32
P mm 32x1,5 32x1,5 -
P, mm 50x2 50x2 =
P; mm 70x 3 70x 3 -
profil wpustow mm 25x1,5x 15 25x1,5x 15 25x1,5x15
ilo$¢ otworéw w kohierzu 4 | 6 | - | - 4 | 6 | - | - 4 | 6 | -
T (przy Smn wagl. S)) | ken? [ 0,000415 | 0,000587 [ 0,000448 | - | 0,00044 |0,000612 | 0,00047 | - | 0,00039 | 0,00056 | 0,00042
Jn (przy S») kgm® - - 0,00042 | 0,00059 | 0,00045
Ji/100 mm rury kgm’ 0,000026 0,000026 =
G (przySmn wzgl Sy | ke | 1,77 [ 195 | 2,00 | - 1,87 | 204 | 211 [ - 1,39 1,56 1,64
G (przy S2) kg = - 1,54 1,71 1,78
G /100 mm rury kg 0,11 0,11 -
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - ciezar
Smin - minimalna dtugos¢ wykonania rury
S; S, - dlugos¢ wykonania krotkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
P, - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
14 e Elbe Group e
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0.106

Mamax Die moze by¢ przenoszony przy podanej srednicy wylacznie przez wpust

o2

robary - 60
eeat

rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1

z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.106.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.106.xx3

Waly przegubowe o stalej
dlugosci pracy

Przeguby o stalej dlugosci

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

B Smin

) =

e

- 5 —

Wykonanie krétkie I1 Wykonanie z rurg Podwojny Pojedynczy
przegub przegub
0.106.140 | 0.106.141 | 0.106.142| - | 0.106.200 | 0.106.201 | 0.106.202 | - [0.106.300[0.106.301[0.106.302] 0.106.400 | 0.106.401 | 0.106.402
30 20 30 - 30 20 30 - 30 20 30 30 20 30
65 75 piasta - 65 75 piasta - 65 75 piasta 65 75 piasta
220 276 - 165 220 - 120 176 64 120
235 291 - - - -
30 - - -
30 - - -
32 5 5 z
- 32x1,5 - -
= 50x2 . _
- 70 x 3 - -
20x 1,5x 15 - - -

4 | 6 [ - |- 4 | 6 [ - |- 4 | 6 | - 4 | 6 | -
0,00043 | 0,00060 | 0,00046 | - | 0,000336 | 0,00051 | 0,00036 | - [0,00028]0,00045]0,00031] 0,00015 | 0,00032 | 0,00018
0,00045 | 0,00062 | 0,00048 | - - - -

- 0,000026 - -
1,58 1,75 1,83 - Lie | 134 | 141 [ -] 09 [ 1,16 [ 124 056 | 073 [ 0,80
1,63 1,80 1,87 | - - - -

- 0,11 - -

Przy zamawianiu podac nalezy zadang dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!

wymiary w mm
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0.107

Waty przegubowe 1 przeguby kardana
Typoszereg 0.100

Mg mam= 920 Nm
Mg gran= 1 200 Nm

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotierzowego

38—

]

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.107.xx0

—
S Y S Z na zyczenie smarowanie zewn.

o
B
-
T = — u._:\\_
I ==
2 8% & |
B e = lt'l | |
1 o
t 1 ._ .I-— .—;/"_l
1 i i
as't'i_|
ol 18 -

rotary -3 70 —=
o)
=
T

wigkszy kotierz z obu stron
numer koficowy 0.107.xx1

Z na zyczenie smarowanie zewn.

Wykonanie z

lozyskami Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy
igielkowymi
o Briin
= —-—[- AT
‘t':_,' 1 l{l‘ . ||1 Pi.' S |
===l
dodatkowa ochrona profilu na zyczenie
Wykonanie rurowe Wy}(onanie rurowe Wykonanie krétkie 1
normalny wysuw wigkszy wysuw
Nr zamowienia 0.107.100|0.107.101 { 0.107.102 - 0.107.110{0.107.111 { 0.107.112 - 0.107.130 | 0.107.131 | 0.107.132

kat zgiecia [ ° 30 18 30 - 30 18 30 - 30 18 30
O kolnierza mm 75 90 piasta - 75 90 piasta - 75 90 piasta
Smin WZzgl. S mm 305 390 - 360 450 - 200 288
Sz mm - - 225 313
X wzgl. X, mm 35 70 25
X, mm - - 35
0 mm 35 35 35
P, mm 40x 2 40x2 -
P, mm 50x2 50x2 =
P; mm 70x 3 70x 3 -
profil wpustow mm 28 x1,5x 17 28 x1,5x 17 28x 1,5x 17
ilo$¢ otworéw w kohierzu 6 | 4 | - [ - 6 | 4 ] - | - 6 | 4 | -
Jm (Przy Smn wzgl. 1) | kem? | 0,00098 | 0,00127 [ 0,00121 | - 0,00104 | 0,00133 [ 0,00127 | - 0,00089 | 0,00118 | 0,00112
Jn (przy S») kgm® - - 0,00092 | 0,0012 | 0,00115
Jn/100 mm rury kgm’ 0,000068 0,000068 =
G (przySwn wzgl Sy | ke | 2,6 | 29 [ 329 | - 304 | 335 | 373 | - 1,98 2,29 2,67
G (przy S2) kg = - 2,21 2,51 2,9
G /100 mm rury kg 0,19 0,19 -
B - maksymalny kat zgiecia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - ciezar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury
S, S, - dlugos¢ wykonania krétkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
P, - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
16 e Elbe Group e
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0.1

07

[Tt 'BD.

——

D 50—

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy podanej srednicy wytacznie przez wpust

rotary -8 7=

-

rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1

z obu stron piasta przylaczeniowa : bez wpustu - numer konicowy 0.107.xx2

z wpustem - numer koncowy 0.107.xx3

Waly przegubowe o stalej
dlugosci pracy

Przeguby o stalej dlugosci

&

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

=
2

D -

Wykonanie krétkie 11 Wykonanie z rurg Podwdjny Pojedynczy
przegub przegub
0.107.140 | 0.107.141 |0.107.142| - ]0.107.200 | 0.107.201 | 0.107.202 - 0.107.300{0.107.301{0.107.302] 0.107.400 | 0.107.401 | 0.107.402

30 18 30 - 30 18 30 - 30 18 30 30 18 30
75 90 piasta - 75 90 piasta - 75 90 piasta 75 90 piasta
250 338 | - 200 290 - 140 228 72 160

270 358 | - - - -

35 - E E

35 - - -

35 - - -

- 40x2 - -

= 50x2 . _

- 70 x 3 - -

28x 1,5x17 - - -

6 [ 4 [ - |- 6 [ 4 [ - [ - 6 [ 4 [ - 6 | 4 | -
0,00093 | 0,00121 [0,00116] - | 0,00078 | 0,00107 | 0,00101 | - 0,00069 | 0,00098 | 0,00092 | 0,00031 | 0,00060 | 0,00054
0,00096 | 0,00124 |0,00118 | - - - -

- 0,000068 - -
2,27 2,58 29 | - 1,80 | 220 | 258 | - 1,51 | 1,82 [ 221 081 [ 1,12 [ 1,50
2,36 2,67 3,05 | - - - _
- 0,19 - _
Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!
wymiary w mm
e Elbe Group e 17
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0.109

Typoszereg 0.100

Waty przegubowe 1 przeguby kardana

Mg znam= 1 700 Nm
Mg gran = 2 200 Nm

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia koierzowego
| |

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.109.xx0

—— 4 -

Q100

wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.109.xx1

] ?‘*69
] B
e )

;‘: L—_/ ‘: Gu;

0

Wykonanie z
lozyskami
igietkowymi

Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

i wigkszy kat i wigkszy kat
Nr zaméwienia 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109.

100 101 102 105 110 111 112 115 130 131 132
kat zgigcia B ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20
O kolnierza mm 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 90 100 piasta
Smin WZgl. S mm 348 423 375 393 468 425 225 301
S, mm - - 250 326
X wzgl. X, mm 40 80 25
Xz mm - - 40
(¢} mm 40 40 40
P, mm 50x2 50x2 -
P, mm 70x 3 70 x 3 -
P; mm 80x3 80x3 -
profil wpustow mm 32x2x 14 32x2x 14 32x2x 14
ilo$¢ otworéw w kohierzu 4 | 6 I - I 4 4 | 6 | - | 4 4 | 6 | -
I (przy Smin wzgl. ) | ken? | 0,00249 ‘ 0,00286 | 0,00267 ‘ 0,00281 | 0,00259 ‘ 0,00296 | 0,00277 ‘ 0.00291 | 0,00221 | 0,00258 | 0,00239
Jn (przy Sz) kgm® - - 0,00226 | 0,00263 | 0,00244
Ji/100 mm rury kgm? 0,00014 0,00014 -
G (przy Smin Wzgl. S1) | kg 4,91 5,12 5,68 5,10 5,41 5,61 6,18 5,71 3,80 4,00 4,57
G (przy S») kg - - 4,11 4,31 4,88
G /100 mm rury kg 0,24 0,24 -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - ciezar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury
S, S, - dlugosé wykonania krétkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy Sy, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
Py - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
18 e Elbe Group e
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Mgmax Nie moze by¢ przenoszony przy danej srednicy wylacznie przez wpust
- ~Bl——= 48 ‘.\. .
ey . L X%
) \\_ @ L. ._—;:\h : 3
i V| ® 2 o AN
I gLl = el @ b3 MRHESS -
gl E 3 3 | I |
: _)J ..'n_; o 1 | :j I
= 1 _I_jfrg - ':_-}/f
wek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1
- 19
z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.109.xx2 z obu stron kohierz do wigkszego kata zgigcia
z wpustem - numer koncowy 0.109.xx3 numer koncowy 0.109.xx5
Waly przegubowe o stalej . [
Y przegun L Przeguby o stalej dlugosci
dhugosci pracy
< Spin ————> -5 -
e B : :
dodatkowa ochrona profilu na zyczenie
o wigkszy . wigkszy Podwojny Pojedynczy wigkszy
Wykonanie krétkie I1 kat Wykonanie z rurg kat przegub przegub Kat
0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109. | 0.109.0.109.|0.109.(0.109.|0.109.
140 141 142 145 200 201 202 205 300 301 302 | 400 | 401 | 402 | 405
20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 20 18 20 35
90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 100 | piasta 90
280 356 315 216 291 235 152 228 84 160 104
310 386 345 - - -
40 - - -
40 - - -
40 - - -
- 50x2 - -
- 70x 3 - -
- 80x3 - -
32x2x 14 - S -

4 | 6 | - 4 4 [ 6 [ - [ 4 4 | 6 | - 4 [ 6 [ - [ 4
0,00238 | 0,00275 | 0,00256 | 0,0027 ] 0,00239 ‘ 0,00276 | 0,00257 ‘ 0,00239 0,00166‘0,00299‘0,00184 0,00075|0,0011 0,00093 ‘ 0,0011
0,00256 | 0,00293 | 0,00274 | 0,00288 - - -

- 0,00014 - -
422 | 443 500 | 458 373 | 3,94 | 450 | 388 | 3,02 | 323 [ 3,79 | 1,71 [ 1,92 | 249 | 1,87
4,38 4,59 5,15 4,66 - > -

- 0,24 - -

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!

wymiary w mm
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Mg znam= 2 300 Nm
Mg gran =3 000 Nm

Waty przegubowe 1 przeguby kardana
Typoszereg 0.100

0.110

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotierzowego

4B - e
| &30
7 g, L
=3 TS S — f TR
é W [ »a‘ > o N
= fis] - A =
° 9 Q,f";\‘\ \ 2 § & 2N
: g i g = = ST
- [ I " o g 5 . L 1]
2 B L—/. @y [ _/ @E%
| . i
K

25+

o / na zyczenie smarowanie zewn.

wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.110.xx1

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.110.xx0

Wykonanie z
lozyskami Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugosci pracy
waleczkowymi
Smin
] .
© ? IP! Of
dodatkowa ochrona profilu na zyczenie
i wigkszy kat i wigkszy kat
Nr zaméwienia 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. 0.110. 0.110.
100 101 102 105 110 111 112 115 130 131 132

kat zgigcia B ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20
@ kolnierza mm 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 100 120 piasta
Simin WZgl. S mm 374 464 405 464 554 490 255 343
S, mm - - 280 368
X wzgl. X, mm 40 100 30
X, mm - - 40
o mm 45 45 45
P, mm 50x3 50x3 -
P, mm 70x 3 70x 3 -
P; mm 80x3 80x3 -
profil wpustow mm 35x2x 16 35x2x 16 35x2x16
ilo§¢ otworow w kotnierzu 6 | 8 | - ] 6 6 | 8 | - ] 6 6 | 8 | -
Jm (Przy Smn wzgl. Sp) | kem? | 0,00378 | 0,0051 | 0,0040 | 0,0041 | 0,00406 | 0,00538 | 0,00428 | 0.00438 | 0,00389 | 0,00521 | 0,00410
Jn (przy S2) kgm’ - - 0,00404 | 0,00536 | 0,00426
Ji/100 mm rury kgm® 0,00019 0,00019 -
G (przy Swn wzgl Sy | ke | 6,32 | 6,77 | 7,08 | 6,56 748 | 793 | 823 | 7,62 5,12 5,57 5,87
G (przy S») kg - - 5,44 5,89 6,19
G /100 mm rury kg 0,35 0,35 -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury

S; S, - dlugos$¢é wykonania krétkiego w stanie zsunigtym

X - zakres wysuwu (kompensacji) przy Sy, wzgl. S;

X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,

Py - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
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Mamax Die moze by¢ przenoszony przy danej srednicy wylacznie przez wpust
—E e
- a0 - —_— ™ —'T -
| " . _f g,
. T == =-. | oy .
g & r | O e A I:_.»\E,-‘
i §E 5 ] | gy
' t I L 4 >
== (S | | ' - ’
= 58 —= _sz-c_. }_ %
./ na zyczenie smarowanie zewn. wek wpustowy wg na Zyczenie smarowanie zewn
z DIN 6885 ark.1
z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.110.xx2 z obu stron kohierz do wigkszego kata zgigcia
z wpustem - numer koncowy 0.110.xx3 numer koncowy 0.110.xx5
Waly przegubowe o stalej . -
¥ przesu ! Przeguby o stalej dlugosci
dlugosci pracy
- 8 -
dodatkowa ochrona profilu na zyczenie
o Wigkszy . Wigkszy Podwojny Pojedynczy wigkszy
Wykonanie krotkie 11 kat Wykonanie z rurg kat przegub przegub kat
0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. | 0.110. {0.110.{0.110.|0.110.]0.110.|0.110.|0.110.( 0.110
140 141 142 145 200 201 202 205 300 | 301 | 302 | 400 | 401 | 402 | 405
20 18 20 35 20 18 20 35 18 18 18 20 18 20 35
100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 100 120 | piasta 100 120 | piasta 100
310 398 355 250 338 270 160 248 92 180 116
340 428 385 - - -
40 - - -
40 - - -
45 - - -
- 50x3 - -
- 70x3 - -
- 80x3 - -
35x2x16 - = -
6 | 8 | - 6 6 | 8 | - ] 6 6 | 8 | - 6 | 8 ] -] 6
0,00415 | 0,00547 | 0,00437 | 0,00519 | 0,00352 | 0,00484 | 0,00374 | 0,00456 10,00319|0,00451 ‘ 0,003410,00152 |0,00284|0,00173 |0,00204
0,0043 | 0,00562 | 0,00452 | 0,00542 - - -
- 0,00019 - -
5,63 6,08 6,38 6,05 49 | 535 [ 565 | 502 | 398 | 443 [ 473 | 225 ] 2,7 [ 3,0 [ 2,39
5,88 6,33 6,63 6,25 - > -
- 0,35 - -

Przy zamawianiu podac nalezy zadang dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!

Wwymiary w mm
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0 1 1 2 Waty przegubowe 1 przeguby kardana My znam = 3 350 Nm
. Typoszereg 0.100 My gran =4 350 Nm

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotnierzowego

= 6 = .-
-2 2 __122:3?;
L/ T, =l
- g\ [ o a
& LA \ L ék A
: SX By 5 8 X 8
?" Q,'\?‘: = ”r J-} E ? 9 \@'//_l T Ir
! 5 () ~ o | = 5 . ekt B
i j £ '_—51//?‘:9? =" o = R :G l—"'-l-/ 9)';\?
= L] = _ t =
25t i
it na Zyczenie smarowanie zewn. | na zyczenie smarowanie zewn.
kotnierz normalny z obu stron wigkszy kotierz z obu stron
numer koncowy 0112.xx0 numer koncowy 0.112.xx1
Wykonanie z lozyskami
igietkowymi lub Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugosci pracy

waleczkowymi

Smin

o I I;L\{

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

Wykonanie z rurg wigkszy kat Wykonanie z rurg wigkszy kat . o
normalny wysuw zgigcia wickszy wysuw zgigcia Wykonanie krotkie I

Nr zaméwienia 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112.
100 101 102 105 110 111 112 115 130 131 132

kat zgigcia B ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20
@ kolnierza Mm 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta
Smin WZzgl. S mm 473 664 505 523 714 580 325 515
S, mm - - 360 550
X wzgl. X, mm 60 120 35
X, mm - - 50
(¢} mm 52 52 52
Py mm 60 x 4 60 x 4 -
P, mm 80x 4 80 x4 -
P; mm 90 x 4 90 x 4 -
profil wpustow mm 42 x2x20 42 x2x20 42 x2x20
ilo§¢ otworow w kotnierzu 8 | 8 [ - [ 8 8 | 8 | - ] 8 8 | 8 | -
Jm (Przy Smin wzgl. S1) | kem® | 0,01021 \ 0,0139 | 0,0121 ‘ 0,01278 | 0,0108 ‘ 0,01449 | 0,0127 ‘ 0.0156 | 0,01039 | 0,01408 | 0,0123
I (przy S») kgm® - - 0,01059 | 0,01797 | 0,01248
Ji/100 mm rury kgm? 0,00045 0,00045 -
G (przy Swn wzgl. S | kg | 10,66 | 12,02 | 1524 | 10,82 | 11,55 | 12,91 | 16,14 | 12,53 8,75 10,11 13,33
G (przy Sz) kg = - 9,22 10,58 13,80
G /100 mm rury kg 0,55 0,55 -
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Smin - minimalna dtugos¢ wykonania rury
S; S, - dlugos¢ wykonania krotkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
Py - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”

P,,P; - alternatywne $rednice rury
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0.112

= | I

o R e

éa Zyczenie smarowanie zewn.

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy podanej $rednicy wytacznie przez wpust

-
=1

25

rotany-E21 15
rotary -Gz

wek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.112.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.112.xx3

&
ra

a8
-

roany <2125
>
a{?
W 4-0
—

i
~aly,
;

,

[Lé
kS
.

1

z obu stron kotnierz do wigkszego kata zgigcia
numer koncowy 0.112.xx5

Waly przegubowe o stalej
dlugosci pracy

Przeguby o stalej dlugosci

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

wigkszy

wieksz; 59 1 .

Wykonanie krotkie 11 kat Wykonanie z rura Qk;t Y P;i‘ggi Il;y P(I))Jrezde);zizy Wlilgjzy
0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. | 0.112. |0.112.| 0.112.| 0.112.]0.112.(0.112.|0.112.|0.112.

140 141 142 145 200 201 202 205 300 | 301 | 302 | 400 | 401 | 402 | 405

20 18 20 35 20 18 35 35 20 18 20 20 18 35 35

120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 150 | piasta 120

400 590 435 301 490 320 200 390 120 310 | 140
430 620 470 - - -
60 2 2 =
60 - - -
52 - - -
- 60x4 - _
= 80 x 4 - -
- 90 x 4 - -
42 x2x20 - - -

8 | 8 | - | 8 8 | 8 [ - ] 8 8 | 8 | - 8 | 81 -1 8
0,01195[0,0156410,01384 [0,01323] 0,00961 | 0,0133 | 0,0115 | 0,01089 ]0,00904]0,01273] 0,0109 [0,00354]0,0072 |0,00543 | 0,00598
0,011990,01568|0,01388[0,01327 - - -

= 0,00045 - -
9,66 | 11,02 | 1424 | 9,99 788 | 924 | 1245 | 8,13 6,44 | 78 | 11,02 | 371 ] 507 | 829 | 3,97
9,99 | 11,35 | 14,57 | 1032 - - -

- 0,55 - -

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!

wymiary w mm
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0.113

Waty przegubowe 1 przeguby kardana

Typoszereg 0.100

M znam = 4 100 Nm
Mg gran= 5 350 Nm

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie pofaczenia kotierzowego
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na zyczenie smarowanie zewn.

=Ig7 Bim

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.113.xx0

e150
= @8

_'_-E'z'-:;ﬂ.

— o

e Y
IS
= o SN G
IR &
i o

v

wigkszy kotierz z obu stron
numer konicowy 0.113.xx1

Wykonanie z tozyskami
igietkowymi lub
waleczkowymi

Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy

dodatkowa ochrona profilu na zyczenie

o T [

1 wigkszy kat 1 wigkszy kat
Nr zamo6wienia 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113.
100 101 102 105 110 111 112 115 130 131 132

kat zgigcia B ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20
O kolnierza mm 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta
Smin WZzgl. S mm 491 721 530 556 786 580 345 575
S; mm - - 375 605
X wzgl. X, mm 60 130 35
X, mm - - 50
(0] mm 62 62 62
Py mm 70 x 4 70 x 4 -
Py mm 80 x 4 80 x4 -
P; mm 100 x 4 100 x 4 -
profil wpustow mm 50x2x24 50x2x24 50x2x24
ilo$¢ otworéw w komierzu 8 | 8 [ - [ 8 8 | 8 | - | 8 8 | 8 | -
Jn (Przy Smin wzgl. S1) | kem® | 0,01811 ‘ 0,0218 | 0,01897 ‘ 0,0199 ]0,02019 ‘ 0,02388 | 0,02211 ‘ 0.02324 1 0,01773 | 0,02142 | 0,02302
Jn (przy S») kgm® - - 0,01807 | 0,02176 | 0,02336
Ji/100 mm rury kgm® 0,00071 0,00071 =
G (przy Sun wzgl. S)) | kg | 13,66 | 15,02 [ 19,88 | 14,55 | 1546 | 16,82 | 21,75 | 16,12 | 11,31 12,67 17,53
G (przy S») kg - - 12,03 13,39 18,25
G /100 mm rury kg 0,65 0,65 -
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Smin - minimalna dtugos¢ wykonania rury
S; S, - dlugos¢ wykonania krotkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
Py - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
24 e Elbe Group
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/ha 7zyczenie smarowanie zewn.

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy danej srednicy wylacznie przez wpust

B & 3 B R
L o=@ 4 . )
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- ;“F:'B
wek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

—@120

z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.113.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.113.xx3
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a zyczenie smarowanie zewn.
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ratary 2138

=

z obu stron kotnierz do wigkszego kata zgigcia
numer koncowy 0.113.xx5
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Waly przegubowe o stalej . -
Y przegut ! Przeguby o stalej dlugosci
dhugosci pracy
- 8§ -
i Smin =
=]
1
dodatkowa ochrona profilu na zyczenie
. o wigkszy . wigkszy Podwdjny Pojedynczy wigkszy
Wykonanie krétkie 11 Kat Wykonanie z rurg Kat Przegub przegub kat
0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. | 0.113. |0.113.{0.113.|0.113.]0.113.|0.113. | 0.113. | 0.113

140 141 142 145 200 201 202 205 300 | 301 | 302 | 400 | 401 | 402 | 405

20 18 20 35 20 18 35 35 12 12 12 20 18 35 35

120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 150 piasta 120

420 650 460 307 534 330 200 430 120 350 144
450 680 495 - - -
60 - = -
60 - - -
62 - - E
- 70x 4 - -
- 80 x 4 - -
- 100 x 4 - -
50x2x24 - - -

8 | 8 [ - | 8 8 | 8 | - 8 8 | 8 | - 8 | 8 | - | 8
0,01512 | 0,01881 | 0,02041 | 0,01836] 0,01436 \ 0,01805 | 0,0156 \ 0,01591 ]0,01336|0,01705|0,01465] 0,0051 \ 0,0088 | 0,01039 | 0,00998
0,01546 | 0,01915 | 0,02075 | 0,01866 - - -

- 0,00071 - -
12,6 | 13,96 | 18,83 | 1347 | 936 [ 10,72 | 1556 | 10,02 | 7,97 | 933 | 14,04 | 442 | 5,78 | 10,66 | 5.1
12,94 14,3 19,17 13,92 - - -
- 0,65 - -
Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!
wymiary w mm
e Elbe Group e 25
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0 1 4 8 Waty przegubowe 1 przeguby kardana My znam = 5 500 Nm
. Typoszereg 0.100 My gran =7 050 Nm
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotnierzowego
= B5= = B5 =
- il ,_IEE":?Q- =t _'__‘?9”39-
Fa s | s
T i 1 —a_ K
2 g Rty X P & % \
R i R
E 5 N = = 5 g L L] o
g B Lt g LA 4 Q‘jﬁ?
| o '3 | o s
.. = 12 =24

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.148.xx0

wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.148.xx1

Wykonanie z
lozyskami
waleczkowymi

Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy

$r|1ir|

@)

o T L

IIONGNAL

GELENKE

o e Wykonanic krétkie 1
Nr zamoéwienia 0.148. 0.148. 0.148. 0.148. 0.148. 0.148. 0.148.
110 111 112 115 130 131 132

kat zgigcia ° 20 20 35 35 20 20 20
O kolnierza mm 150 180 piasta 150 150 180 piasta
Smin WZgl. S mm 550 812 580 360 622
Sx mm - 400 662
X wzgl. X, mm 110 40
X, mm - 80
0 mm 70,15 70,15
P, mm 80x4 -
P, mm 90 x4 -
Ps mm 100 x 4 -
profil wpustow mm 55x 2,5 x 20 55x 2,5 x 20
ilo§¢ otworéw w kotierzu 8 I 8 - | 8 8 8 | -
Jm (przy Sun wzgl. S1) | kg’ 0,323 | 00342 | 00406 |  0,0332 0,0247 0,0267 0,03414
In (przy S») kgm’ - 0,0267 0,0287 0,03614
J:n/100 mm rury kgm® 0,00109 -
G (przy Smn wzgl. S1) | kg 20,87 22,17 29,77 22,19 15,63 16,93 24,53
G (przy S») kg - 16,88 16,55 25,77
G /100 mm rury kg 0,75 -
B - maksymalny kat zgiecia przegubu
I - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury
S, S, - dlugos¢ wykonania krétkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy Sy, wzgl. S,
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
P, - §rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze $rednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
26 e Elbe Group e




0.148

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy danej srednicy wylacznie przez wpust

wek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

- - ; - -
MNa zyczenie smarowanie zewn.

z obu stron piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.148.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.148.xx3

G = T 2z,
[ ~.
=== | T (R e
- (. 7 % Sl v
b | E’ X b | oo e
Fr R A o | 1 o =3 CF o
Sl | Ny & e O
!‘ il & E- & : o o g z 1 ]
g B L \%QJ,, B [ E E / -2
- ‘:‘. . -.:‘:/-'ql '-".J_..:\ J = - E: - l - L - ‘f-
I—- o0 —= == ! | —1ab8 l'_ HJ'__—,’-—— . | =

/ na zyczenie smarowanie zewn.

z obu stron kotnierz do wigkszego kata zgigcia
numer koncowy 0.148.xx5

ol B

Waly przegubowe o stalej
dhlugosci pracy

Przeguby o stalej dtugosci

o wigkszy . wickszy Podwojny Pojedynczy wigkszy
Wykonanie krotkie 11 kat Wykonanie z rura kat przegub przegub Kat
0.148. [0.148.| 0.148. |0.148.] 0.148. | 0.148. | 0.148. | 0.148. | 0.148. | 0.148. | 0.148. ] 0.148. | 0.148. | 0.148. | 0.148
140 141 | 142 | 145 ] 200 201 202 205 300 | 301 302 400 401 402 405
20 20 20 35 20 20 35 35 20 20 20 20 20 35 35
150 180 piasta 150 150 180 piasta 150 150 180 piasta 150 180 piasta 150
460 460 722 490 345 607 375 235 497 130 392 160
80 - - z
70,15 - - -
- 80 x4 - -
- 90 x4 - _
- 100x 4 - -
55x2,5x20 - - -

8 | 8 | - [ 8 8 | 8 | - [ 8 8] 8 [ - 8 | 8 ] - | 8
0,0294 | 0,0314 |/0,038840,,0304] 0,0217 \ 0,0237 | 0,03144 \ 0,0227 |0,0149 \ 0,0161 \ 0,0162 ] 0,0106 \ 0,0126 0,02004| 0,0117
S 0,00109 - -

1837 | 19,67 | 2727 | 19,69 | 14,53 | 1583 | 2343 | 1585 | 11,92 | 1322 [ 20,82 | 6,75 | 8,05 | 1554 | 8,08
- 0,75 - -

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!
wymiary w mm
elEg e ¥
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0.158

Waty przegubowe 1 przeguby kardana

Typoszereg 0.100

Mg zmam = 8 200 Nm
Mg gran = 10 650 Nm

= '_?233_0_

+ [ -
Ea

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotierzowego

—_—Fh -

g @ %\\i N | ) = \ )
g &9 & H & 2 *ch; “'{?"
b & 3 | o o g Be g i .i a
& = P £ B
s | -2
| ; 5 = Vi
t Py E L 1 _33/
na zyczenie smarowanie zewn. na zyczenie smarowanie zewn.
kotnierz normalny z obu stron wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.158.xx0 numer koncowy 0.158.xx1
Wykonanie z
lozyskami Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugosci pracy
waleczkowymi
< Sy >
e )

Wykonanie z rura,

Wykonanie krotkie I

Wigkszy zakres wysuwu

Nr zamoéwienia 0.158.110 | 0.158.111 | 0.158.115 | 0.158.116 | 0.158.130 | 0.158.131 | 0.158.135 | 0.158.136
kat zgigcia B ° 20 35 20 35
@ kohnierza mm 150 | 180 150 | 180 150 [ 180 150 | 180
Smin WZzgl. S mm 710 742 400 545
S; mm - 465 585
X wzgl. X, mm 110 50 40
X, mm - 80
0 mm 75 75
P, mm 90 x 4 -
P, mm 100 x 4 -
P; mm 120x 5 -
profil wpustow mm 60 x2,5x22 60x2,5x22
ilos¢ otworéw w kohierzu 8 8
T (Przy Smn Wzgl. Sy) | ke’ N [ - | 0,04531 | 0,05034 0,04114 0,0464 0,042914 0,04817
I (przy S») kgm® - 0,04193 0,0472 0,04340 0,04870
Jin/100 mm rury kgm® 0,00157 =
G (przy Smn wzgl. S1) | ke 3.0 | 318 | 31,76 | 3338 19,62 21,18 25,92 27,54
G (przy S») kg = 22,05 23,61 27,27 28,89
G /100 mm rury kg 0,85 -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
T - moment bezwladnosci masy
G - ciezar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury
S; S, - dlugos$¢é wykonania krétkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy Sy, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
P, - $rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze Srednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
28 e Elbe Group
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2 160—

8 104-

2
i .
r;:clz »\ I
i S |
s &N 2
s
| g r

z obu stron kotnierz do wigkszego kata zgigcia
numer koncowy 0.158.xx5

z obu stron wigkszy kohierz do wigkszego kata zgigcia

rokary -@150
relary -2 58

i
A
- .

i -_'.‘._,_
1

; a Zyczenie smarowanie zewn.

numer koncowy 0.158.xx6

Waly przegubowe o stalej dlugosci
pracy

Przeguby o stalej dlugosci

Wykonanie krétkie 11 Wykonanie z rurg Pojedynczy
przegub
0.158.140 | 0.158.141 | 0.158.145 | 0.158.146 | 0.158.200 | 0.158.201 | 0.158.205 | 0.158.206 | 0.158.400[0.158.401 [ 0.158.405]0.158.406
20 35 20 35 20 35
150 | 180 150 | 180 150 [ 180 150 [ 180 150 | 180 150 [ 180
610 640 425 455 150 180
650 680 -
110 - -
130 - -
75 - -
- 90 x 4 -
- 100 x 4 -
- 120x 5 -
60 x 2,5 x 22 B -
8 8 8
- - 0,04409 | 0,04935 - - 10,0434 | 004865 | 0,02055 | 0,02581 | 0,02417 | 0,02944
- 0,00157 -
28,72 30,28 29,14 30,76 2026 | 21,82 | 21,12 | 22,74 834 | 9,9 920 | 10,82
30,32 31,8 31,09 32,71 - -
- 0,85 -
Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!
wymiary w mm
EIE“'G"‘é e Elbe Group e 29
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Waty przegubowe 1 przeguby kardana

M znam = 10 000 Nm

0. 1 17 Typoszereg 0.100 My gran = 13 000 Nm
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia koierzowego
(76}
— -
~1ge, 22u54.
i | i
i s "5,

£ 150—

normalny kotnierz z obu stron

numer koncowy 0,117.xx0

wymiary w nawiasach
dla wykonania krétkiego 1

—— @165 —
~—@ 108

—

i 7 _ - 1 - _I
= ;
08},
|/ _na zyczenie smarowanie zewn.

b— rotary-0158
rofary -2 163
b
..'}"" i
""I'ié-'.?

1

s Lt
(26)

wigkszy kohierz z obu stron (165 )

numer konicowy 0.117.xx1

Wykonanie z
lozyskami
waleczkowymi

Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugos$ci pracy

-‘Smin

RPY el I 7

Wykonanie z rurg
wickszy zakres wysuwu

Wykonanie kroétkie |

Wykonanie krétkie 11

Nr zamowienia

0.117.110 | 0.117.111 | 0.117.111

| 0.117.121 | 0.117.121

0.117.130 | 0.117.131 | 0.117.131

kat zgigcia B ° 30 34 30

@ kohierza mm 150 | 165 | 180 [ 165 | 180 150 [ 165 | 180
Smin Wzgl. S; mm 660 400 495

S, mm - 440 555

X wzgl. X, mm 110 40 45

X5 mm - 50 80

(0} mm 81 81 81

Py mm 100x 5 - -

Py mm 120 x 5 - -

P mm - - -

Profil wpustow mm 65x2,5x24 65x2,5x24 65x2,5%x24

Tlo$¢ otworéw w kolnierzu 12 | 8 | 8 8 | 8 12 | 8 | 8

Jn (przy Swin wzgl. S)) | kem® | 0,04834 \ 0,05185 \ 0,05463 0,0467 0.0491 0,04286 0,04678 | 0,04917
In (przy S») kgm® - 0,04898 0,05138 0,04439 0,04899 | 0,05139
Jin/100 mm rury kgm® 0,00265 = S

G (przy Swn wzgl. S)) | ke 3503 | 3551 | 36,56 25,61 26,52 28,21 28,69 29,74
G (przy S») kg - 27,29 28,20 30,88 31,36 32,41
G /100 mm rury kg 1,17 - -

B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu

I - moment bezwladnosci masy

G - cigzar

Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury

S; S, - dlugos$¢é wykonania krétkiego w stanie zsunigtym

X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;

X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,

P, - §rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze $rednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury

30 e Elbe Group e
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0.117

@I1B—

@18 ———

-SR] <E |

! =& 100
II|

3 : TS
i

3,640

atary -0 163
S, [ |
e

= rolary <0158

/ na zyczenie smarowanie zewn.

- Qo b
(25)

z obu stron wigkszy kotnierz (& 180 ) - numer koncowy 0.117.xx1

wymiary w nawiasach wazne

dla wykonania krétkiego 1

Waly przegubowe o stalej
dhlugosci pracy

Przeguby o stalej dlugosci

Wykonanie krotkie 111 Wykonanie z rurg Podwajny Pojedynczy
przegub przegub
0.117.140 | 0.117.141 | 0.117.141 | 0.117.200 | 0.117.201 | 0.117.201 [0.117.300[0.117.301]0.117.301]0.117.400/0.117.401]0.117.401
30 30 15 30
150 [ 165 | 180 150 [ 165 | 180 150 [ 165 | 180 150 | 165 [ 180
600 430 296 172
110 R - :
81 - - -
- 100x 5 - -
- 120x 5 R :
12 | 8 | 8 12 ] 8 | 8 12 | 8 [ 8 12 | 8 | 8
0,04665 | 0,05125 | 0,05365 | 0,04054 | 004424 | 0,04796 | 0,037 | 0,0423 | 0,0468 | 0,01879 | 0,02133 | 0,02568
- 0,00265 - -
3345 [ 3393 | 3498 2531 | 2579 | 2684 21,02 [ 21,50 | 22,57 | 10,99 [ 1147 [ 12,52
- 1,17 - _

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!

wymiary w mm
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0.120

Waty przegubowe 1 przeguby kardana

Typoszereg 0.100

My znam = 16 850 Nm
My gran = 21 900 Nm

2180 —
= 104

r__
I

36+ 08].

rotary -3 178
rotary -3 152

na zyczenie smarowanie zewn.

| () b

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.120.xx0

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotnierzowego

2335 —

@160

wigkszy kotnierz z obu stron
numer koncowy 0.120.xx1

22y
{2
‘ s
g B, b}
£ S@X\_@
:: & J £
| L T

Wykonanie z

lozyskami Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugosci pracy
waleczkowymi
-‘Smin
T T W)
ay .
a0 :
Wykonanie z rurg S S
. Wykonanie krétkie I Wykonanie krotkie 11
wickszy zakres wysuwu
Nr zamowienia 0.120.110 | 0.120.111 0.120.120 0.120.130 | 0.120.131
kat zgigcia B ° 30 16 30
@ kohnierza mm 180 | 225 180 180 | 225
Smin Wzgl. S; mm 740 470 560
Sx mm - 500 600
X wzgl. X, mm 110 55 45
X, mm - 60 60
(0} mm 93 93 93
P mm 110x 6 - -
P mm 120x 6 - -
P mm - - -
profil wpustow mm 75x2,5x28 75x2,5x28 75x2,5%x28
ilos¢ otworéw w kot 10 | 8 10 10 | 8
Jn (przy Smin wzgl. S)) | kgm® 0,10213 0,14413 0,07320 0,07839 0,12039
Jn (przy S») kgm® - 0,07493 0,0807 0,1227
J:n/100 mm rury kgm® 0,004175 - =
G (przy Smin wzgl. S1) | kg 48,75 52,89 36,26 40,27 44,41
G (przy S») kg = 37,76 42,42 46,56
G /100 mm rury kg 1,54 - -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
I - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury
S; S, - dlugos$¢é wykonania krétkiego w stanie zsunigtym
X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;
X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,
P, - §rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze $rednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”

P,,P; - alternatywne $rednice rury
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0.120

& 180—

=

rotary -0 162

= roary<&3178

| |
ok P l na zyczenie smarowanie zewn.

skrécony komierz
do wykonania krotkiego I

Waly przegubowe o stalej
dhlugosci pracy

Przeguby o stalej
dhugosci

<]
= ‘-k

o

;I-’
e

Wykonanie krotkie 11T Wykonanie z rurg Pojedynczy
przegub
0.120.140 | 0.120.141 0.120.200 \ 0.120.201 0.120.400 | 0.128.401
30 30 30
180 | 180 | 225 180 | 225
650 465 192
110 - -
93 - -
- 110x 6 -
5 120 x 4 g
75x 2,5 x 28 B -
10 10 \ 8 10 8
0,08228 | 0,12428 0,07247 | 0,11447 0,03696 |  0,07896
5 0,004175 :
45,10 | 49,24 33,90 \ 38,05 14,10 \ 18,88
- 1,54 -

Przy zamawianiu podac nalezy zadang dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!

Wwymiary w mm
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0.122

Waty przegubowe 1 przeguby kardana

Typoszereg 0.100

Mg znam = 26 750 Nm
Mg gran =35 000 Nm

9180—
~—{& B8

kotnierz normalny z obu stron
numer koncowy 0.122.xx0

radary -8 208
0225 —

— @180 — |

wymiary w nawiasach
dla wykonania krotkiego 1

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotnierzowego

-2 204
rafary -3 209

oty

wigkszy kohierz z obu stron (& 225)

numer koncowy 0.122.xx1

Wykonanie z

lozyskami Waly przegubowe rozsuwne, o zmiennej dlugosci pracy
waleczkowymi
-‘Smin
TSI, 1 W
Wykonanie z rurg C S
. Wykonanie krétkie I Wykonanie krotkie 11
wickszy zakres wysuwu
Nr zamodwienia 0.122. | 0.122. | 0.122. | 0.122 0.122. 0.122. | 0.122. | 0.122. | 0.122.
110 111 111 111 121 130 131 131 131

kat zgiecia ° 30 25 25 30 25
@ kohnierza mm | 180 | 225 250 | 225 ] 180 | 225 250
Smin WZgl. S mm 830 550 650
S, mm - 600 600
X wzgl. X, mm 140 40 80
Xs mm - 55 -
(0] mm 110 110 110
P mm 120x 6 [ 124x 8 - -
P mm 140 x 6,5 - -
P mm - - -
Profil wpustow mm 90 x 2,5 x 34 90 x 2,5 x 34 90 x 2,5 x 34
Tlo$¢ otworow w kon 10 [ 8 | 12 | 8 - 8 \ - 10 | 8 [ 12 | 8
Jow (przy Suin wzgl. Sy | ke’ | 0,1558 | 0,1781 | 0,1792 | 0,1884 - 0,1453 - 0,1202 |  0,1565  [0,1853
In (przy Sz) kgm® - 0,1509 -
Jin/100 mm rury kgm® 0,0055 0,00774 - -
G (przy Sun wzgl. S) | kg | 72,05 | 76,93 | 77,49 | 80,82 - 61,04 - 60,67 | 65,55 | 68,79
G (przy S») kg - 64,85 =
G /100 mm rury kg 1,69 ‘ 2,29 - -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
I - moment bezwladnosci masy
G - cigzar
Smin - minimalna dtugo$¢ wykonania rury

S; S, - dlugos$¢é wykonania krétkiego w stanie zsunigtym

X - zakres wysuwu (kompensacji) przy S, wzgl. S;

X, - zakres wysuwu (kompensacji) przy S,

P, - §rednica rury , wytluszczone wymiary sa zalecane, wigksze $rednice i predkosci — patrz ,,Dodatek techniczny”
P,,P; - alternatywne $rednice rury
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0.122

—110 -
- 218 ! '?2"30'
[ . -
I i :,.3»\ G
| 2 m Sy .{r\ bt
| & & & o
g 2 id N
& ® 8§31 Y Jald
I i N |
Lo iy _Q/
/@1 Zyczenie smarowanie zewn.
=~ 36~
wigkszy kohierz (& 250) z obu stron
numer koncowy 0.122.xx1
Waly przegubowe o stalej Przeguby o stalej
dlugosci pracy dhugosci
- S -—
—~ Sein e
: ;\{Ll' B f';
_—,/'1 r TJL\.._':_
Wykonanie krétkie 111 Wykonanie z rurg Pojedynczy
przegub
0.122. 0.122. 0.122. 0.122. 0.122. 0.122 0.122. 0.122. ]0.122.(0.122|0.122.| 0.122
140 141 141 141 200 201 201 201 400 | 401 | 401 | 401
30 25 30 25 30 25
180 225 250 180 | 225 250 180 | 225 | 225 | 250
720 520 220
110 E E
110 - -
- 120 x 6 | 124x 8 -
5 140 x 6,5 5
90 x2,5x 34 o -
0 | 8 | 12 8 0 | 8 I 12 ] 8 10 | 8 [ 12 ] 8
0,1272 | 0,1636 0,184 0,1195 | o642 | 011645 | 011846 | 0,05597 | 0,0923 | 0,1211
- 0,0055 0,00774 -
66,07 | 70,95 74,19 4570 | 50,58 5091 | 5424 20,77 | 2564 | 28,86
- 1,69 \ 2,29 -

Przy zamawianiu podac nalezy zadang dtugosé¢

wymiary w mm

»S” 1 maksymalne obroty!

IIORIGINAL
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Wat posredni przegubowy kardana Mg znam =1 700 - 26 750 Nm

do tozysk stojakowych SKF (nie nalezy do dostawy) My gran =2 200 - 35 000 Nm
typoszereg 0.100 - wielkos¢ 0.109 — 0.122

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotierzowego
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tozysko stojakowe nie nalezy do dostawy _ 1
wymiary w mm brakujace wymiary patrz na poprzednich stronach
Nr zamoéwienia 0.109.250 | 0.110.250 | 0.112.250 | 0.113.250 | 0.148.250 | 0.158.250 | 0.117.251 | 0.120.250 | 0.122.250 | 0.122.251
M 4 znam Nm 1700 2 300 3350 4100 5500 8200 10 000 16 850 26 750 26 750
kat zgiecia B ° 20 20 20 20 20 35 30 30 30 30
typ tozysk stojak. SNH 207 | SNH 207 | SNH 209 | SNH 209 | SNH 211 | SNH 211 | SNH 213 | SNH 215 | SNH 216 | SNH 216
A mm 90 100 120 120 150 150 180 180 180 225
B" mm 47 57 75 75 90 90 110 110 110 140
D mm 8 8 9 9 10 10 12 14 14 15
E o2 mm 2,3 2,3 2,3 2,3 2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 4,5
G o3 mm 61,1 70,6 88,1 84,1 110,6 110,6 131,0 131,0 131,0 171,5
H ! mm | 74,5 84 101,5 101,5 130 130 155,5 155,5 155,5 196
e mm 8 8 8 10 12 12 16 16 16 16
P, mm 50x2 50x3 60 x4 70x 4 80x4 90x4 100x 5 110x 6 120x 6 124x 8
P, mm 70x 3 70x 3 80x 4 80x 4 90 x4 100x 4 120x 5 120x 6 124x8 | 140x6,5
Ps mm 80x3 80x3 90 x4 100 x 4 100 x 4 120x 5 - - - -
R mm 68,5 68,5 71,5 71,5 87,5 87,5 105,5 115,5 135,5 135,5
S min mm 253 269 305 308 360 420 446 480 540 540
T mm 100 100 100 100 112 112 125 142 147 147
U mm 23 23 23 23 25 25 31 31 33 33
V1o mm 45 45 55 55 65 65 75 85 90 90
A mm 35 35 45 45 55 55 65 75 80 80
Z mm | M16x 1,5 | M16x1,5| M20x1,5| M20x1,5 | M32x1,5 | M32x1,5[M45x1,5 | M45x1,5| M45x1,5|M45x1,5
Cigzar kg 3,95 4,68 7,60 8,59 14,25 17,90 25,64 32,06 - 47,44
Profil wpustéw mm | 35x31 35x 31 45x41 45x41 55x50 55x50 |62x54x20|70x61x20|75x 66x22|75x 66x 22
Ilos¢ otworow w kotn. 4 6 8 8 8 8 8 10 10 8
Jm (Przy Smin) kem’| 0,000531 | 0,00324 | 0,008786 | 0,01198 | 0,02496 0,0451 0,04564 0,1089 - -
J /100 mm rury kem’| 0,00014 | 0,00019 | 0,00044 | 0,00071 | 0,00109 | 0,00157 | 0,00265 | 0,00418 - -
G (przy Smin) kg 4,0 4,7 7,5 9,0 13,3 18,5 25,9 31,7 46,0 47,5
G /100 mm rury kg 0,24 0,35 0,55 0,65 0,75 0,85 1,17 1,54 1,69 2,29

M znam - MoOment znamionowy

B - maksymalny kat zgigcia przegubu

T - moment bezwladnosci masy

G - ciezar

Siin - minimalna dtugo$¢ wykonania z rurg

P, - §rednica rury, wythuszczone wymiary oznaczaja zalecane ; wigksze $rednice do dtuzszych waldéw przegubowych
przy wyzszych predkosciach obrotowych - patrz ,,Dodatek techniczny”

P, P; - alternatywne dlugosci rur

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!
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Wat posredni przegubowy kardana
komplet z elastycznym lozyskiem stojakowym
typoszereg 0.100 - wielkos¢ 0.109 — 0.122

Srnirl

[l E i
7 I i I 1 i | .
A —p - A iMZ B G A
T 1 Hi 3 T ' (]
£ =}
1 !
—p=
brakujace wymiary patrz na poprzednich stronach
wymiary w mm rozktad otworow w kohierzu jak pokazano na rys. obok
Nr zaméwienia 0.109.260 | 0.110.260 | 0.112.260 | 0.113.260 | 0.148.260 | 0.158.260 | 0.117.261 | 0.120.260
M 4§ nam Nm 1700 2 300 3350 4100 5500 8 200 10 000 16 850
kat zgiecia B ° 20 20 20 20 20 35 30 30
pojed. lozysko stoj 1000 958 350(1000 958 350{1000 958 450{1000 958 4511000 958 500(1000 958 550{1000 958 600|1000 958 700
A mm 90 100 120 120 150 150 180 180
B mm 47 57 75 75 90 90 110 110
b mm 45 45 58 58 58 60 60 63,5
D mm 8 8 9 9 10 12 12 14
d mm 12,8 12,8 13 13 14,2 15 15 16
E o, mm 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,8 2,8 2,8
G 3 mm 61,1 70,6 88,1 84,1 110,6 110,6 133 131
H ! mm 74,5 84 101,5 101,5 130 130 155,5 155,5
JBe mm 8 8 8 10 12 12 16 16
P, mm 50x2 50x3 60 x 4 70 x 4 80x4 90 x 4 100x 5 110x 6
P, mm 70x3 70 x 3 80x 4 80x 4 90 x 4 100 x 4 120x 5 120x 6
P, mm 80x 3 80x 3 90 x 4 100 x 4 100 x 4 120x 5 - -
R mm 68,3 68,3 71,3 71,5 87,5 95 100 107
S min mm 238 254 293 296 339 410 405 425
T mm 58,8 58,8 70 70 70 71,5 80 85,5
U mm 168 168 193,6 193,6 193,6 193,6 200 219,2
Vo mm 198 198 228 228 228 230 243 260
W mm 35 35 45 445 50 55 60 70
X mm 73 69 - - - - - -
Z mm | M16x1,5 | M16x1,5 | M20x1,5 | M20x1,5 | M32x1,5 | M32x1,5 | M45x1,5 | M45x1,5
profil wpustéw mm 35x31 35x 31 45 x 41 45 x 41 50 x 45 55 x50 60x2,5x22 | 70x2,5x26
ilo$¢ otworéw w kotn. 4 6 8 8 8 8 8 10
Jm (Przy Smin) kgm’|  0,000514 0,00322 0,008748 0,01194 0,02485 0,04503 0,04523 0,10788
J /100 mm rury kgm’|  0,00014 0,00019 0,00044 0,00071 0,00109 0,00157 0,00265 0,00418
G (przy Smin) kg 5,40 6,18 9,99 10,69 16,12 20,05 28,40 34,06
G /100 mm rury kg 0,24 0,35 0,55 0,65 0,75 0,85 1,17 1,54

Przy zamawianiu podac nalezy zadang dlugos¢ ,,S” i maksymalne obroty!
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Wat przegubowy Kardana My znam = 620 -6 300 Nm

do przytaczy calowych, o zmiennej dtugosci My gran =1 200 - 3 000 Nm
typoszereg 0.100 - wielkos¢ 0.107 — 0.110

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotierzowego
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brakujace wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielkosci
wymiary w mm
Wielkos¢ 0.107 Wielkos¢
Nr zaméwienia 0.107.138. | 0.107.138. | 0.107.148. | 0.107.148. | 1.107.108. | 0.107.118. | 0.109.138. | 0.109.138.
001 002 001 002 001 001 201 202
Polaczenie calowe 1100 1310
Nr przegubu 0.107 0.109
M 4 znam Nm 920 1700
kat zgiecia B ° 18 18
A mm 87,3 96,8
B mm 57,15 60,32
C mm 44 54
D mm 5,2 6,7
E mm 1,5_0,1 1:5-0 1
F mm 18 21,5
G mm 54 61
Haio mm 69,85 79.4
JBE mm 7,9 9,5
K mm 70 86
M mm 36 42
Smin mm 200 225 250 270 300 360 225 250
X (wysuw) mm 25 35 35 35 35 70 25 40
Profil wpustow mm 28x1,5x 17 32x2x14
Wykonanie kolnierza 1 1
My znamx - Zzaktadany nominalny moment obrotowy
B - maksymalny kat zgigcia na przegub
S - dlugo$¢ zsunigtego watu przegubowego , odpowiada kazdorazowo dtugosci wykonania normalnego

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos$¢ ,,S” i maksymalne obroty!
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brakujace wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielko$ci
wymiary w mm
0.109 Wielkos¢ 0.110
0.109.148. | 0.109.148. | 0.109.108. | 0.109.118. |0.110.138.| 0.110.138. | 0.110.148. | 0.110.148. | 0.110.108. | 0.110.118.
201 202 201 201 001 002 001 002 001 001
1310 1350/1410
0.109 0.110
1700 2 300
18 18
96,8 116
60,32 69,85
54 55
6,7 75
L,5.04 1,5.04
21,5 20
61 68
79,4 95,25
9,5 11,2
86 98
42 46
280 310 348 393 255 280 310 340 374 464
40 40 40 80 30 40 40 40 40 100
32x2x14 35x2x16
1 1
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Wat przegubowy Kardana My znam = 3 350 — 26 750 Nm
do przytaczy calowych, o zmiennej dtugosci My gran =4 350 —35 000 Nm
typoszereg 0.100 - wielkos¢ 0.112 —0.122

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie polaczenia kotierzowego
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brakujace wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielkosci
wymiary w mm
Wielkos¢ 0.112 Wielkos¢
Nr zaméwienia 0.112.138. | 0.112.138. | 0.112.148. | 0.112.148. | 1.112.108. | 0.112.118. | 0.148.138. | 0.148.138.
201 202 201 202 201 201 001 002
Polaczenie calowe 1510 1600
Nr przegubu 0.112 0.148
M 4 znam Nm 3350 5500
kat zgiecia B ° 18 18
B mm 95,25 168,22
C mm 82 98
D mm 9,1 9,5
E mm 1,504 1,67
F mm 33 35
G mm 90 132
Hag, mm 120,65 155,6
JBE mm 12,7 9,5
Smin mm 325 360 400 430 473 523 360 400
X (wysuw) mm 35 50 60 60 60 120 360 400
profil wpustow mm 42 x2x20 55x2,5x20
wykonanie kotnierza 1 2
My znamx - Zzaktadany nominalny moment obrotowy
B - maksymalny kat zgigcia na przegub
S - dlugo$¢ zsunigtego watu przegubowego , odpowiada kazdorazowo dtugosci wykonania normalnego

Przy zamawianiu podaé nalezy zadana dlugos$¢ ,,S” i maksymalne obroty!
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brakujace wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielkosci

wymiary w mm

0.148 Wielkosé 0.120 Wielkosé 0.122
0.148.148. |0.148.118.| 0.120.138. | 0.120.138. |0.120.148.| 0.120.118. {0.122.138.| 0.122.148. | 0.122.118.
001 001 001 002 001 001 001 001 001
1600 1800 1900
0.148 0.120 0.122
5500 16 850 26 750
18 30 30
174,6 203,2 276,2
168,22 196,82 2222
98 135 137,5
9,1 11,1 14,2
1677 2307 24707

35 32 37

132 156 190

155,6 184,15 247.6

9,5 11,2 16

145 178 204

65 96 111
460 550 560 600 650 740 652 720 830
80 110 45 60 110 110 80 110 140

55x2,5x20 75x2,5x28 90 x 2,5 x 34
2 3 2

IIORIGINAL

GELENKE

o Elbe Group e

41



NOTATKI
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Elementy konstrukcyjne, czgsci zamienne, akcesoria
do watow przegubowych i przegubdw kardana typoszeregu 0.100

Na nastgpnych stronach zamieszczono rysunki
pogladowe budowy najczesciej stosowanych wykonan
waldw przegubowych, na ktérych widoczna jest
budowa konstrukcyjna i oznaczenia poszczegdlnych
czgsci. Rysunki te stanowia pomoc przy wyborze i
zamawianiu czgs$ci zamiennych watéw.

Nalezy jednak zwrdci¢ uwage, ze wymienione czgsci
z reguly nie da si¢ zaméwié pojedynczo, ale jako
kompletne wymienne podzespoty. Nie ma np. sensu w
przypadku awarii lozyska wymienia¢ tylko obudowy
tozyskowe, znacznie czg¢sciej wymianie podlega
kompletny zespdt krzyzaka. To samo dotyczy rdwniez
watu o zmiennej dtugosci, gdzie zaréwno wal, jak i
piasta wielowypustowa podlegaja jednakowemu
zZuzyciu.

Na nastgpnych stronach podano najwazniejsze
podzespoty konstrukcyjne i zamienne wraz z ich
numerami zamdwienia oraz niezbgdne wymiary.

W przypadku zestawow krzyzakdéw nalezy zwrdci¢
uwage, ze w krazek (czgs$¢ 15 na rysunku na nastepne;j
stronie) nie sa wyposazone wszystkie wykonania.
Prosimy zatem o zwrocenie uwagi na informacje
podane  przy réznych  wykonaniach  watow
przegubowych, np.  ,Wykonanie = normalne”,
»Wykonanie do smarowania zewnetrznego” itp.
Dotyczy to rowniez innych elementow
konstrukcyjnych.

Aby uzyskaé cicha prace, dostarczone przez nas
kompletne  waly  przegubowe wywazane sg
dynamicznie.

Jezeli we watach wymieniane sg czesci przegubow, to
w przypadku szybkoobrotowych watow wymagane
jest dokonanie po wymianie dodatkowego wywazania.
Nie jest to wymagane po wymianie elementow
niskoobrotowych waléw przegubowych. Ta granica
obrotow lezy, w zaleznosci od wielkosci watu,
wykonania i1 zastosowania, pomigdzy 500 i 800
obr/min.

Do wymiany zestawow krzyzakow w walach i
przegubach kardana stuzy instrukcja wymiany, ktéra
chetnie przeslemy na Panstwa zyczenie.
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Wat przegubowy kardana o zmiennej dlugosci
wykonanie rurowe

wielkos$ci : 0.148, 0.158, 0.117, 0.120, 0.122 - strony katalogu: 26 do 35

Kompletne podzespoly zamienne:

A kompletny zestaw krzyzaka sktadajacy si¢ z czgsci 9 —17 120

B kompletny przegub z tulejq przesuwng sktadajacy si¢ z czgsci 1-6, 18,191 A
C zespol rury o zmiennej dhugoscei skladajacy si¢ z czgsei 2-6, 181 19

D kompletna ostona wielowypustu sktadajaca si¢ z czgsci 3 i 4

E kompletny przegub spawany skladajacy si¢ zczesci 1,71 A

Czesci pojedyncze:

1 kotnierz z widetkami 11 oprawka

2 wal z widelkami 12 pierScien wargowy
uszczelniajacy

3 rura ochronna 13 podktadka

4 pierscien uszczelniajacy 14 rolki tozyska

5 tuleja przesuwna 15 krazek

6 krazek zamykajacy 16 panewka tozyska

7 widetki spawane 17 pierscien zabezpieczajacy

8 rura laczaca 18 odpowietrzenie

9 krzyzak przegubu 19 smarowniczka ksztalt A

10 pierscien rozprezny 20 smarowniczka ksztalt C
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Elementy konstrukcyjne, czgsci zamienne, akcesoria
typoszereg 0.100

Wal przegubowy kardana o zmiennej dtugosci
wykonanie rurowe

wielko$ci : 0.105 do 0.113 - strony katalogu: 12 do 25

nN121314 16 17

Kompletne podzespoly zamienne:

A kompletny zestaw krzyzaka sktadajacy si¢ z czgsci 9, 1114, 16, 17120

E kompletny przegub spawany sktadajacy si¢ zczgsci 1,7 i A

F przegub z tuleja przesuwna, kompletny sktadajacy si¢ z czesei 1, 6, 19, 21-251 A
G kompletna tuleja o zmiennej dtugosci sktadajaca si¢ z czesci 6, 19, 21-25

Czesci pojedyncze:

1 koierz z widetkami 16 panewka lozyska

6 krazek zamykajacy 17 pierscien zabezpieczajacy

7 widetki spawane 19 smarowniczka ksztalt A

8 ruralaczaca 20 smarowniczka ksztatt C

9 krzyzak przegubu 21 wat wielowypustowy

11 oprawka 22 przykrycie wielowypustu

12 pierscien wargowy 23 pierscien uszczelniajacy
uszczelniajacy wielowypustu

13 podktadka 24 krazek wielowypustu

14 igielki tlozyska 25 tuleja przesuwna

EIERK;INé o FElbe Group e

GELENKE

45



Wat przegubowy kardana o zmiennej dlugosci

1213 14 16 17

Kompletne podzespoly zamienne:

wielkosci

wykonanie krotkie

: 0.105 do 0.122 -strony katalogu: 12 do 35

A kompletny zestaw krzyzaka sktadajacy si¢ z czgsci 9, 11 -14, 16, 17120
D kompletna ostona przegubu sktadajacy si¢ z czgsei 3 1 4
H czgsc srodkowa kompletna sktadajacy si¢ z czgsci 2-4, 6, 19 1 25

Czesci pojedyncze:

kotierz z widetkami
wat z widetkami

rura ochronna

pierscien uszczelniajacy
krazek zamykajacy
krzyzak przegubu
oprawka

pier§cien wargowy
uszczelniajacy

N = O N B~ W —

—_

UWAGA:

13
14
16
17
19
20
25

podktadka

igietki lozyska

panewka tozyska
piericien zabezpieczajacy
smarowniczka ksztatt A
smarowniczka ksztalt C
tuleja przesuwna

Pry zamawianiu ostony profilu D lub czgséci sSrodkowej H podaé nalezy,
do jakiej zesunigtej dtugosci ,,S” watu potrzebne sa dane czgsci.
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Elementy konstrukcyjne, czgsci zamienne, akcesoria
typoszereg 0.100

Wat posredni przegubowy

wielkosci : 0.109 do 0.120 -strony katalogu: 36137

Kompletne podzespoly zamienne:

A kompletny zestaw krzyzaka sktadajacy si¢ z czesei 9, 11 -14, 16, 17120
E kompletny przegub spawany sktadajacy si¢ zczgsci 1, 7 1 A

K przylacze watu posredniego sktadajacy si¢ z czgsci 29 — 34

Czesci pojedyncze:
1

kotierz z widetkami 17 pierscien zabezpieczajacy
7 widetki spawane 20 smarowniczka ksztalt C
8 rura taczaca 29 koncowka watu posredniego
9 krzyzak przegubu 30 ochrona przed brudem
11 oprawka 31 elastyczne tozysko stojakowe
12 pierscien wargowy 32 kotnierz wspdlpracujacy
uszczelniajacy
13 podktadka 33 podktadka
14 igielki tlozyska 34 nakretka rowkowa
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0.105

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana
Typoszereg 0.100

M znam = 190 Nm

My gran =250 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe

B2 58

normalny kohierz
numer koncowy 0.105.xx0

e
2 o a @
i L L
t o=
1IFI:Ii_-
wigkszy kotierz

numer koncowy 0.105.xx1

: ﬁ ?}_‘:_&\ i
% EQﬁ-il 5
b =

Zestawy krzyzakow

I
) _ ¢
I ¥ o 7 B
a A B 1 A *
1 , t
f <
!
- —C
smarowanie centralne wykonanie do smarowania
wykonanie normalne dla typu 0.100.3xx zewnetrznego
Wykonanie z lozyskami igietkowymi
Nr zaméwienia 0.105.010 0.105.011 0.105.012
A mm 41
B mm 17
C mm 9
Pier§cien zabezp. | mm J17x1
Cigzar kg 0,098 0,098 0,102
48 e Elbe Group e
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0.105

piasta przytaczeniowa

/__na zyczenie smarowanie zewn.

—

rokary ~E 53 -
rokary -3 65

1 ]

bez wpustu - numer koncowy 0.105.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.105.xx3

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy podanej srednicy wytacznie przez wpust

rowek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi | Przegub z watem przesuwnym Przegub z tuleja przesuwna
igietkowymi
N -
Y e e
o | il
BT
o)k }
fantd 1
Bez zmiennej dlugosci Normalny zakres dtugosci Wigkszy zakres dtugosci
Nr zamow. 0.105.050 | 0.105.051 | 0.105.052 - 0.105.060 | 0.105.061 | 0.105.062 | - 0.105.070 |0.105.071 | 0.105.072 -
Kat zgiecia B ° 30 25 30 - 30 25 30 - 30 25 30 -
Cigzar kg 0,42 0,46 0,49 - 0,73 0,77 0,80 - 0,79 0,83 0,86 -
& kohierza mm 58 65 piasta - 58 65 Piasta - 58 65 piasta -
S mm 62 85 - 150 170 - 160 180 -
X mm - 25 40
Y mm 13 13 8
Z 3 mm 25,25 25,25 25,25
o mm - 26 26
Profil wpustu mm - 20x 1,5x 12 20x 1,5x 12
Tlos¢ otworéw koierza 4 | 4 | - | = 4 | 4 | - | - 4 | 4 | - | _
B - maksymalny kat zgigcia przegubu

- zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana
Typoszereg 0.100

0.106

My gnan= 400 Nm
My gran = 520 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotnierzowe
e Sl

o BE
4

" R

normalny kohierz
numer koncowy 0.106.xx0

tary -8 60 —=—
o
5
-

@ rh ——

|" — rolary -0 —

wigkszy komierz
numer koncowy 0.106.xx1

Zestawy krzyzakow

- T~y

wykonanie normalne

—— e

do smarowania zewngtrznego

Wykonanie z lozyskami igielkowymi

Nr zamdéwienia 0.106.010 0.106.012
A mm 48 48

B mm 19 19

C mm 12,7 12,7
Pier$cien zabezp. mm J16x1 J16x1
Cigzar kg 0,14 0,144

50

IIONGNAL

GELENKE

o Elbe Group e




0.106

&0

-

=
= L=
[+ =1
F=1] 1 -
5 e m
(==}
(o] E l.'-.-'
L
1
piasta przytaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.106.xx2

Mamax Die moze by¢ przenoszony przy podanych $rednicach wytacznie przez wpust

rowek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

z wpustem - numer koncowy 0.106.xx3

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi | Przegub z watem przesuwnym Przegub z tuleja przesuwna
igietkowymi
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Bez zmiennej dlugosci Normalny zakres dlugosci Wigkszy zakres dlugosci
Nr zamow. 0.106.050 | 0.106.051 | 0.106.052 - 0.106.060 | 0.106.061 | 0.106.062 | - 0.106.070 |0.106.071 | 0.106.072 -
Kat zgiecia B ° 30 20 30 - 30 20 30 - 30 20 30 -
Cigzar kg 0,56 0,65 1,30 - 1,18 1,27 1,30 - 1,25 1,34 1,37 -
@ kolnierza mm 65 75 piasta - 58 65 piasta - 65 75 piasta -
S mm 64 92 - 167 195 - 177 205 -
X mm - 30 60
Y mm 13 13 9
V4 mm 29,25 29,25 29,25
(0) mm - 32 32
Profil wpustu mm - 25x1,5x15 25x1,5x15
Tlo$¢ otworow kotnierza 4 | 6 | = = 4 6 = = 4 6 - -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu

- zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dlugos¢ ,,S” zsunietego watu, zakres wysuwu 1 zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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0.107

Typoszereg 0.100

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana

Mg mam= 920 Nm
Mg gran= 1 200 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe
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wigkszy kotierz
numer koncowy 0.107.xx1

Zestawy krzyzakow
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wykonanie normalne do smarowania zewnetrznego
Wykonanie z lozyskami igietkowymi
Nr zaméwienia 0.107.010 0.107.012
A mm 58 58
B mm 22 22
C mm 16 16
Pierscien zabezp. mm J22x1 J22x1
Cigzar kg 0,224 0,228
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0.107

Mamax Die moze by¢ przenoszony przy podanych $rednicach wytacznie przez wpust
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rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1

piasta przytaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.107.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.107..xx3

Wykonanie z

lozyskami Przegub z widetkami spawanymi | Przegub z watem przesuwnym Przegub z tuleja przesuwna
igietkowymi
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Bez zmiennej dlugosci Normalny zakres dlugosci Wigkszy zakres dlugosci
Nr zamow. 0.107.050 | 0.107.051 | 0.107.052 - 0.107.060 | 0.107.061 | 0.107.062 | - 0.107.070 |0.107.0710.107.072 -
Kat zgiecia B ° 30 18 30 - 30 18 30 - 30 18 30 -
Cigzar ke | 091 1,06 1,25 - 1,63 1,78 1,97 - 1,98 2,13 2,32 -
@ kolnierza mm 75 90 piasta - 75 90 piasta - 75 90 piasta -
S mm 82 126 - 187 231 - 197 241 -
X mm - 35 70
Y mm 13 13 15
V4 mm 36,25 36,25 36,25
o mm - 35 35
Profil wpustu | mm - 28x1,5x 17 28x 1,5x 17
Tlo$¢ otworéw koierza 6 | 4 | - | - 6 | 4 | - - 6 [ 4 [ - T -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
X - zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana My pam = 1 700 Nm
0 . 1 09 Typoszereg 0.100 My gran = 2 200 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotnierzowe
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kotnierz normalny wigkszy kotierz
numer koncowy 0.109.xx0 numer koncowy 0.109.xx1

Zestawy krzyzakow

I
i o
& A
! = 1E|
f
!
wykonanie normalne smarowanie centralne
dla typu 0.100.3xx
Wykonanie z lozyskami igietkowymi
Nr zamdwienia 0.109.010 | 0.109.011
A LD 70,9
B mm 28,5
C LD 19,87
Pierécien zabezp. | mm J29x1,2
Cigzar kg 0,508 | 0,504
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piasta przytaczeniowa

rowek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

Z wpustem

bez wpustu - numer koncowy 0.109.xx2
- numer koncowy 0.109..xx3

Mamax Die moze by¢ przenoszony przy podanych $rednicach wytacznie przez wpust
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kotnierz do wigkszego kata zgigcia
nu mer koncowy 0.109.xx5

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi | Przegub z walem przesuwnym Przegub z tuleja przesuwna
igietkowymi
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Bez zmiennej dlugosci wiil;zy Normalny zakres dlugosci wiilzjzy Wigkszy zakres dtugosci wiﬁl;;zy
Nr zamow. 0.109.050(0.109.051/0.109.052|0.109.055]0.109.060{0.109.061{0.109.062|0.109.065] 0.109.070 | 0.109.071 | 0.109.072 | 0.109.075
Kat zgiecia} | ° | 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35
Cigzar ke 1,82 1,93 | 2,21 1,90 | 3,01 3,12 | 3,40 | 3,12 3,39 3,50 3,78 3,61
@ kotnierza  |mm|] 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90
S mm 90 128 100 225 263 242 222 260 241
X mm - 40 80
Y mm 14 15 18
V4 mm 46,25 46,25 46,25
o mm - 40 40
Profil wpustu  |mm - 32x2x 14 32x 2x 14
Tlo$¢ otwordw kotnierza 4 | 6 | - | 4 4 | 6 | - | 4 4 | 6 | - I 4
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
X - zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)
Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!
wymiary w mm
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0.110

Typoszereg 0.100

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana

My mam= 2 300 Nm
Mg gran = 3 000 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe

e
ki, [

i i ot
| 10 = 5 g%.-’"
1 T 3 = . 5
2 2% ( 2 @ A
o O oo i R

E =

|
2 gE0E ) . .
na zyczenie smarowanie zewn.

- 2] e

kotnierz normalny

0180—
& a1

JETIEL

= 22

|
-
o
F A

rody - S8
rotary -8 112

|_ / na zyczenie smarowanie zewn.

wigkszy komierz

numer koncowy 0.110.xx0 numer konicowy 0.110.xx1
Zestawy krzyzakow
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wykonanie normalne smarowanie centralne dla typu wykonanie do smarowania zewnetrznego
0.100.3xx
Wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Nr zaméwienia 0.110.015 0.110.017 0.110.016
A o 83 83,05 83
B mm 30
C o 20,02
Pierscien zabezp. | mm J30x1,2
Ciezar kg 0,66 0,65 0,66
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0.110

a0

piasta przytaczeniowa
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/ na zyczenie smarowanie zewn.
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rowek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

bez wpustu - numer koncowy 0.110..xx2
z wpustem - numer koncowy 0.110..xxs3

Mamax Die moze by¢ przenoszony przy podanych $rednicach wytacznie przez wpust
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komhierz do wigkszego kata zgigcia
nu mer koncowy 0.110.xx5

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi | Przegub z watem przesuwnym Przegub z tuleja przesuwnag
waleczkowymi
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Bez zmiennej dlugosci Wiitjzy Normalny zakres dtugosci wiil;;zy Wigkszy zakres dtugosci wiil;;zy
Nr zamow. 0.110.050(0.110.051/0.110.052|0.110.055}0.110.060{0.110.061 {0.110.062|0.110.065] 0.110.070 | 0.110.071 | 0.110.072 | 0.110.075
Kat zgieciaB | °| 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35
Cigzar ke] 2,38 | 2,60 | 2,75 | 245 | 3,83 | 4,06 | 420 | 4,01 4,70 4,92 5,07 4,77
O komierza  |mm| 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100
S mm 105 149 117 237 281 256 244 288 256
X mm - 40 100
Y mm 15 15 18
V4 mm 4425 44,25 44,25
(0) mm - 45 45
Profil wpustu  |mm - 35x2x16 35x 2x 16
Tlo$¢ otworéw kotnierza 6 | 8 | - | 6 6 | 8 | - | 6 6 | 8 | - | 6
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
X - zalecana zmiana dhugo$ci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x $rednica zewn. profilu)
Przy zamawianiu poda¢ dlugos¢ ,,S” zsunietego watu, zakres wysuwu 1 zadane wykonanie kotnierza!
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O 1 1 2 Czesci do watow przegubowych 1 przegubdow kardana My nam = 3 350 Nm
. Typoszereg 0.100 My gran =4 350 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe
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Zestawy krzyzakow
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wykonanie normalne smarowanic centralne dla typu wykonanie do smarowania zewnetrznego
0.100.3xx
Wykonanie z tozyskami igietkowymi
Nr zaméwienia 0.112.010 | 0.112.011 0.112.012
A T 97
B mm 35
C T 23,04
mm J35x 1,5
Cigzar kg 1,03 | 1,02 | 1,03
Wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Nr zaméwienia 0.112.015 | 0.112.017 | 0.112.016
[\ mm 97
B mm 35
C mm 24,8
Pierscien zabezp. | mm J35x1,5
Ciezar kg 1,06 1,05 1,06
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Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy podanych srednicach wytacznie przez wpust
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rowek wpustowy wg 2508
na zyczenie smarowanie zewn. DIN 6885 ark.1 28 na Zyczenie smarowanie zewn.
piasta przylaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.112.xx2 komierz do wigkszego kata zgiecia

z wpustem - numer koncowy 0.112.xx3 numer koncowy 0.112.xx5

Wykonanie z
lozyskami igielk.
wzgl. waleczk.

Przegub z widetkami spawanymi | Przegub z watem przesuwnym Przegub z tuleja przesuwna

1] g

Bez zmiennej diugosci Wlitjzy Normalny zakres dtugosci w1§l;;zy Wigkszy zakres dtugosci w1il;;zy
Nr zamow. 0.112.050/0.112.051{0.112.052{0.112.055]0.112.060|0.112.061 {0.112.062|0.112.065] 0.112.070 | 0.112.071 | 0.112.072 | 0.112.075
Kat zgiecia B ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35
Cigzar kg| 3,80 4,48 6,09 3,93 6,63 7,31 8,92 6,73 7,26 7,94 9,55 7,94
 kohierza mm| 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120
S mm 125 220 135 306 401 330 308 403 325
X mm - 60 120
Y mm 20 20 20
Z mm 52,25 52,25 52,25
(0) mm - 52 52
Profil wpustu  |mm - 42x2x20 42 x 2x20
Tlo$¢ otworéw kotnierza 8 | 8 | - | 8 8 | 8 | - | 8 8 | 8 | = | 8

- maksymalny kat zgigcia przegubu
- zalecana zmiana dhugo$ci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x $rednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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0.113

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana
Typoszereg 0.100

Mg snam=4 100 Nm
My gran =5 350 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe

=80

|
=~ rolary =@ 126 —
rotany - 138
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kotnierz normalny
numer koncowy 0.113.xx0

=80
I
g 3% h(!les
o o o 't 5 %
[ | & ¥kl el
S — Lo
31-0.5' /
/__na zyczenie smarowanie zewn.
B
wigkszy komierz

numer koncowy 0.113.xx1

Zestawy krzyzakow

S

wykonanie normalne

smarowanie centralne dla typu

wykonanie do smarowania zewngtrznego

0.100.3xx
Wykonanie z tozyskami igietkowymi

Nr zaméwienia 0.113.010 | 0.113.011 0.113.012
A mm 106
B mm 38
C mm 26,28
Pierscien zabezp. | mm J38x1,5
Cigzar kg 1,32 | 1,32 1,33

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Nr zamdwienia 0.113.015 0.113.016
A mm 106 106
B mm 38 38
C mm 25,7 25,7
Pierscien zabezp. | mm J38x 1,5 J38x 1,5
Cigzar kg 1,25 1,34
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E F) P,

rotary -2 125

rodary -2 138

*/__na zyczenie smarowanie zew

piasta przytaczeniowa

rowek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1

bez wpustu - numer koncowy 0.113.xx2
z wpustem - numer koncowy 0.113.xx3

Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy podanych srednicach wytacznie przez wpust
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= reibary @121-"'

rodary “21EE -

/ na zyczenie smarowanie zewn.

- 28 =

numer koncowy

0.113.xx5

komierz do wigkszego kata zgigcia

Wykonanie z
lozyskami igielk.
wzgl. waleczk.

Przegub z widetkami spawanymi

Przegub z watem przesuwnym

Przegub z tuleja przesuwna

r

.
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Bez zmiennej diugosci WIEI;:ZY Normalny zakres dtugosci w1il§zy Wigkszy zakres dtugosci Wlil;fzy
Nr zamow. 0.113.050(0.113.051|0.113.052{0.113.055]0.113.060{0.113.061{0.113.062|0.113.065] 0.113.070 | 0.113.071 | 0.113.072 | 0.113.075
Kat zgiecia B ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35
Cigzar kg| 4,52 5,2 7,63 4,85 8,85 9,53 11,96 9,40 10,24 10,92 13,35 10,57
& kolnierza mm| 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120
S mm 128 243 140 318 433 343 320 435 332
X mm - 60 130
Y mm 20 22 22
V4 mm 62,25 62,25 62,25
(0] mm - 62 62
Profil wpustu  |mm - 50x2x24 50x 2x24
Tlo$¢ otworéw kotnierza 8 | 8 | - | 8 8 | 8 | - | 8 8 | 8 | - | 8

- maksymalny kat zgigcia przegubu

- zalecana zmiana dhugo$ci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x $rednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dlugos¢ ,,S” zsunietego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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O 1 48 Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana My pam = 5 500 Nm
. Typoszereg 0.100 My gran =7 050 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe

=8 =B85

) A ....22:3":" T | y +22:|.-ja.

| | k% | | =
B =AY ¥ L Ry
B ;. ,ggf’?\\(ﬂ"?} g & ° 9 #;?: : .ﬁ
S V8§ 8§ M [ & © B . IR ) 2
e N E B __// @ﬁ' 1 | L N T B __F/l 'Q'l_:-f;
| | ——= | o | — | oy i
= | __‘%-/ 7 = L L —_ﬁ?//
- /__na zyczenie smarowanie zewn. 3 na zyczenie smarowanie zewn.
- ~ gt
komhierz normalny wigkszy kohierz
numer koncowy 0.148.xx0 numer koncowy 0.148.xx1
Zestawy krzyzakow
I
i — i
a = A B
I : ] *
|
!
wykonanie normalne wykonanie do smarowania zewnetrznego
Wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Nr zaméwienia 0.148.015 0.148.016
A mm 117,5 117,5
B mm 42 42
C mm 27,8 27,8
Pierscien zabezp. | mm J42x 1,75 J42x 1,75
Cigzar kg 1,69 1,70
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Mamax Nie moze by¢ przenoszony przy podanych srednicach wytacznie przez wpust
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/ na zyczenie smarowanie zew rowek wpustowy wg
DIN 6885 ark.1 na Zyczenie smarowanie zewn.
piasta przytaczeniowa bez wpustu - numer koncowy 0.148.xx2 komierz do wigkszego kata zgiecia
z wpustem - numer koncowy 0.148.xx3 numer koncowy 0.148.xx5
Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi Przegub z tuleja przesuwna
waleczkowymi
|
s
I
. . L. wigkszy . . wigkszy
Bez zmiennej diugosci Kat Wigkszy zakres dtugosci kat
Nr zamow. 0.148.050(0.148.051|0.148.052|0.148.055] 0.148.070 | 0.148.071 | 0.148.072 | 0.148.075
Kat zgiecia B ° 20 20 35 35 20 20 20 35
Cigzar kg | 7,06 7,71 11,51 | 7,72 13,23 13,88 17,68 13,89
O koierza mm | 150 180 piasta  [120/150] 150 180 piasta | 120/150
S mm 145 276 160 328 328 459 343
X mm - 110
Y mm 25 25
Z mm 72,25 72,25
(0] mm - 70,15
Profil wpustu | mm - 55x2,5%x20
Tlo$¢ otworéw kotnierza 8 | 8 | - | 8 8 | 8 | - 8
B - maksymalny kat zgigcia przegubu
X - zalecana zmiana dhugo$ci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x $rednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dlugos¢ ,,S” zsunietego watu, zakres wysuwu 1 zadane wykonanie kotnierza!

GELENKE

EIERIGINé o Elbe Group e

63




Czesci do watow przegubowych 1 przegubdow kardana My nam = 8 200 Nm

O . 1 5 8 Typoszereg 0.100

Mg gran = 10 650 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ polaczenie kotnierzowe
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95 = na zyczenie smarowanie zewn.
-

kotnierz normalny
numer koncowy 0.158.xx0

Y gl |
na zyczenie smarowanie zewn.

I
E?

rotary -G 150
olary -2 158
P
B
e

e
H"@é Ta

— 05 -

wigkszy kohierz
numer koncowy 0.158.xx1

Zestawy krzyzakow

- T~y

wykonanie normalne

e

wykonanie do smarowania zewnetrznego

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Nr zaméwienia 0.158.015 | 0.158.016
A mm 126 126

B mm 48 48

C mm 33,15 33,15
Pierscien zabezp. | mm J48x 1,75 J48x 1,75
Cigzar kg 2,28 2,29

0.158 _
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Mamax Die moze by¢ przenoszony przy podanych $rednicach wytacznie przez wpust
—

q 1
&l
f':;l

2 & \\. 2 = _; . p8
s R A s 5 & ;\\\
: 5 i s f S 4l
|t 2 E :/ b 8 B _{__,///G“;Ey
f - .|I A | ;”gy/ t iy ‘_g//

05 : o e+l5 .
37 38 g,‘,_ =
- D - na zyczenie smarowanie zewn. na zyczenie smarowanie zewn.

kotnierz do wigkszego kata zgigcia

wigkszy konierz do wigkszego kata zgigcia
numer koncowy 0.158.xx5

numer koncowy 0.158.xx6

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi Przegub z tuleja przesuwna
waleczkowymi
.
1 e
ST
o lk .d__.-'.JII B Z
W=
Bez zmiennej dlugosci Wiiﬁfzy Wigkszy zakres dtugosci Wiiﬁfzy
Nr zamow. 0.158.050 | 0.158.051 (0.158.055| 0.158.056 | 0.158.070 | 0.158.071 | 0.158.075 |0.158.076
Kat zgiecia B ° 20 20 35 35 20 20 35 35
Ciezar kg | 10,12 10,90 | 10,55 11,36 20,78 21,56 21,21 22,02
@ kohierza mm 150 180 150 180 150 180 150 180
S mm 185 200 475 490
X mm - 110
Y mm 22 25
V4 mm 82,25 82,25
(0) mm - 75
Profil wpustu | mm - 60 x 2,5 x 22
Tlo$é otworéw kotnierza 8 | 8 | 8 | 8 8 | 8 8 | 8
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
X

- zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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O 1 1 7 Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana My ,nam = 10 000 nm
. Typoszereg 0.100 My gran = 13 000 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe

ol

|
|-
|

— ! == — i 3 : %

| ~ P 2 _ | BB TR

8 2% g HFJ 3 . @ i 8 B e o ﬁmu"’.}

B B g o F L ] E o & o ,j_': = L i .I o
121 A : : + R ENV,-2

P sl -@/‘ f

3*oe
e Byt na zyczenie smarowanie zewn.
kotnierz normalny w nawiasach wymiary wigkszy kohierz (J165mm)
numer koncowy 0.117.xx0 dla wykonania krétkiego numer koncowy 0.117.xx1

Zestawy krzyzakow

I
i = i
a L B
! =l | i
|
1
wykonanie normalne wykonanie do smarowania zewnetrznego
Wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Nr zaméwienia 0.117.015 0.117.016
A mm 135 135
B mm 53 53
C mm 37,34 37,34
Pierscien zabezp. | mm J53x2 J53X2
Cigzar kg 3,26 3,28
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0.117

2180 —

— 120
g 10HT

fin
/ | b |
1 i
= | | !
5 | \ !
S e )
N
(e} - 4
=. 2yl
(e} 1 S
e = |
=]
=]
=
S 1. .
< |
oo
2.
= - 1
N
(g}
=
=
|
T
\

wigkszy kohierz (& 180)
numer koncowy 0.117.xx1

L

Fd

rotany =2 158
rotang-E2 163

w nawiasach wymiary
dla wykonania krétkiego

e ﬁ J” '-
B

e,

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi Przegub z tuleja przesuwng
waleczkowymi
= g -
Y,

[}

2

1

Bez zmiennej dlugosci - Wigkszy zakres dlugosci
Nr zamow. 0.117.050| 0.117.051 | 0.117.051 - 0.117.070 |0.117.071| 0.117.071 -
Kat zgiecia B ° 30 30 30 - 30 30 30 -
Cigzar ke | 12,29 12,52 13,06 - 21,99 22,13 22,75 -
@ koierza | mm [ 150 165 180 - 150 | 165 | 180 -
S mm 184 - 412/ (457) -
X mm - - 110 -
Y mm 28 = 30 -
V4 mm 90,25 - 90,25 -
(0) mm - - 81 -
Profil wpustu | mm - 65x2,5x24 -
Ilos¢ otwordéw kotnierza 12 | 8 | 8 - 12 | 8 | 8 -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
X - zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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0.120

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana My ,pam = 16 850 Nm
Typoszereg 0.100

Mg gran =21 900 Nm

—_— O =

- e d)

& 180 —
—@120—

agt el

kotnierz normalny
numer koncowy 0.120.xx0

— rdary-2178
rotany-@ 182

M st avtaraal

- a0 { , . .
na zyczenie smarowanic zeéwn.

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ polaczenie kotierzowe

I—'Gﬁu_.

B 25—
@180 —=

“m/ R
na zyczenie smarowanie Zzewn.

..1"’*"“3_?_-_ )
—-_ ‘5"‘}
ERE
=) P e
> &
NS |

M rossiio ol aeharnal

wigkszy komnierz
numer koncowy 0.120.xx1

Zestawy krzyzakow

S —

wykonanie normalne

e

wykonanie do smarowania zewnetrznego

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Nr zaméwienia 0.120.015 0.120.016
A mm 152 152

B mm 57 57

C mm 40,9 40,9
Pier$cien zabezp. | mm J57x2 J57x2
Cigzar kg 4,19 4,21
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0.120

B.180—

krotszy kohierz

-
i
1

rofary <5 1E2

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi Przegub z tuleja przesuwna
waleczkowymi
. S —
_Y_

|

zZ

|

Bez zmiennej dlugosci ) Wigkszy zakres dtugosci
Nr zamow. 0.120.050/0.120.051 - - 0.120.070 | 0.120.071 -
Kat zgiecia B ° 30 30 - - 30 30 -
Cigzar kg | 16,47 18,54 - - 30,88 32,95 -
@ kotierza | mm [ 180 225 - - 180 | 225 |
S mm 201 - 448 / (486)
X mm - - 110
Y mm 30 - 30
V4 mm 98,25 - 98,25
(0) mm - - 93
Profil wpustu | mm - - 75x2,5x28
Ilos¢ otwordéw kotnierza 10 | 8 | - - 10 | 8 | -
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu
X - zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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0.122

Typoszereg 0.110

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana

Mg znam = 26 750 Nm
My gran = 35 000 Nm

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nalezy sprawdzi¢ potaczenie kotierzowe

]
|
= 18 | -dgn
i Ta
| [ |
# m
é B R . L
a g
: S 3 of Y. 8
(=] 4 | I?d 1]
B @ | ]
o T

%

kotnierz normalny
numer koncowy 0.122.xx0

wymiary w nawiasach
dla wykonania krétkiego

110

rolary - 204
mtary - 209

wigkszy kotierz (225mm)
numer koncowy 0.122.xx1

Zestawy krzyzakow

- T~y

wykonanie normalne

-

wykonanie do smarowania zewnetrznego

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Nr zaméwienia 0.122.015 0.122.016
A mm 172 172

B mm 65 65

C mm 47,7 47,7
Pierscien zabezp. | mm J65x2,5 J65%x2)5
Ciezar kg 6,15 6,17
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0.122

30—

o3

wigkszy kohierz (

1 i 1
~gg = /_nazyczenie smarowanie zewn.

& 250 mm)

numer koncowv 0.122.xx1

22y
Mo
A .' f‘s.‘-
s B ;} "P"_‘- *
a @ %j// ﬁl
E nﬁz o 'I'I,.—-‘I o
e | Jj//&;@
IH_'_"\ -

Wykonanie z
lozyskami Przegub z widetkami spawanymi Przegub z tuleja przesuwna
waleczkowymi
— S -—
1
H.— = T
) z
Pl
Bez zmiennej dlugosci Wigkszy zakres dtugosci
Nr zamow. 0.122.050{0.122.051| 0.122.051 | 0.122.051 ]0.122.070| 0.122.071 | 0.122.071 | 0.122.071
Kat zgiecia B ° 30 30 30 25 30 30 30 25
Ciezar kg | 22,26 | 24,70 | 24,65 26,32 | 47,95 | 50,39 50,34 52,00
@ kolnierza | mm | 180 | 225 | 225 250 180 225 225 250
S mm 225 496
X mm - 140
Y mm 30 28
V4 mm 108,25 108,25
(0) mm - 110
Profil wpustu | mm - 90 x 2,5 x 34
Ilos¢ otworéw kotierza| 10 | 8 | 12 | 8 10 | 8 | 12 8
B - maksymalny kat zgi¢cia przegubu

- zalecana zmiana dtugosci watu (mozliwe sa wigksze zakresy wysuwu do ok. 9 x srednica zewn. profilu)

Przy zamawianiu poda¢ dtugos¢ ,,S” zsunigtego watu, zakres wysuwu i zadane wykonanie kotnierza!

wymiary w mm
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0.105-0.122

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana

Zestawy srub do mocowania kotnierzy
typoszereg 0.100

Podane w ponizszej tabeli momenty dokrgcania $rub sa wartosciami maksymalnymi,
przy ktérych napre¢zenie wypadkowe rozciagania i skrgcania osiaga 90% minimalnej
granicy plastycznosci. Wazne sg tylko przy normalnym stanie powierzchni, przy czym
gwint, teb $ruby i nakretka sg lekko nasmarowane. Dla gwintdw specjalnych wielkosci
momentoéw dokrecania nalezy odpowiednio zmniejszy¢. Aby osiagna¢ mozliwie duzy
wspolczynnik tarcia, powierzchnie kotnierzy musza by¢ czyste i pozbawione tluszczu.
Dopuszczalna chropowato$¢ powierzchni — do 25 um

Sruby zazwyczaj wklada si¢ tbem od strony kolnierza wspélpracujacego, na ktérym

znajduje si¢ podtoczenie ‘C’ do zabezpieczenia Ibow $rub.

Przy wydatnej pracy nawrotnej zaleca si¢ odciazenie $rub przez zastosowanie tulejek

wzglednie kohierzy z rowkami sko$nymi naprzemiennie.

Zestawy Srub do mocowania Kolnierzy bez rowkow skosnych

Nr zambwienia 0.105.192.]0.106.192.0.107.192.(0.109.192.[0.110.192.[0.112.192.|.0113.192.]0.148.192.|0.158.192.[0.117.192.
001 001 001 001 001 001 001 001 001 001
Do wielkosci przegubu 105 | 105/106 | 106/ 107 | 107/ 109 | 109/ 110 [ 110/ 112 | 112/ 113 [ 148 158 117
Sredn. kotnierza @ A |mm| 58 65 75 90 100 120 | 120/150 | 150/ 180 | 150/ 180 | 150
gﬁ%ﬁgﬁga_lw mm| MSx14 | M6x18 |[M6x18 | M8x24 | M8x24 | M8x26 [M10x30[M 12 x 35|M 12 x 40|M 12 x 40
Tlos¢ $rub na zestaw  [sz| 8 8 12 8 12 16 16 16 16 24
e e o™ M3 M6 M6 M8 M8 M8 | MI0 | MI2 | MI2 | MI2
Tlo$¢ $rub na zestaw  [szt| 8 8 12 8 12 16 16 16 16 24
Moment dokrgcania Nm 8,5 14 14 35 35 35 69 120 120 120
Nr zambwienia 0.117.192.[0.117.192.0.120.192.[0.120.192.]0.122.192.0.122.192.
002 003 001 002 002 003
Do wielkosci przegubu 117 | 158/117 [ 120/ 122 | 120/122 | 120/ 122 | 122
Sredn. kolnierza @ A [mm| 165/ 180 | 165/180 | 180 [ 180/225 | 225 250
S e L0l |™™[M 163 46|M 14 x 42| M 16 x 50|M 16 x 50| M 16 x 50| M 18 x 60
Ilos¢ $rub na zestaw | szt 16 16 20 16 24 16
e e ol™| Mi6 | M4 | M6 | M6 | M6 | M8
[lo$¢ §rub na zestaw | szt 16 16 20 16 24 16
Moment dokrgcania Nm 295 190 295 295 295 450
Zestawy Srub do mocowania Kolnierzy z rowkami sko$nymi
Nr zaméwienia 0.112.192.]0.158.192.[0.117.192.
003 005 008
_— 112/113/ 117/ 120/
Do wielkosci przegubu 148 158/ 117 122
Sredn. kohierza @ A |mm| 120 150 180
S e 0o ™™ M 10x40|M 12 x 40[M 14x 45
Ilo$¢ §rub na zestaw | szt 8 8 8
Nakretki 6-katne
DIN EN 150 70 mm|  MI0 MI12 M14
Tlo$¢ $rub na zestaw | szt 8 8 8
Moment dokrgcania Nm 46 79 125

Pozycja ,,Jl0$¢ na zestaw” oznacza ilo$¢ srub na jeden wat przegubowy z dwoma kotnierzami.
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Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana
Kohierze wspodtpracujace ,
My znam= 190 - 26 750 Nm ; Mg gran = 250 - 35 000 Nm

typoszereg 0.110

My mam przy danej srednicy nie moze by¢ przenoszony jedynie przez wpust.

_.U.I--
i
I P L e reno: BN
S
A G B F G
et ! = f
1 Esieadiiiny 1 3
| N {
N
E e |
- M -
Kolnierze wspélpracujace
Nr zaméwienia 1.105. | 1.106. | 1.107. | 1.109. | 1.110. | 1.112. | 1.113. | 1.148. | 1.158. | 1.117. | 1.120. | 1.122.
240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Do wielkosci 0.106/ | 0.107/ | 0.109/ | 0.110/ | 0.112/
przegubu 0.105 0105 0.106 0107 0.109 0.110 0.113 0.148 0.158 0.117 0.120 0.122
A mm 58 65 75 90 100 120 120 150 150 180 225 250
Bus mm 30 35 42 47 57 75 75 90 90 110 140 140
C.on mm | 38,8 41,8 51,8 61,2 70,7 88,2 84,1 110,6 110,6 131 171,5 190
D mm 4 5 6 8 8 9 10 10 12 14 15 18
Eo, mm 1,4 1,6 1,9 2,3 2,3 2,3 2,3 2,8 2,8 2,8 4,5 5,5
F mm | 20 25 30 35 40 45 55 60 65 80 110 110
G mm 32 40 45 52 60 80 80 95 95 118 165 188
H! mm 47 52 62 74,5 84 101,5 101,5 130 130 155,5 196 218
e mm 5 6 6 8 8 8 10 12 12 16 16 18
K mm | 228 28,3 333 38,3 43,3 48,8 59,3 64,4 69,4 85,4 116,4 116,4
L” mm 6 8 8 10 12 14 16 18 18 22 28 28
S mm 30 40 48 55 62 70 85 100 115 125 170 280
Ilos¢ otworéw w
kohierzu 4 4 6 4 6 8 8 8 8 8 8 8
Jezeli kolnierze wspélpracujace wykonywane sa przez klienta , zwroci¢ l |
nalezy uwage na nastepujace wskazowki: A B l'.
1. Chropowato$¢ powierzchni kotnierza nie powinna przekraczac 0,25 um
. II
2. Kotnierze wspolpracujace nalezy wykonaé w sposob umozliwiajace whozenie rub ~ ‘olerancia hé —
mocujacych. Odleglos¢ ,, X powinna odpowiadaé¢ dhugosci sruby tacznie z tbem. {
3. Celem uzyskania réwnomiernej pracy walu przegubowego niezbedne jest : /
wlasciwe wykonanie dorabianego kotnierza wspolpracujacego. Bicie osiowe P, i " Bl :
bicie promieniowe R nie powinny przy szybkoobrotowych walach przekroczy¢ "
kazda 0,04 mm
e Elbe Group e 73
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0.112-0.122

Czesci do watow przegubowych 1 przegubdw kardana

Kohierze z rowkami naprzemianskosnymi, typoszereg 0.100

My znam= 3 350 -26 750 Nm ; Mg gran = 4 350 - 35 000 Nm

Kolnierze z rowkami naprzemianskoSnymi
Nr zamowienia | 1.112.302 1.113.302 1.148.302 1.158.302 1.117.302 1.117.302 1.120.302 1.122.302
My znam Nm 3350 4100 5 500 8 200 10 000 10 000 16 850 26 750
Kat zgiecia B ° 20 20 30 20 30 30 30 30
A ok. mm 122 120 120 150 150 180 180 180
B mm 72 72 72 92 93 106 106 106
D.g mm 13 13 13 15,5 15,5 18 17,5 19
F ok mm 26 37 24 28 33 33 34 34
Hio,14 mm 100 100 100 130 130 150 150 150
J mm 11 11 11 13 13 15 15 15
M mm 60 70 70 75 90 90 96 100
Cigzar kg 1,83 2,10 2,37 3,36 4,40 5,32 6,36 7,36

B - maksymalny kat zgigcia na przegub

rowki skosne wykonane wg DIN ISO 8667
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Waty przegubowe kardana
typoszereg 0.200

maksymalny kat zgigcia 45°
moment maks. do 1 300 Nm
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WALY PRZEGUBOWE KARDANA
DO MASZYN ROLNICZYCH
TYPOSZEREG 0.200

Ten typ watow rozwiniety zostat na potrzeby sektora
rolniczego, budowy maszyn, w ktérych zastosowano
wal kardana jako wat kierujacy.

Charakterystyczny dla tego typoszeregu jest
dopuszczalny duzy kat skretu (pochylenia) przegubu
walu siegajacy nawet do 45° oraz mozliwo$¢ duzej
kompensacji dlugosci.

Zasadniczo nie wystepuje tu wersja z kolnierzem ,
poniewaz w tych dziedzinach zastosowania pozadany
jest szybki i tatwy montaz. Dlatego stosuje si¢ piasty
potaczeniowe.

Waly te w zaleznosci od wielkosSci posiadaja tozyska
rolkowe lub tozyska igietkowe.

Na zyczenie mozliwe jest wykonanie watow
przegubowych z tzw. szybkozlaczka.
Budowa i wykonanie konstrukcyjne = watéw

przegubowych serii 0.200 odpowiada serii 0.100.

Dane techniczne serii 0.200:
- maksymalny kat pochylenia:
- zakres momentu obrotowego:
- polaczenie: piasta

do 45°
100 —-1300 Nm
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Wal bowe kard Mt e = 100 - 1 300 N
Typoszere 0200 ek ™ 0.204-0.210

Wykonanie z tozyskami iglowymi

P | L
! ) ,f)) _
~
obustronnie bez wpustow, numer koncowy: 0.204.XX0
obustronnie bez wpustow, numer koficowy: 0.204.XX1 ; ) .
na zyczenie smarowanie zewn. (bez 0.206)

Waly przegubowe kardana o zmiennej dlugosci pracy, bez rowka wpust.

Nr zaméwienia | 0.204.100 | 0.206.100 | 0.206.101 | 0.210.100
Mg maks Nm 100 250 250 1300
Kat zgiecia ° 35 45 45 45
A ok. mm 32 43 50 62
B mm 18 25 30 40
K ok. mm 44 60 60 98
L ok. mm 58 - - 112
M mm 45 60 75 115
P mm 32x 1,5 40x2 40x 2 50x3
S min mm 260 337 367 655
T mm 22 30 42 63
X mm 45 35 35 100
Profil DIN 5480 mm | 20x 1,5x 12 | 25x1,5x 15 [ 25x 1,5x 15 | 35x2x 16
Cigzar G (przy Sumin) ke 1,18 2,28 2,77 9,78
Cig¢zar G/100 mm rury norm. | kg 0,11 0,14 0,14 0,35
Cigzar G/100 wysuwu kg 0,20 0,31 0,31 0,63

My maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny

B - maksymalny kat zgiecia przegubu

G - cigzar [kg]

Smin - minimalna dlugo$¢ w stanie zesunigtym

X - zalecany zakres wysuwu (kompensacji) (mozliwe wigksze zakresy wysuwu do ok. 10 x $rednicy zewn.)

Przy zamawianiu podaé nalezy :
- zesunigta dtugo$é ,,S”
- zadany zakres wysuwu (kompensacji) ,, X
- maksymalne obroty watu
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0.204-0.210

M maks Nie moze by¢ przenoszony przy danej srednicy wylacznie przez wpust

S

obustronnie z wpustem DIN 6885, Ark.1, numer koncowy: 0.204.XX3
obustronnie z wnustem DIN 6885. Ark.1. numer koncowv: (0.204.XX4

na zyczenie smarowanie zewn. (bez 0.206)

Waly przegubowe kardana o zmiennej dlugos$ci, obustr. z rowk. wpust.

Nr zaméwienia | (0.204.103 | 0.206.103 | 0.206.104 | 0.210.103
M maks Nm 100 250 250 1300
Kat zgigcia B ° 35 45 45 45
A ok mm 32 43 50 62
B" mm 18 25 30 40
K ok. mm 44 60 60 98
L ok. mm 58 - - 112
M mm 45 60 75 115
P mm 32x1,5 40x2 40x2 50x3
S min mm 260 337 367 655
T mm 22 30 42 63
X mm 45 35 35 100
Profil DIN 5480 mm | 20x 1,5x 12 | 25x 1,5x 15 | 25x 1,5x 15 | 35x2x 16
Ciezar G (przy Smin) ke 1,18 2,28 2,77 9,78
Cig¢zar G/100 mm rury norm. | kg 0,11 0,14 0,14 0,35
Cigzar G/100 wysuwu kg 0,20 0,31 0,31 0,63

My maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny

B - maksymalny kat zgiecia przegubu

G - cigzar [kg]

Smin - minimalna dlugo$¢ w stanie zesunigtym

X - zalecany zakres wysuwu (kompensacji) (mozliwe wigksze zakresy wysuwu do ok. 10 x $rednicy zewn.)

Przy zamawianiu podaé nalezy :
- zesunigta dhugosé ,,S”
- zadany zakres wysuwu (kompensacji) ,, X
- maksymalne obroty watu
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Elementy konstrukcyjne, czgsci zamienne 1 akcesoria watow
My maks = 100 - 1 300 Nm

Typoszereg 0.200

0.204-0.210

Zestawy krzyzakow

S

el ]

(niemozliwe przy 0.206)

Wykonanie z lozyskami igietkowymi

Wykonanie normalne
lozyska igietkowe

Do smarowania zewngtrznego
tozyska igietkowe

Nr zaméwienia 0.204.010 | 0.106.010 0.204.012
A mm 36 48 36

B mm 14 19 14

C mm 7,1 12,7 7,7
Pierscien zabezp. | mm | J14x 1 J19x1 J14x1
Ciezar kg 0,064 0,143 0,669
Stosowane dla 0.204 0.206 0.204

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Wykonanie normalne
tozyska wateczkowe

Do smarowania zewngtrznego
tozyska wateczkowe

Nr zamodwienia 0.110.045 0.110.016
A mm 83 83

B mm 30 30

C mm 20,02 20,02
Pierdcien zabezp. | mm | J30x 1,2 J30x 1,2
Cigzar kg 0,66 0,66
Stosowane do 0.210 0.210
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0.204-0.210

M maks Die moze by¢ przenoszony przy danej $rednicy wylacznie przez wpust

Przegub kardana, pojedynczy
bez rowka wpustowego

Przegub kardana, pojedynczy
z rowkiem wpustowym

1

r

na zyczenie smarowanie zewn.

(niemozliwe przy 0.206)

1

Rowek wpustowy
wg DIN 6885, Ark.1

/ na zyczenie smarowanie zewn.

(niemozliwe przy 0.206)

Wykonanie z lozyskami igielkowymi

Nr zamodwienia 0.204.400 | 0.204.410 | 0.206.400 | 0.206.410 | 0.210.400 | 0.204.403 | 0.204.413 | 0.206.403 | 0.206.413 | 0.210.403
M 4 maks Nm | 100 100 250 250 1300 100 100 250 250 1300
Kat zgiecia B ° 45 35 45 45 45 45 35 45 45 45
A ok. mm 35 32 50 43 62 35 32 50 43 62
B mm 18 18 30 25 40 18 18 30 25 40
K ok. mm 44 44 60 60 98 44 44 60 60 98
L ok. mm 58 58 - - 112 58 58 - - 112
M mm 54 45 75 60 115 54 45 75 60 115
S mm | 108 90 150 120 230 108 90 150 120 230
T mm 35 22 42 30 63 35 22 42 30 63
G (przy S) kg 0,43 0,34 1,22 0,73 3,37 0,43 0,34 1,22 0,73 3,37

My maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny

B - maksymalny kat zgiecia przegubu
G - cigzar [kg]
80 e Elbe Group e
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Elementy konstrukcyjne, czgsci zamienne 1 akcesoria watow
My maks = 100 - 1 300 Nm

Typoszereg 0.200

0.204-0.210

Przegub z widelkami spawanymi,

bez rowka wpustowego

Przegub z widelkami spawanymi,

z rowkiem wpustowym

,
|
I
'

Y

b

I

/ na Zyczenie smarowanie zewn.

(niemozliwe przy 0.206)

|
il

/ na zyczenie smarowanie zewn.

/

(niemozliwe przy 0.206)

Rowek wpustowy
wg DIN 6885, Ark.1

Wykonanie z lozyskami igielkowymi

Nr zaméwienia 0.204.050 | 0.206.050 | 0.206.051 | 0.210.050 | 0.204.053 | 0.206.053 [ 0.206.054 | 0.210.053
M 4 maks Nm 100 250 250 1 300 100 250 250 1300
Kat zgiecia B ° 35 45 45 45 35 45 45 45
Cigzar kg 0,34 0,82 1,07 3,16 0,34 0,82 1,07 3,16
A ok. mm 32 43 50 62 32 43 50 62
B mm 18 25 30 40 18 25 30 40
K ok. mm 44 60 60 98 44 60 60 98
L ok. mm 58 - - 112 58 - - 112
M mm 45 60 75 115 45 60 75 115
S mm 74 100 115 185 74 100 115 185
T mm 22 30 42 63 22 30 42 63
Y mm 7 20 20 20 7 20 20 20
Z B mm 29,25 37,25 37,25 44,25 29,25 37,25 37,25 44,25
My maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny
B - maksymalny kat zgiecia przegubu
G - cigzar [kg]
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0.204-0.210

M maks Nie moze by¢ przenoszony przy danej $rednicy wylacznie przez wpust

Przegub z tuleja przesuwna,
bez rowka wpustowego

Przegub z tuleja przesuwna,
z rowkiem wpustowym

]

—

/na zyczenie smarowanie zewn.

/

(niemozliwe przy 0.206)

Rowek wpustowy wg DIN 6885, Ark.1

Wykonanie z lozyskami igietkowymi

Nr zaméwienia 0.204.070 | 0.206.070 | 0.206.071 | 0.210.070 | 0.204.073 | 0.206.073 | 0.206.074 | 0.210.073
M 4 maks Nm 100 250 250 1300 100 250 250 1300
Kat zgiecia ° 35 45 45 45 35 45 45 45
Cigzar kg 0,80 1,39 1,63 6,28 0,80 1,39 1,63 6,28
Cigzar na 100mm| g 59 0,31 0,31 0.63 0.20 0,31 0.31 0,63
WySUwu

A ok. mm 32 43 50 62 32 43 50 62
B mm 18 25 30 40 18 25 30 40

K ok. mm 44 60 60 98 44 60 60 98

L ok. mm 52 - - 112 52 - - 112

M mm 45 60 75 115 45 60 75 115

S mm 158 190 205 371 158 190 205 371

T mm 22 30 42 63 22 30 42 63

X mm 45 35 35 100 45 35 35 100

Y mm 18 15 15 18 18 15 15 18
Z\g mm 29,25 37,25 37,25 44,25 29,25 37,25 37,25 44,25
Profil DIN 5480 | mm ] 20x1,5x12 | 25x1,5x15 | 25x1,5x15 | 35x2x16 | 20x1,5x12 | 25x1,5x15 | 25x1,5x15 | 35x2x16
My maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny

B - maksymalny kat zgiecia przegubu

X - zalecany zakres przesuwu (mozliwe wigksze zakresy wysuwu do ok. 10 x zewngtrzna §rednica profilu

Przy zamdéwieniu podad zadany zakres wysuwu ,,X”
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Waty przegubowe kardana
typoszereg 0.300

maksymalny kat zgiecia 42°
moment maks. do 15200 Nm
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WALY PRZEGUBOWE KARDANA
CENTROWANE, DO MASZYN BUDOWLANYCH
TYPOSZEREG 0.300

Ten typoszereg dostgpny jest dwdoch wykonaniach: nierdwnomiernosci wynoszacej mniej niz
1. Przegub podwdjny centrowany w potaczeniu z 0,0027, co jest praktycznie pomijalne. Ustalanie
pojedynczym, z regulacja dlugosci walu. Takie nierdwnomiernosci opisano W dodatku
rozwiazanie znajduje  zastosowanie  przede technicznym katalogu.
wszystkim w maszynach budowlanych
kierowanych skretnymi przegubami.
Zastosowanie centrowanego przegubu Budowa przegubu podwojnego:
podwojnego daje t¢ zalete, ze zrezygnowaé mozna sktada sie z dwdch elementéw widelek zawierajacych
z podparcia walu w postaci tozyska posredniego. jednoczes$nie urzadzenie centrujace (Srodkujace). To
Daje to skrécenie czasow montazowych i urzadzenie znajduje si¢ w gumowej ostonie chronigcej
oszczgdnos¢ w kosztach. przed zanieczyszczeniami i wilgotnoscia.

2. Przegub podwdjny centrowany z obu stron watu z
regulacjg dlugosci watu. Uzyskuje si¢ dzigki temu

w przyblizeniu réwnomierne przenoszenie Dane techniczne serii 0.300:

obrotow 1 momentu obrotowego, poniewaz - maksymalny kat pochylenia: do 42°
roznica katdw pomiedzy dwoma pojedynczymi - zakres momentu obrotowego: do 15200 Nm
przegubami w przegubie podwdjnym wynosi ok. - podiaczenie: kothierz

3°.  Ta roznica  katdow  prowadzi do
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Waty przegubowe kardana My maks = 4 000 - 15 200 Nm

Typoszereg 0.300

Wykonanie z tozyskami wateczkowymi

0.313-0.320

P

Przegub pojedynczy i centrowany przegub podwdjny, potaczone ze sobg za pomocg zmiennej dlugosci (kompensacji)

Waly przegubowe o zmiennej dlugosci, z przegubem pojed. i podwadjn.

Nr zamoéwienia | 0.313.114* | 0.358.114 0.320.114
M maks Nm 4000 7400 15 200
Kat zgigcia B ° 35/40 35/42 30/42
A mm 120 150 180
B mm 75 90 110
C mm 70 82 104
D mm 9 12 14
E"? mm 2,5 3 3,6
F mm 27,5 25 22
G mm 80,5 104 118
H=+o,1 mm 101,5 130 155,5
JBe mm 10 12 16
K mm 72 90 96
L mm 138 158 180
M mm 60 75 86
N mm 105 115 140
O mm 62 75 93
P, mm 70x 4 90x 4 110x 6
P, mm 80x4 100 x 4 120x 6
P mm 100 x 4 120x 5 -
R mm 62 75 88
Shin mm 670 810 820
X mm 130 110 110
Cigzar kg = 39,37 -
Profil DIN 5480 mm 50x2 x24 60x 2,5x 22 75x 2,5x 28
I10$¢ otworow w kotnierzu 8 8 10

Przy zamawianiu podaé nalezy :
- zesunigta dtugo$é ,,S”

- zadany zakres wysuwu (kompensacji) ,, X’
- zadane wykonanie kotnierza
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0.313-0.320

Obustronnie centrowane przeguby podwdjne, potaczone ze sobg za pomocg zmiennej dtugosci (kompensacji)

Waly przegubowe o zmiennej dlugosci, obustronnie z przegubem podwéjnym

Nr zaméwienia | 0.313.115* | 0.358.115 0.320.115
My maks Nm 4000 7400 15 200
Kat zgigcia B ° 40 42 42
A mm 150 150 180
B mm 75 90 110
C mm 70 82 104
D mm 9 12 14
E? mm 2,5 3 3.6
F mm 27,5 25 22
G mm 80,5 104 118
H=+o,1 mm 101,5 130 155,5
B2 mm 10 12 16
L mm 138 158 180
M mm 60 75 86
N mm 105 115 140
(0] mm 62 75 93
P, mm 70x 4 90x 4 110x 6
P, mm 80x4 100x 4 120x 6
P, mm 100x 4 120x 5 -
R mm 62 75 88
Shin mm 695 924 980
X mm 105 110 110
Cigzar kg - 48,18 -
Profil DIN 5480 mm 50x2 x24 60x2,5x22 | 75x2,5x28
Ilo$¢ otwordw w kotnierzu 8 8 10

* na zamOwienie

Mg maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny

B - maksymalny kat zgiecia przegubu

Smin - dtugo$¢ minimalna wykonania z rurg

X - zalecany wysuw (mozliwe wigksze wysuwy do ok. 9x zewn. $rednica profilu)

P, - zalecana $rednica rury jest wyttuszczona, wigksze srednice do dhugich waléw 1 wysokich predkosci obrotowych —
patrz dodatek techniczny na koncu

P, P; - alternatywne $rednice rur

Przy zamawianiu podaé nalezy :
- zesunigta dtugo$é ,,S”
- zadany zakres wysuwu (kompensacji) ,, X’
- zadane wykonanie kotnierza
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0.313-0.320

Elementy konstrukcyjne
Typoszereg 0.300

My maks =4 000 - 15 200 Nm

Zestawy krzyzakow

- =

Wykonanie z lozyskami_igietkowymi

Wykonanie do smarowania
zewngtrznego
tozyska igietkowe

Nr zamowienia

0.113.012

A mm 106

B mm 38

C mm 26,28
Pierscien zabezp. | mm J38x 1,5
Ciezar kg 1,33

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Wykonanie normalne
lozyska wateczkowe

Wykonanie do smarowania
zewngtrznego
tozyska igietkowe

Nr zamdéwienia 0.158.015 | 0.120.015 0.113.016
A mm 126 152 106

B mm 48 57 38

C mm 33,15 40,9 25,7
Pierscien zabezp. | mm | J48x 1,75 | J57x2 J38x 1,5
Cigzar kg 2,28 4,21 1,34
Stosowane dla 0.358 0.320
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Waty przegubowe kardana
typoszereg 0.400

maksymalny kat zgigcia 55°
moment maks. do 6 100 Nm
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WALY PRZEGUBOWE KARDANA

Z PODWOJNYM PRZEGUBEM, JAKO OSIE KIERUJACE POJAZDOW

TYPOSZEREG 0.400

Przeguby podwdjne tej serii znajdujg zastosowanie
gléwnie w pojazdach posiadajacych napedzane osie
kierujace.

Widetki dostepne sa w wykonaniu jako piasta lub jako
dlugi watek (0$). Polaczenie czesci widlastej z
elementem srodkowym wykonano poprzez krzyzak ,
podobnie jak w innych watach przegubowych.

Piasty posiadaja uzgbienie wewnetrzne zapewniajace
polaczenie ksztaltowe z watlem napedowym i
napgdzanym.  Szlifowane  dokladnie  $rednice
zewnetrzne watkow umozliwiajg zastosowanie tozysk
wspierajacych.

Waty posiadaja rowki jako pewien rodzaj zazg¢bienia,
ktére przenosza moment obrotowy, ponadto zas
miejsca do osadzenia lozysk. Wielko§¢ i rodzaj

rowkow mozna ustala¢ indywidualnie, podobnie jak
wykonanie powierzchni zewngtrznej waléw pod
lozyska.

Poniewaz w przegubach podwdjnych wystepuja te
same warunki kinematyczne co we wszystkich innych
przegubach, nalezy rowniez tu przewidzie¢ srodki
zmnigjszajace nierdwnomiernos¢ ruchu napgdowego.

W  rozdziale technicznym
zastosowania 1 doboru.

opisano  wytyczne

Dane techniczne serii 0.400:
- maksymalny kat pochylenia:  do 55°
- zakres momentu obrotowego: 1 650 - 6 100 Nm
- potaczenie: piasta lub przytacze do pdtosi
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Waty przegubowe kardana
Typoszereg 0.400

Wykonanie z tozyskami wateczkowymi/igietkowymi

Mg maks = 1 650 - 6 100 Nm

T

Alternatywnie dostgpny z watkiem widlowym lub z piasta

B R

|I' ——T
N U |

.._c_.]

0.403-0.412

smarowniczka stozkowa

f—;'_'

7

Waly przegubowe , podwdéjne do osi kierujgcych, wykonanie z tozyskami. igielk.

Nr zaméwienia | 0.403.300 | 0.408.500 | 0.409.500 | 0.411.500 | 0.412.500
My maks Nm 1 650 2210 2 860 4160 6110
Kat zgigcia B ° 55 52 50 50 50
A mm 87 96 111 126 138
B mm 57 63 70 81 89
C mm 33 33 41,5 39 48
D mm 68 78 90 105 114
E mm 89 101 111,5 128 144
F mm - 89 100 113 143
G mm - 46 46 56 60
Waly przegubowe , podwadjne do osi kierujacych, wykonanie z lozysk. waleczk.
Nr zaméwienia | 0.409.500 | 0.411.500
My maks Nm 3120 4 680
Kat zgigcia ° 52 52
A mm 111 126
B mm 70 81
C mm 41,5 41
D mm 90 105
E mm 111,5 131
F mm 100 112
G mm 46 56

Na zapytanie dostgpne inne wymiary i wigksze katy zgigcia (55°)

Mgmas - maks. moment obrotowy roboczy
B - maksymalny kat zgigcia ; przy zamawianiu podaé¢ go wraz z zadanymi wymiarami watu.
Zastosowanie i przesunigcie osi i maks. wsunigcie — patrz Dodatek techniczny

Wszystkie wykonania dostgpne rowniez z jednostronnym watkiem widtowym kota srodkowego.
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0.403-0.412

Elementy konstrukcyjne
Typoszereg 0.400

Zestawy krzyzakow

- T~y

Wykonanie z lozyskami igietkowymi

Wykonanie normalne
lozyska igietkowe

Nr zaméwienia 0.403 0.408.011.014 | 0.408.011.015| 0.110.011 0.112.011 | 0.113.011
A mm 62,6 70,15 70,7 83 97 106
B mm 23,8 27 28,5 30 35 38
C mm 16 18,27 19,87 19,9 23,04 26,28
Przynalezny mm | J24x12 J27x 1,5 J29x 1,2 J30x1,2 | J35x1,5| J38x1,5
pierscien zabezp.
Cigzar kg - 0,45 0,51 0,66 0,98 1,3
Stosowane dla 0.403 0.408 0.408 0.409 0.411 0.412
Wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Wykonanie normalne
lozyska wateczkowe
Nr zamowienia 0.110.017 0.112.017 0.412
A mm 83 97 105,6
B mm 30 35 40
C mm 20,02 24,08 27,9
Przynalezny mm | J30x 1,2 135x1,5 | J40x1,75
pierscien zabezp.
Ciezar kg 0,66 0,94 -
Stosowane do 0.409 0.411 0.412
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Waty przegubowe kardana
typoszereg 0.500

maksymalny kat zgigcia 50°
moment maks. do 16 900 Nm
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WALY PRZEGUBOWE KARDANA
ZPODWOJNYM PRZEGUBEM, JAKO OSIE KIERUJACE POJAZDOW
TYPOSZEREG 0.500

Zakres zastosowaniach tych przegubow podwojnych jednakowe, dlatego wazny jest tu rowniez rozdziat
znajduje sie, podobnie jak serii 0.400, w pojazdach o dotyczacy doboru i podstaw  obliczania
napegdzanych osiach kierujacych. przegubdw.

Dane techniczne serii 0.500:
Réznice typoszeregu 0.500 w stosunku do serii 0.400 - maksymalny kat pochylenia: do 50°
s nastepujace: - zakres momentu obrotowego: do 16 900 Nm
1. Czopy krzyzakéw przegubdw nie leza w jednej - potaczenie: watek

ptaszczyznie, co umozliwia bardzo zwarta
budowe. Odstep przegubdw w czesci srodkowej
ulega w tej wersji zmniejszeniu, mniejsza jest
potrzebna przestrzen zabudowy.

2. Seria 0.500 obejmuje wiecej wielkoSci przegubdw
w stosunku do serii 0.400, pokrywajac przez to
wigkszy zakres momentow obrotowych.

Warunki kinematyczne obu tych typoszeregéw sa
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Waly przegubowe kardana 2 860 - 16 900 Nm

Typoszereg 0.500

Md maks —

0.509-0.518

Wykonanie z tozyskami wateczkowymi/igietkowymi

T

Alternatywnie dostgpny z watkiem widlowym lub z piasta

B R

p——T"=
B R

.._c_.]

smarowniczka stozkowa

éﬁ

|/<

NH

=
__’j—f

Waly przegubowe, podwdéjne, do osi kierujgcych, wykonanie z lozysk. igielk.
Nr zaméwienia |  0.509.3 0.511.3 0.512.3 0.513.3 0.515.3 0.516.3 0.518.3
My maks Nm 2 860 5200 7 150 8 450 10 920 13 000 16 900
Kat zgiecia B ° 42 /47 42 /47 42 /47 42 /47 42 /47 42 /47 42 /47
A mm 105 128 138 146 160 174 195
B mm 63 /66 73 /77 81/86 86/90 94 /100 103 /108 110/116
C mm 26 31 33 37 39 43 45
D mm 86 104 115 118 134 145 162
F mm 94 /99 108 /119 121 /125 130/ 134 140/ 146 150/ 156 158 /164
G mm 53/56 61/65 66/171 71/75 78 /84 83 /88 90 /96
Waly przegubowe, podwdjne, do osi kierujacych, wykonanie z lozysk. waleczk.
Nr zaméwienia |  0.510.3 0.511.3 0.512.3
My maks Nm 4160 5200 7 150
Kat zgigcia ° */50 42 /47 42 /47
A mm 115 128 138
B mm *1 77 73 /77 84 /89
C mm 30 31 33
D mm 95 104 116
F mm */109 108 /119 125
G mm */63 61/65 69 /74
* na zapytanie
Mg mas - maks. moment obrotowy roboczy
B - maksymalny kat zgigcia ; przy zamawianiu podaé go wraz z zadanymi wymiarami walu.

Zastosowanie i przesunigcie osi i maks. wsunigcie — patrz Dodatek techniczny
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Elementy konstrukcyjne
Typoszereg 0.500 0509'05 1 8

Zestawy krzyzakow

- T~y
—

b———

A |

Wykonanie z lozyskami igietkowymi

Wykonanie normalne
lozyska igietkowe

Nr zaméwienia 0.509.021 | 0.511.021 0.512.021 0.513.021 0.515.021 | 0.516.021 0.518.021
A mm 79 96 107 110 125 134 152

B mm 30 35 38 42 45 50 50

C mm 19,9 23,04 26,28 28,6 31,8 33,4 33,4
Pierscien zabezp. | mm | J30x1,2 J35x 1,5 J38x 1,5 J42x 1,75 [J45x1,75 J50x2 J50x2
Cigzar kg 0,60 0,95 1,32 1,7 2,2 3,0 3,4
Stosowane do 0.509 0.511 0.512 0.513 0.515 0.516 0.518

Wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Wykonanie normalne
lozyska wateczkowe
Nr zaméwienia 0.510.021 0.511.021
A mm 87 96
B mm 35 35
C mm 24,8 24.8
Pierscien zabezp. | mm | J35x 1,5 J35x1,5
Ciezar kg 0,83 0,98
Stosowane do 0.510 0.511
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Elementy konstrukcyjne
O°509_O°5 1 8 Typoszereg 0.500

Wal przegubowy kardana do osi kierujacych, podwojny

Kompletne podzespoty konstrukcyjne wzgl. wymienne:

A kompletny zestaw krzyzaka sktadajacy si¢ z nastepujacych czesci: 9, 11-14, 16, 17128
I czes$¢ srodkowa ze smarowniczka

Czegsci sktadowe:

9 krzyzak
11 oprawa
12 pierscien uszczelniajacy

13 podktadka

14 igietki tozyska

16 tulejka tozyska

17 pierscien osadczy rozprezny
19 smarowniczka

26 wat krotki z widetkami

27 wat dhugi z widetkami

28 sruba zamykajaca

08 Elhmemé o Elbe Group e

GELENKE

elso



Precyzyjne waty przegubowe z utozyskowaniem igietkowym, rozsuwne

o zmiennej dtugosci pracy, do predkosci 5 000 obr/min

Typoszereg 0.600

Precyzyjne waly przegubowe 1 przeguby z
utozyskowaniem igietkowym (wg DIN 808)
znajduja  zastosowanie w  maszynach przy
precyzyjnym przekazywaniu napedu o wysokich
predkosciach obrotowych do 5 000 obr/min.

Czopy krzyzakdw, na ktorych znajduja sie
uszczelnione tozyska igietkowe, sa hartowane i
szlifowane.

Dzigki  zastosowaniu  wysokowarto$ciowego,
specjalnego smaru lozyskowego dajacego trwate
smarowanie, przeguby nie wymagaja zadnej obstugi
i moga byé z powodzeniem stosowane w trudno
dostepnych miejscach maszyn.

Zasadnicza zaleta w stosunku do przegubow z
lozyskami $lizgowymi jest bardzo wysoki stopien

sprawnosci przy danym kacie zgiecia walu
przegubowego.

Dalsze informacje dotyczace zastosowan watow z
utozyskowaniem igietkowym znajdziecie Panstwo
w rozdziale ,,Uwagi techniczne” w dalszej czgSci
katalogu.

Na stronie 120 podano dostgpne metody obrobki
uszlachetniajacej powierzchni¢ zewnetrzna.

Ogoélne dane techniczne typoszeregu 0.600 :

- maksymalny kat zgigcie watu: 45°

- zakres momentu obrotowego: 6 do 250 Nm
- maksymalne obroty 5 000 obr/min

Szczegotowe dane zawarte sa w ponizszych
tabelach.
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Precyzyjne waty przegubowe, rozsuwane

O . 600 . 1 z utozyskowaniem igietkowym My maks = 6 - 250 Nm
predkos¢ do 5 000 obr/min
Maksymalny kat zgi¢cia przegubu: B=45°
s :
-
) : 8- B I--—F-l--J
b ! + :
@ i
| R
I s JJ.[F B i
- T--m ' b x-—-j Rt
profil wielowypustowy otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1
wymiary w mm
Otwér normalny
Numer art.| 0.616.100 | 0.620.100 | 0.625.100 | 0.632.100 | 0.640.100 | 0.650.100 | 0.663.100
Oznaczenie polskie | RHA 16x10 | RHA 20x12 | RHA 25x16 | RHA 32x20 | RHA 40x25 | RHA 50x32 | RHA 63x40
Md oy [Nm] 6 15 20 40 80 120 250
Cigzar przy S; [kg] 0,20 0,33 0,59 1,09 2,13 4,0 8,25
Cigzar przy S,  [kg] 0,24 0,39 0,68 1,21 2,28 4,44 8,75
Cigzar przy S; [kg] 0,26 0,42 0,72 1,35 2,57 4,98 9,70
A 16 20 25 32 40 50 63
*B 10 12 16 20 25 32 40
M 26 31 37 43 54 66 33
S+ X, 165+ 15 174 + 20 198 +25 234 + 30 301 +40 372 +50 475+ 70
S, +X, 185 + 30 194 + 40 228 +55 264 + 60 321 +60 422 +100 | 505+ 100
S; + X5 210+ 60 224+ 170 248 +75 294 + 90 371 +110 | 472 +150 | 585+ 180
T 15 18 22 25 32 40 50
Wielowypust 6x7,5x10,2 6x11x14 6x11x14 6x16x20 6x21x25 6x28x32 6x36x42
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art.| 0.616.103 | 0.620.103 | 0.625.103 | 0.632.103 | 0.640.103 | 0.650.103 | 0.663.103
*g 1 10 12 16 20 25 32 40
*C 02 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 433
*D 3 4 5 6 8 10 12
Otwor kwadratOWV pozostate wymiary powyzej
Numer art.| 0.616.104 | 0.620.104 | 0.625.104 | 0.632.104 | 0.640.104 | 0.650.104 | 0.663.104
*F 19 8 10 12 16 20 25 32

Powyzsze waty dostgpne sg rowniez w wersji z szybko wymienna
ztaczka (tzw. szybkoztaczka).

Lozyskowane watly przegubowe o srednicy A powyzej & 63 mm -
patrz typoszereg 0.100

Mdax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
Si1,S,,S; - zalecane dtugos$ci walu w stanie ztozonym '
X, X5, X5 - maksymalny mozliwy wysuw przy dlugosci odpowiednio S, Sz , S

Przy zamawianiu poda¢ dlugos¢ walu w stanie zlozonym i jego rozsuw (kompensacje).
Wytyczne zastosowania i obliczanie watow podano w dodatku technicznym katalogu.

") na zyczenie dostepne sa inne $rednice otworéw, inne wymiary rowkéw wpustowych i otworéw kwadratowych

w2szystkie wymiary w mm
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Precyzyjne przeguby z utozyskowaniem igietkowym
podwojne, wg DIN 808
predkosc do 5 000 obr/min
Maksymalny kat zgiecia przegubu: =45°

0.600.3

r -
-~ -
| i - - - E- -—F-"‘i
C
r
-
otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1
wymiary w mm
Otwér normalny
Numer art.| 0.616.300 | 0.620.300 | 0.625.300 | 0.632.300 | 0.640.300 | 0.650.300 | 0.663.300
Oznaczenie polskie | RHD 16x10 | RHD 20x12 | RHD 25x16 | RHD 32x20 | RHD 40x25 | RHD 50x32 | RHA 63 40
Mdax [Nm] 6 15 20 40 80 120 250
Cigzar [ke] 0,08 0,14 0,24 0,50 0,95 1,71 3,06
A 16 20 25 32 40 50 63
*B 10 12 16 20 25 32 40
M 26 31 37 43 54 66 83
S 74 88 104 124 156 188 238
T 15 18 22 25 32 40 50
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art.| 0.616.303 | 0.620.303 | 0.625.303 | 0.632.303 | 0.640.303 | 0.650.303 | 0.663.303
*B 10 12 16 20 25 32 40
*C 02 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3
*DP 3 4 5 6 8 10 12
Otwor kwadratowy pozostate wymiary powyzej
Numer art.| 0.616.304 | 0.620.304 | 0.625.304 | 0.632.304 | 0.640.304 | 0.650.304 | 0.663.304
*F 8 10 12 16 20 25 32
Md,.x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
Lozyskowane waty przegubowe o srednicy A powyzej
& 63 mm - patrz typoszereg 0.100
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w
dodatku technicznym katalogu.
") na zyczenie dostepne sa inne Srednice otworéw,
inne wymiary rowkow wpustowych i otworow
kwadratowych
o Elbe Group e 101
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0.600.4

Precyzyjne przeguby z utozyskowaniem igietkowym
pojedyncze, wg DIN 808
predkoséc do 5 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: =45°

Md maks — 6-250 Nm

I.f____. e — e
ot Mo
i - - [ E -
I STy
| '
.
=l
otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
. DIN 6885 ark.1
wymiary w mm
Otwér normalny
Numer art.| 0.616.400 | 0.620.400 | 0.625.400 | 0.632.400 | 0.640.400 | 0.650.400 | 0.663.400
Oznaczenie polskie| RH 16x10 RH 20x12 | RH25x16 | RH 32x20 | RH40x25 | RH 50x32 | RH 63x40
Md,ax [Nm] 6 15 20 40 80 120 250
Ciezar [ke] 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 2,17
A 16 20 25 32 40 50 63
*B 10 12 16 20 25 32 40
M 26 31 37 43 54 66 83
S 52 62 74 86 108 132 166
T 15 18 22 25 32 40 50
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art.| 0.616.403 | 0.620.403 | 0.625.403 | 0.632.403 | 0.640.403 | 0.650.403 | 0.663.403
*B 7 10 12 16 20 25 32 40
*C 02 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 353 433
*D P 3 4 5 6 8 10 12
Otwor kwadratOWV pozostale wymiary powyzej
Numer art.| 0.616.404 | 0.620.404 | 0.625.404 | 0.632.404 | 0.640.404 | 0.650.404 | 0.663.404
*F 8 10 12 16 20 25 32
Mdx - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy

Lozyskowane waty przegubowe o §rednicy A
powyzej & 63 mm - patrz typoszereg 0.100

Mozliwe wykonanie z tzw. szybkozlaczka 0.600.42
") na zyczenie dostepne sa inne rednice otworéw,

inne wymiary rowkow wpustowych i otworow
kwadratowych

Wytyczne zastosowania i obliczanie waldw
podano w dodatku technicznym katalogu.

wszystkie wymiary w mm
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Precyzyjne przeguby z utozyskowaniem igietkowym

pojedyncze, wykonanie krotkie, wg DIN 808

predkosc do 5 000 obr/min

Maksymalny kat zgiecia przegubu: f=45°

0.600.41

o 5 —""‘
-—— A I
i - - it
A
|
T ()
! _
v i
ot T o
otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1
wymiary w mm
Otwor normalny
Numer art.| 0.616.410 | 0.620.410 | 0.625.410 | 0.632.410 | 0.640.410 | 0.650.410 | 0.663.410
Oznaczenie polskie | RHK 16x8 RHK 20x10 | RHK 25x12 | RHK 32x16 | RHK 40x20 | RHK 50x25 | RHK 63x32
Md [Nm] 6 15 20 40 80 120 250
Cigzar [kg] 0,03 0,07 0,10 0,22 0,42 0,80 1,88
A 16 20 25 32 40 50 63
*B 8 10 12 16 20 25 32
M 20 24 28 34 41 52,5 65
S 40 48 56 68 82 105 130
T 11 13 15 18%* 20%* 2P 36
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art.| 0.616.413 | 0.620.413 | 0.625.413 | 0.632.413 | 0.640.413 | 0.650.413 | 0.663.413
*g 8 10 12 16 20 25 32
*C 0 9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3
*p " 2 3 4 5 6 8 10
Otwor kwadratOWV Pozostale wymiary powyzej
Numer art.| 0.616.414 | 0.620.414 | 0.625.414 | 0.632.414 | 0.640.414 | 0.650.414 | 0.663.414
*p 9 6 8 10 14 19 24 30
Mdx - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
Wytyczne zastosowania i obliczanie przegubdéw w dodatku technicznym katalogu.
") na zyczenie dostepne sa inne srednice otworéw, inne wymiary rowkéw wpustowych i otworéw kwadratowych
™) glebokosé otworu mniejsza jak w normie DIN 808
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IIONGNAL

GELENKE




0.600.42

Precyzyjne przeguby z utozyskowaniem igietkowym
1 szybkoztaczem, DIN 808

predkosé do 5 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: B=45°

Md maks — 6-250 Nm

|
1
[1+]
=

wymiary w mm

otwor
sze$ciokatny

Ootwor
z rowkiem

DIN 6885 ark.1

Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885, ark.2

Numer art.| 0.616.423 | 0.620.423 | 0.625.423 | 0.632.423 | 0.640.423 | 0.650.423 | 0.663.423
Oznaczenie polsk | RHS 16 x 8 | RHS 20x10 | RHS 25x14 | RHS 32x16 | RHS 40x20 | RHS 50x25 | RHS 63x30
Md,pax [Nm] 6 15 20 40 80 120 250
Ciezar [ke] 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 1,90
A 16 20 25 32 40 50 63
*B 8 10 14 16 20 25 30
% 02 9 11 15,3 17,3 21,7 26,7 31,7
*DHS 2 3 5 5 6 8 8
*g 17 8 10 14 16 20 25 30
F 9,5 11,5 13,5 14 19 20,5 25
G 7 8,7 13 14,8 18 23 28
H 3,5 4 4 6,35 8 10 10
M 26 31 37 43 54 66 83
S 52 62 74 86 108 132 166
T 15 18 22 25 32 40 50
Otwor szeSciokatny

Numer art. | 0.616.426 | 0.620.426 | 0.625.426 | 0.625.427 | 0.632.426 | 0.640.426 | 0.650.426 | 0.663.426 | 0.663.427
*SW 7 7,2 9,06 14,04 11,15 16 20 25 30 35
G 6,3 8 13 10,5 14,8 18 23 28 33

Md,..x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
Wytyczne zastosowania i obliczanie watow w dodatku technicznym
katalogu.

* . . : ’ 3 r 3 3 r
) na zyczenie dostgpne sa inne srednice otwordw, inne wymiary rowkow
wpustowych 1 otwordw szesciokatnych

W  wielu przypadkach wymagane jest czgste rozlaczanie walu
przegubowego wzglednie przegubu od watu napedowego lub napedzanego.

W  takich wypadkach zastosowanie zlacza szybkozmiennego (tzw.
szybkoztaczki) umozliwia wymiang watu przegubowego w kilka sekund.
Odbywa si¢ to bez uzycia jakichkolwiek narzedzi.

Przeniesienie momentu obrotowego ma miejsce poprzez profil szesciokatny
lub wpust. Osiowe mocowanie watu przejmuja dwie kulki stalowe
wpadajace w okragly rowek na koncu watu.

wymiary w mm
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Typoszereg 0.700

Waty przegubowe krzyzowe, rozsuwne
o zmiennej dlugosci pracy, do predkosci 1 000 obr/min

Przeguby krzyzowe 1 waly przegubowe krzyzowe
produkowane sa wg normy DIN 808 i posiadaja
tozyska S$lizgowe, a wigc ich zastosowanie w
maszynach ogranicza si¢ do napgddw o wolnych
obrotach.

Dopuszczalne obroty maksymalne zaleza przede
wszystkim od kata zgigcia i obcigzenia watu, nie
mogg jednak przekracza¢ w zadnym przypadku 1000
obr/min.

Przy eksploatacji z obrotami granicznymi zaleca si¢
kontakt z nasza firma.

Aby zapewni¢ bezawaryjng prace nalezy zawsze
zwracaé uwage na wystarczajagce smarowanie
przegubu. Odbywa si¢ to réwniez przez wypetnienie
smarem ostony przegubu.

Dalsze informacje o zastosowaniach tych przegubow
i watow znajdziecie Panstwo w rozdziale ,,Uwagi
techniczne”.

Na stronie 120 podane sa dostgpne metody
uszlachetniania powierzchni zewngtrzne;j.

Ogolne dane techniczne typoszeregu 0.700 :

- maksymalny kat zgiecia: 45°

- zakres momentu obrotowego: 6 do 450 Nm
- material: 9 SMn Pb 28 k

- oznaczenie materiatu: 1.0718

- materiat specjalny ( stal odporna na kwas i rdzg):
X 17 CrNi 16-2

- oznaczenie materiatu: 1.4057

Szczegotowe dane znajduja sie¢ w dalszych tabelach.
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0.700.1

Waty przegubowe krzyzowe, rozsuwne

z ulozyskowaniem slizgowym

predkos¢ do 1 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: f=45°

Md maks — 8-450 Nm

M

i = F
= 1= ==L = — — - e .
la_é; = g “% N ! , D_AJ;\\I 7'74;}:
Lt MWL@?\ o Q&/ﬁ? | Ly i ENSPZ Kl_{_l//
L | / B
wielowypust
otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1
wymiary w mm
Otwér normalny
Numer art.| 0.716.100 | 0.720.100 | 0.725.100 | 0.732.100 | 0.740.100 | 0.750.100 | 0.763.100
Oznaczenie polskie | REA 16x10 | REA 20x12 | REA 25x16 | REA 32x20 | REA 40x25 | REA 50x32 | REA 63x40
Md oy [Nm] 8 20 30 60 160 290 450
Cigzar przy S; [kg] 0,20 0,33 0,59 1,09 2,13 4,00 8,25
Cigzar przy S,  [kg] 0,24 0,39 0,68 1,21 2,28 4,44 8,75
Cigzar przy S;  [kg] 0,26 0,42 0,72 1,35 2,57 4,98 9,72
A 16 20 25 32 40 50 63
*B 7 10 12 16 20 25 32 40
K 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65
M 26 31 37 43 54 66 83
S + X, 165 + 15 174 + 20 198 +25 234 + 30 301 +40 372 + 50 475+ 70
S, +X, 185 +30 194 + 40 228 +55 264 + 60 321 +60 422 +100 505+ 100
S; + X5 210 + 60 224 + 70 248 +75 294 + 90 371 +110 472 + 150 585 + 180
T 15 18 22 25 32 40 50
Wielowypust 6x7,5x10,2 6x11x14 6x11x14 6x16x20 6x21x25 6x28x32 6x36x42
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art.| 0.716.103 | 0.720.103 | 0.725.103 | 0.732.103 | 0.740.103 | 0.750.103 | 0.763.103
*g 10 12 16 20 25 32 40
*C 02 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 433
*D 3 4 5 6 8 10 12
Otwor kwadratOWV pozostale wymiary powyzej
Numer art.| 0.716.104 | 0.720.104 | 0.725.104 | 0.732.104 | 0.740.104 | 0.750.104 | 0.763.104
*F 19 8 10 12 16 20 25 32

Powyzsze waty dostgpne sa rowniez w wersji z szybko wymienng ztaczka (tzw. szybkozlaczka).: 0.700.42

") na zyczenie dostepne sa inne srednice otworéw, inne wymiary rowkow
wpustowych i otworéw kwadratowych

Mdmax
Sl 5 SZ 5 S3
Xl 5 XZ 5 X3

odpowiednio S, S,,S;

- maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
- zalecane dtugosci watlu w stanie ztozonym
- maksymalny wysuw przy dlugosci

Przy zamawianiu poda¢ dlugosci walow w stanie zlozonym i rozsuw (kompensacje).
Wytyczne zastosowania i obliczanie waldw w dodatku technicznym katalogu.

106

IIORIGINAL

GELENKE

e Elbe Grou

p.




Przeguby krzyzowe, podwojne wg DIN 808

z ulozyskowaniem slizgowym
predkosé do 1 000 obr/min
Maksymalny kat zgi¢cia przegubu: f=45°

Md maks — 6 -450 Nm

0.700.3

§
M C—ﬁ- F_"_
=2/ NEE - &
T‘El 17 - }) ‘ ‘ ANy 1 (]
i N — L £
| 77T ST\ , \ - w
otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1
wymiary w mm
Otwor normalny
Numer art. | 0.713.300 | 0.716.300 | 0.720.300 | 0.725.300 | 0.732.300 | 0.740.300 | 0.750.300 | 0.763.100
Oznacz.polsk. | RED 13x8 | RED16x10 | RED20x12 | RED25x16 | RED32x20 | RED40x25 | RED50x32 | RED63x40
Md,ax  [Nm] 6 8 20 30 60 160 290 450
Ciezar  [kg] 0,04 0,08 0,14 0,24 0,50 0,95 1,71 3,51
A 13 16 20 25 32 40 50 63
*g 8 10 12 16 20 25 32 40
K 14 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65
M 21 26 31 37 43 54 66 83
S 60 74 88 104 124 156 188 238
T 12 15 18 22 25 32 40 50
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art. | 0.713.303 | 0.716.303 | 0.720.303 | 0.725.303 | 0.732.303 | 740.303 | 0.750.303 | 0.763.303
*g ' 8 10 12 16 20 25 32 40
*C 07 9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3
*p P 2 3 4 5 6 8 10 12
Otwor kwadratowy pozostale wymiary powyzej
Numer art. | 0.713.304 | 0.716.304 | 0.720.304 | 0.725.304 | 0.732.304 | 0.740.304 | 0.750.304 | 0.763.304
*F 6 8 10 12 16 20 25 32
Md,.x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
*) na zyczenie dostgpne sa inne $rednice otworéw, inne wymiary rowkow
wpustowych i otwordw kwadratowych
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania w dodatku technicznym katalogu.
wszystkie wymiary w mm
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Przeguby krzyzowe, pojedyncze wg DIN 808

O 700 4 z utozyskowaniem §lizgowym My maks = 6 - 450 Nm
) ’ predkosc do 1 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: f=45°

= 5

o | ] B o [ ——— [ ———
A B'E —L _ ff’ f@—— — K (T\ ) _4_/—\\! _//___i___\_._

i
| A e | TN\
— —
L —
otwor otwor otwor
normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1
wymiary w mm

Otwér normalny

Numer art. | 0.713.400 | 0.716.400 | 0.720.400 | 0.725.400 | 0.732.400 | 0.740.400 | 0.750.400 | 0.763.400
Oznacz.polsk. | RE 13 x8 | RE 16x10 | RE20x12 | RE 25x16 | RE 32x20 | RE 40x25 | RE 50x32 | RE 63x40
Mdypex  [Nm] 6 8 20 30 60 160 290 450
Cigzar [kg] 0,03 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 2,38
A 13 16 20 25 32 40 50 63
*B 8 10 12 16 20 25 32 40
K 14 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65
M 21 26 31 37 43 54 66 83
S 42 52 62 74 86 108 132 166
T 12 15 18 22 25 32 40 50

Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1

Numer art. | 0.713.403 | 0.716.403 | 0.720.403 | 0.725.403 | 0.732.403 | 740.403 | 0.750.403 | 0.763.403

*B 7 8 10 12 16 20 25 32 40
*C 102 9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3
*p P 2 3 4 5 6 8 10 12
Otwor kwadratowy pozostate wymiary powyzej
Numer art. | 0.713.404 | 0.716.404 | 0.720.404 | 0.725.404 | 0.732.404 | 0.740.404 | 0.750.404 | 0.763.404
*f 10 6 8 10 12 16 20 25 32

Md,.x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy

") na zyczenie dostepne sa inne srednice otworéw, inne wymiary
rowkow wpustowych 1 otwordw kwadratowych

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania w dodatku technicznym katalogu.
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Przeguby krzyzowe, pojedyncze, wykonanie krétkie, wg DIN 808
z utozyskowaniem $lizgowym

predkosc do 1 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: f=45°

Md maks — 8-450 Nm

0.700.41

=/

£
L )

otwor

s

otwor

otwor

normalny z rowkiem kwadratowy
DIN 6885 ark.1

wymiary w mm
Otwoér normalny

Numer art. | 0.716.410 | 0.716.411 | 0.720.410 | 0.725.410 | 0.732.410 | 0.740.410 | 0.750.410 | 0.763.410
Oznacz.polsk. | REK 16x6 | REK 16x8 | REK20x10 | REK25x12 | REK32x16 | REK40x20 | REK50x25 | REK63%x32
Md,.x  [Nm] 8 8 20 30 60 160 290 450
Cigzar [kg] 0,02 0,03 0,07 0,10 0,22 0,42 0,80 2,12
A 16 16 20 25 32 40 50 63
B 6 8 10 12 16 20 25 32
K 17,5 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65
M 17 20 24 28 34 41 52,5 65
S 34 40 48 56 68 82 105 130
T 9 11 13 15 19 217 28" 36
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1

Numer art. 0.716.413 | 0.720.413 | 0.725.413 | 0.732.413 | 740.413 | 0.750.413 | 0.763.413
*B 17 8 10 12 16 20 25 32
*C 10 9 11,4 13,8 18,3 22.8 28,3 35,3
*D 2 3 4 5 6 8 10
Otwor kwadratowy pozostale wymiary powyzej

Numer art. 0.716.414 | 0.720.414 | 0.725.414 | 0.732.414 | 0.740.414 | 0.750.414 | 0.763.414
*F 9 6 8 10 14 19 24 30

Md,.x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania przegubow w dodatku technicznym katalogu.

s

) na zyczenie dostgpne sa inne srednice otwordw, inne wymiary rowkow wpustowych i

otwordw kwadratowych

**) glebokos¢ otworu mniejsza niz w normie DIN 808

wszystkie wymiary w mm

4
|
i
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0.700.42

Przeguby krzyzowe z szybkoztaczem wg DIN 808

z ulozyskowaniem slizgowym

predkos¢ do 1 000 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: f=45°

Md maks — 8-450 Nm

..L~| r
] i A
Hl g - : - — - |8 |a
- .-"/ /f //
M M otwor otwor
- normalny kwadratowy
wymiary w mm
Otwor normaln
Numer art.| 0.716.423 | 0.720.423 0.725.423 | 0.732.423 | 0.740.423 | 0.750.423 | 0.763.423
Oznaczenie polsk | RES 16x 8 | RES 20x10 RES 25x14 | RES 32x16 | RES40x20 | RES 50x25 | RES 63x30
Md,.x [Nm] 8 20 30 60 160 290 450
Cigzar [kg] 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 2,08
A 16 20 25 32 40 50 63
*g 8 10 14 16 20 25 30
*C 02 9 11 15,3 17,3 21,7 26,7 31,7
*D " 2 3 5 5 6 8 8
*g 8 10 14 16 20 25 30
F 9,5 11,5 13,5 14 19 20,5 25
G 7 8,7 13 14,8 18 23 28
H 3,5 4 4 6,35 8 10 10
K 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65
M 26 31 37 43 54 66 83
N 52 62 74 86 108 132 166
T 15 18 22 25 32 40 50
Otwor szeSciokatny
Numer art. | 0.716.426 | 0.720.426 | 0.725.426 | 0.725.427 | 0.732.426 | 0.740.426 | 0.750.426 | 0.763.426 | 0.763.427
*SW 72 9,06 14,04 11,15 16 20 25 30 35
G 6,3 8 13 10,5 14,8 18 23 28 33
Mdy.x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania w dodatku technicznym
katalogu.

* . . . , . , . . y,
) na zyczenie dostgpne sa inne Srednice otwordow, inne wymiary rowkow
wpustowych i otwordw szesciokatnych

W wielu przypadkach wymagane jest czgste roziaczanie watu przegubowego
wzglednie przegubu od watu napgdowego lub napedzanego.

W takich wypadkach zastosowanie zlacza szybkozmiennego (tzw. szybkozlaczki)
umozliwia wymiang¢ walu przegubowego w kilka sekund. Odbywa si¢ to bez uzycia
jakichkolwiek narzedzi.

Przeniesienie momentu obrotowego ma miejsce poprzez profil szesciokatny lub
wpust. Osiowe mocowanie watu przejmuja dwie kulki stalowe wpadajace w
okragly rowek na koncu watu.
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Waty przegubowe kulowe, rozsuwne
o zmiennej dtugosci pracy, do predkosci 500 obr/min

Typoszereg 0.800

Przeguby kulowe i przegubowe waly kulowe
typoszeregu 0.800 posiadaja tozyska slizgowe i
dlatego znajduja zastosowanie w maszynach przy
niskich predkosciach obrotowych.

Dopuszczalna, najwyzsza predkos¢ zalezy przede
wszystkim od kata zgigcia i obciazenia walu, nie
moze jednak przekraczaé¢ 500 obr/min.

W przeciwienstwie do waldw krzyzowych, waty
kulowe nie mozna obcigzac¢ 0siowo.

Aby zapewni¢ bezawaryjng pracg nalezy zawsze
zwracaé uwage na wystarczajace smarowanie
przegubu. Odbywa si¢ przez ostony przegubu
wypehione olejem lub smarem.

Dalsze informacje o zastosowaniach przegubow
kulowych i watéw znajduja si¢ w rozdziale
., Wskazowki techniczne”.

Na stronie 120 podane sa mozliwe  procesy
uszlachetniajace powierzchnie zewnetrzna.

Ogolne dane techniczne typoszeregu 0.800 :

- maksymalny kat zgigcia: 35°
- zakres momentu obrotowego: 6 do 1370 Nm

Szczegdtowe dane znajduja si¢ w dalszych tabelach.
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Waly przegubowe kulowe, rozsuwne
z ulozyskowaniem $lizgowym

0.800.1

Md maks — 20-1250 Nm

predkos¢ do 500 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: f=35°

5

| j
profil wielowypustowy

——

Otwér normalny

Numer art. 0.820.100 | 0.824.100 | 0.828.100 | 0.832.100 | 0.836.100 | 0.840.100 | 0.845.100 | 0.850.100
Oznaczenie polsk | RLA 20x10 | RLA 24x12 | RLA 28x14 | RLA 32x16 | RLA 36x18 | RLA40x20 | RLA45x22 | RLAS50x25
Md,ax [Nm] 20 30 50 60 120 160 200 290
Cigzar przy S, [kg] 0,32 0,50 0,78 1,10 1,58 2,17 2,92 4,27
Cigzar przy S, [kg] 0,36 0,58 0,85 1,22 1,72 2,28 3,38 4,58
Cigzar przy S; [kg] 0,40 0,62 0,98 1,33 1,82 2,52 3,68 5,18

A 20 24 28 32 36 40 45 50

*B 10 12 14 16 18 20 22 25

M 25 30 35 40 45 50 55 62,5
S+ X, 150 +20 170 + 25 200 +30 220+ 30 250 + 35 280 +40 300 +40 350 +50
S, +X, 170 + 40 200 + 55 220 +50 250 + 60 280 + 65 300 + 60 350 +90 400 +100
S; +X;5 200+ 70 220+ 75 250 +80 280 +90 300+85 | 350+110 | 400 + 140 450 +150
T 13 14 17 19 22 24 26 30
Wielowypust 6x11x14 6x11x14 6x16x20 6x16x20 6x18x22 6x21x25 6x21x25 6x28x32
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1

Numer art. 0.820.103 | 0.824.103 | 0.828.103 | 0.832.103 | 0.836.103 | 0.840.103 | 0.845.103 | 0.850.103
*g 17 10 12 14 16 18 20 22 25

*C 02 11,4 13,8 16,3 18,3 20,8 22,8 24,8 28,3
*D P 3 4 5 5 6 6 6 8
Otwor kwadr atowy pozostate wymiary powyzej
Numer art. 0.820.104 | 0.824.104 | 0.828.104 | 0.832.104 | 0.836.104 | 0.840.104 | 0.845.104 | 0.850.104
*p 10 12 14 16 18 20 22 25

* . . : 4 s r . . I3 : r
) nazyczenie dostgpne sg inne srednice otwordw, inne wymiary rowkow wpustowych i otworéw kwadratowych

Mdax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
Si1,S,,S; - zalecane dtugosci walu w stanie ztozonym
X, X5, X5 - maksymalny wysuw przy dlugosci odpowiednio S;, S, , S;

Przy zamawianiu podawa¢ dlugosci walow w stanie zlozonym i rozsuw (kompensacje).
Wytyczne zastosowania i obliczanie waldéw w dodatku technicznym katalogu.

wszystkie wymiary w mm
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Waty przegubowe kulowe, rozsuwne - c.d.

z ulozyskowaniem slizgowym
predkosé do 500 obr/min

0.800.1

otwor normalny

wymiary w mm

otwor z rowkiem

otwor kwadratowy

Otwér normalny

IIONGNAL

GELENKE

Numer art. 0.855.100 | 0.860.100 | 0.865.100 | 0.870.100 | 0.880.100 | 0.890.100 | 0.896.100
Oznaczenie polsk | RLA 55x30 | RLA 60x35 | RLA 65x40 | RLA 70x 45 | RLA 80x 50 | RLA 90x 60 | RLA100x70
Md,.x [Nm] 440 520 700 820 930 1 060 1250
Cigzar przy S, [kg] 5,50 7,78 10,4 13,6 20,1 27,7 35,8
Cigzar przy S, [kg] 5,98 8,45 10,8 14,7 21,9 30,6 38,7
Cigzar przy S; [kg] 6,62 9,58 11,8 16,2 24,5 33,5 41,7
A 55 60 65 70 80 90 100
*g 1/ 30 35 40 45 50 60 70
M 67,5 82,5 95 105 115 130 145
S, + X, 400 + 50 450 + 50 520 +70 580 + 70 630 +70 700 + 70 800 + 100
S, +X, 450 + 100 500 + 100 550 + 100 630 + 120 700 +140 800 + 170 900 + 200
S; + X5 500 + 160 580 + 180 630 + 180 700 + 190 800 +240 900 +270 | 1000+ 300
T 35 42 46 52 58 70 80
Wielowypust 6x28x32 6x36x42 6x36x42 52x44x18 58x50x18 62x54x20 62x54x20
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art. 0.855.103 | 0.860.103 | 0.865.103 | 0.870.103 | 0.880.103 | 0.890.103 | 0.896.103
*g 1 30 35 40 45 50 60 70
*C 02 33,3 38,3 433 48.8 53,8 64,4 74,9
*p P 8 10 12 14 14 18 20
Otwor kwadratowy pozostale wymiary powyzej
Numer art. 0.855.104 | 0.860.104 | 0.865.104 | 0.870.104 | 0.880.104 | 0.890.104 | 0.896.104
*p 1 30 32 36 40 42 50 54
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Przeguby kulowe, podwdjne

0 . 8 00 . 3 z utozyskowaniem $lizgowym My maks = 20-1370 Nm

predkos¢ do 500 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: B=35°

<> ]
7 |

L

Otwoér normalny

Numer art. | 0.820.300 | 0.824.300 | 0.828.300 | 0.832.300 | 0.836.300 | 0.840.300 | 0.845.300 | 0.850.300
Oznacz.polskie | RLD 20x10 | RLD 24x12 | RLD 28x14 | RLD 32x16 | RLD 36x18 | RLD 40x20 | RLD 45x22 | RLD 50x25

Mdyex  [Nm] 20 30 50 60 120 160 200 290
Ciezar [kg] 0,14 0,22 0,38 0,55 0,78 1,08 1,48 2,08
A 20 24 28 32 36 40 45 50
*B 10 12 14 16 18 20 22 25
M 25 30 35 40 45 50 55 62,5
S 74 88 103 118 133 148 163 185
T 13 14 17 19 22 24 26 30

Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art. | 0.820.303 | 0.824.303 | 0.828.303 | 0.832.303 | 0.836.303 | 0.840.303 | 0.845.303 | 0.850.303

*g 17 10 12 14 16 18 20 22 25
*C 0 11,4 13,8 16,3 18,3 20,8 22,8 24,8 28,3
*p P 3 4 5 5 6 6 6 8
Otwor kwadr atowy pozostate wymiary powyzej
Numer art. | 0.820.304 | 0.824.304 | 0,828,304 | 0.832.304 | 0.836.304 | 0.840.304 | 0.845.304 | 0.850.304
*p 19 10 12 14 16 18 20 22 25

") na zyczenie dostepne sa inne érednice otworéw, inne wymiary rowkéw wpustowych i otworéw kwadratowych
Md,.x - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania w dodatku technicznym katalogu.

wszystkie wymiary w mm
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Przeguby kulowe, podwdjne - c.d.

z ulozyskowaniem slizgowym
predkosé do 500 obr/min

0.800.3

otwor normalny

Wwymiary w mm

otwor z rowkiem

otwor kwadratowy

Otwér normalny

IIONGNAL

GELENKE

Numer art. | 0.855.300 | 0.860.300 | 0.865.300 | 0.870.300 | 0.880.300 | 0.890.300 | 0.896.300 | 0.897.300
Oznacz.polskie RLD 55x30 | RLD 60x35 | RLD 65x40 | RLD 70x45 | RLD 80x50 | RLD 90x60 | RLD 100x70 | RLD 110x75
Mdyex  [Nm] 440 520 700 820 930 1 060 1250 1370
Cigzar [ke] 2,62 3,65 4,78 5,88 8,52 11,7 15,5 21,8
A 55 60 65 70 80 90 100 110
*g 7 30 35 40 45 50 60 70 75
M 67,5 82,5 95 105 115 130 145 160
S 200 237 267 292 322 362 404 444
T 35 42 46 52 58 70 80 85
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art. | 0.855.303 | 0.860.303 | 0.865.303 | 0.870.303 | 0.880.303 | 0.890.303 | 0.896.303 | 0.897.303
*B 7 30 35 40 45 50 60 70 75
*C 02 333 38,3 43,3 48,8 53,8 64,4 74,9 79,9
*D P 8 10 12 14 14 18 20 20
Otwor kwadratowy pozostale wymiary powyzej
Numer art. | 0.855.304 | 0.860.304 | 0.865.304 | 0.870.304 | 0.880.304 | 0.890.304 | 0.896.304 | 0.897.304
*p 1 30 32 36 40 42 50 54 58
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0.800.4

Przeguby kulowe, pojedyncze

z ulozyskowaniem $lizgowym

predkosc do 500 obr/min
Maksymalny kat zgigcia przegubu: B=35°

Mg maks = 6-1370 Nm

v
BN

Otwoér normalny

Numer art. | 0.813.400 | 0.816.400 | 0.820.400 | 0.824.400 | 0.828.400 | 0.832.400 | 0.836.400 | 0.840.400 | 0.845.400
Oznacz.polsk. | RL 13x 6 | RL 16x 8 | RL 20x10 | RL 24x12 | RL 28x14 | RL 32x16 | RL 36x18 | RL 40x20 | RL 45x22
Mdyex  [Nm] 6 8 20 30 50 60 120 160 200
Ciezar  [kg] 0,03 0,05 0,09 0,15 0,24 0,36 0,53 0,72 1,02
A 13 16 20 24 28 32 36 40 45
*B 7 6 8 10 12 14 16 18 20 22
M 17,5 20 25 30 35 40 45 50 55

S 35 40 50 60 70 80 90 100 110

T 10 10 13 14 17 19 22 24 26
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1

Numer art. 0.820.403 | 0.824.403 | 0.828.403 | 0.832.403 | 0.836.403 | 0.840.403 | 0.845.303
*g 17 10 12 14 16 18 20 22
*C 02 11,4 13,8 16,3 18,3 20,8 22,8 24,8
*p P 3 4 5 5 6 6 6
Otwor kwadr atowy pozostate wymiary powyzej
Numer art. 0.820.404 | 0.824.404 | 0.828.404 | 0.832.404 | 0.836.404 | 0.840.404 | 0.845.404
*p 19 10 12 14 16 18 20 22

* . . : 4 s r . . I3 : r
) nazyczenie dostgpne sg inne srednice otwordw, inne wymiary rowkow wpustowych i otworéw kwadratowych

Mdmax -

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania w dodatku technicznym katalogu.

wszystkie wymiary w mm

maksymalny dopuszczalny moment obrotowy
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Przeguby kulowe, pojedyncze - c.d.
z utozyskowaniem §lizgowym

predkos¢ do 500 obr/min

0.800.4

otwor normalny

wymiary w mm

otwor z rowkiem

otwor kwadratowy

Otwoér normalny

IIONGNAL

GELENKE

Numer art. | 0.850.400 | 0.855.400 | 0.860.400 | 0.865.400 | 0.870.400 | 0.880.400 | 0.890.400 | 0.896.400 | 0.897.400
Oznacz.polsk. | RL 50x20 | RL 55x30 | RL 60x35 | RL 65x40 | RL 70x45 | RL 80x50 | RL 90x60 | RL 100x70 | RL 110x75
Mdpae  [Nm] 290 440 520 700 820 930 1 060 1250 1370
Ciczar [kg] 1,40 1,75 2,52 3,32 4,15 6,02 8,04 10,6 15,3
A 50 55 60 65 70 80 90 100 110
*B 25 30 35 40 45 50 60 70 75
M 62,5 67,5 82,5 95 105 115 130 145 160
S 125 135 165 190 210 230 260 290 320
T 30 35 42 46 52 58 70 80 85
Otwor z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1
Numer art. | 0.850.403 | 0.855.403 | 0.860.403 | 0.865.403 | 0.870.403 | 0.880.403 | 0.890.403 | 0.896.403 | 0.897.403
*B 7 25 30 35 40 45 50 60 70 75
*C 02 28,3 33,3 38,3 433 48,8 53,8 64,4 74,9 79,9
*p P 8 8 10 12 14 14 18 20 20
Otwor kwadratowy pozostale wymiary powyzej
Numer art. | 0.850.404 | 0.855.404 | 0.860.404 | 0.865.404 | 0,870.404 | 0.880.404 | 0.890.404 | 0.896.404 | 0.897.404
*p 1 25 30 32 36 40 42 50 54 58
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dla typoszeregdw: 0.600 — 0.800

Waliki 1 tuleje wielowypustowe
Opaski zaciskowe
Ostony przegubdéw

Walki i tuleje wielowypustowe

Materiat: C40 k, C45 k

Materiat: 9 SMn Pb28 k

Walki wielowypustowe wg DIN ISO 14

Numer zaméwienia |1.000.524.001/1.000.524.002|1.000.524.003 | 1.000.524.004 |1.000.524.005|1.000.524.0071.000.524.006
Oznaczenie B6x11x14|B6x16x20 | B6x18x22 | B6x21x25|B6x28x32 | B6x28x34 | B6x36x42
D [mm] 14 20 22 25 32 34 42

d [mm] 11 16 18 21 28 28 36
Dostepne we wszystkich

dlugodeiach do  fmml | 3 000 3 000 3000 3 000 500% 3000 500%

* materiat 35 S 20k

Tuleje wielowypustowe wg DIN ISO 14

Numer zaméwienia {1.000.511.001]1.000.511.002(1.000.511.003|1.000.511.0041.000.511.005|1.000.511.006|1.000.511.006
Oznaczenie A6x11x14 | A6x16x20 | A6x18x22 | A6x21x25|A6x28x32|A6x28x34|A6x36x42

D [mm] 14 20 22 25 32 34 42

d [mm] 11 16 18 21 28 28 36

A [mm] 20 28 36 40 50 50 60
Dhugos¢ maks. profilu 50 60 70 70 30 60 100

[mm]
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Opaski zaciskowe

Ostony przeguboéw

i kwasy

Materiat: stal cynkowana wzgl. stal nierdzewna, odporna na korozj¢

T |
O

2

(5

Material: neopren, odporny na temperatury do 100°C

Opaski zaciskowe

Material: stal cynkowana

Numer art.

1.000.961.011

1.000.961.029

1.000.961.003

1.000.961.006

do przegubdw

0.716 /0.816 / 0.720
/0.820

0.824/0.725/0.828

0.732/0.832/0.836

0.740/0.840/ 0.845

Zakres zaciskania [ mm]

12 -20

20-32

25 -40

32-50

c.d.

Numer art.

1.000.961.012

1.000.961.013

1.000.961.014

1.000.961.010

do przegubdw

0.750/0.850/ 0.855

0.860/0.865

0.870

0.880

Zakres zaciskania [ mm]

40 - 60

50-70

60 - 80

70 -90

Material: stal nierdzewna, kwasoodporna

1.000.961.022

1.000.961.023

1.000.961.024

Numer art. 1.000.961.020
do przegubdw el //06881260/ Bzt 0.824/0.725/0.828 | 0.732/0.832/0.836 | 0.740 / 0.840 / 0.845
Zakres zaciskania [mm] 12-20 20-32 25-40 32-50

c.d.

1.000.961.026

1.000.961.027

1.000.961.028

Numer art. 1.000.961.025
do przegubow | 0.750 / 0.850 / 0.855 0.860 / 0.865 0.870 0.880
Zakres zaciskania [ mm] 40 - 60 50-70 60 - 80 70 - 90
wymiary w mm

Oslony przegubow

Materiat: neopren

Odporny na temperaturg do 100°C

1.000.830.013

1.000.830.014

1.000.830.002

1.000.830.003

IIONGNAL

GELENKE

Nr art.. 1.000.830.009 | 1.000.830.010
do przegubdéw [ 0.716/0.816 | 0.720/0.820 | 0.725/0.824 0.828 0.732/0.832 0.836
L [ mm] 40 47 52 58 67 74
D [mm] 31 33 46 50 54 65
d [mm] 16 20 25 28 32 36
c.d.
Nr art.. 1.000.830.004 | 1.000.830.015 | 1.000.830.016 | 1.000.830.006 | 1.000.830.007 | 1.000.830.017
do przegubéw [ 0.740/0.840 0.845 0.750/0.850 | 0.855/0.860 [ 0.865/0.870 0.880
L [mm] 84 97 110 122 132 157
D [mm] 75 82 90 100 110 131
d [mm] 40 45 50 56 65 80
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Obrobka uszlachetniajaca powierzchni zewnetrznej
dla typoszeregdéw 0.600 — 0.800

Celem uniknigcia szkdd wywotanych korozja,

stosowane sa nastgpujace zabiegi:

a)  wywieranie wplywu na wlasciwosci
sktadnikoéw reakcji zachodzacej na metalu
i/lub zmiang jej warunkow,

b)  oddzielanie metalu od dziatania $rodkdéw
korodujacych poprzez nanoszenie warstw
ochronnych,

c) przedsigwzigcia elektrochemiczne.

Chromowanie

To uszlachetnienie
powierzchni zewngtrznej
daje doskonata ochrong
przed korozja.
Chromowane czg¢$ci maja
btyszczaca powierzchnig,
co daje dobry efekt

optyczny.

Chromianowanie
(na oliwkowo)
Chromianowane powtloki
na galwanicznych
pokryciach  cynkowych
stosowane  sa  celem
poprawy  wygladu i
odpornosci na korozje.

Fosforanowanie

Celem osiagnigcia skutecz-
nej trwatej ochrony, nalezy
na fosforanowana powierz-
chni¢ metalowa nanie$é
okreslone srodki np. oleje,
tluszcze badz woski
antykorozyjne = wzglednie
warstwe materiatu
malarskiego.

Cynkowanie

Ta obrobka powierzchni
zewngtrznej daje doskonata
ochrong przed korozja.

Chromianowanie

(na zélto)
Chromianowane powtloki na
galwanicznych pokryciach
cynkowych stosowane sa
celem poprawy wygladu i
odpornosci na korozjg.
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Waty przegubowe kardana
maksymalny kat zgigcia 30°
moment maks. do 13 200 Nm

Typoszereg 0.900
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WALY PRZEGUBOWE CARDANA
TYPOSZEREG 0.900
WING-STYLE

Znajduja zastosowanie w cigzkich maszynach
drogowych.

Proces produkcyjny poczawszy od poétfabrykatu do
gotowego watu przegubowego jednakowy jest jak w
przypadku typoszeregu 0.100.

W tej serii stosuje si¢ lozyska rolkowe o
wymienionych przy typoszeregu 0.100 zaletach.

Zasadnicza zaleta serii Wing-style jest potaczenie
ksztattowe wystepujace na czolowej stronie
obudowy lozyskowej w postaci klina, taczace si¢ z

odpowiednim rowkiem w kolnierzu wspdtpra-
cujacym. Umozliwia to dokladniejsze przenoszenie
okreslonego momentu obrotowego w stosunku do
potaczen ciernych.

Cztery sruby taczace wat przegubowy z kolierzem
wspotpracujacym umozliwiaja szybki montaz i
demontaz watu.

Dane techniczne serii 0.900:
- maksymalny kat pochylenia: do 30°
- zakres momentu obrot.: 2 500-13 200 Nm
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Waty przegubowe kardana
o zmiennej dtugosci
wykonanie z tozyskami wateczkowymi

Mg maks = 2500 —13 200 Nm

S min.

Typoszereg 110: wykonanie z rura, wigkszy zakres wysuwu
Numer koncowy: 0.9xx.110

Wing-Style, wykonanie rurowe z wigkszym zakresem wysuwu
wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Numer art. 0.950.110 | 0.960.110 | 0.970.110 | 0.980.110 | 0.985.110 | 0.990.110
Typoszereg 5C 6C 7C 8C 8.5C 9C
Md,ax [Nm] 2 500 4 000 5400 7 600 9 000 13 200
Kat zgiecia B [°] 25 25 25 30 25 25
Smin [mm] 400 402 465 555 575 575
Sy [mm] - - - - - -
S, [mm] - - - - - -
X [mm] 105 105 110 110 110 110
X, [mm] g g g g g g
Xz [mm] - - - - - -
P, [mm] 60x4 70 x 4 80x4 90x 4 100 x 5 110x 6
Profil DIN 5480 |42x2,0x20|50x2,0x24 |55x2,5x20|60x25x22[65x2,5x24|75x2,5x28
Ao (mm] 42,9 42,9 49,2 49,2 71,4 71,4
B .o [mm] 88,9 114,3 117,5 174,7 123,9 168,3
Cis [mm] 14,26 14,26 15,85 15,85 15,85 15,85
D o4 [mm] 115,06 140,46 148,39 206,32 165,08 209,52
£ Coymiar demont) | 17,5 17,5 20,6 20,6 25,4 25,4

Mimax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz Dodatek techniczny
B - maksymalny kat zgiecia na przegub

Smn - dhugo$¢ minimalna wykonania rury

Si - dlugo$¢ w stanie zesunigtym

S, - wykonanie krétkie

X, - zakres wysuwu przy S, wzgl. S;

X, - zakres wysuwu przy S,

P, - $rednica rury, wytluszczone wymiary sg zalecane

Dalsze dtugosci i wielkosci na zapytanie.

124

e Elbe Group e

IIORIGINAL

GELENKE



0.900

Typoszereg 130: wykonanie krotkie
Numer koncowy: 0.9xx.130

Wing-Style, wykonanie krotkie
wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Numer art. - 0.960.130 | 0.970.130 | 0.980.130 | 0.985.130 | 0.990.130

Typoszereg - 6C 7C 8C 8.5C 9C

Md,ax [Nm] - 4 000 5400 7 600 9 000 13 200

Kat zgiecia B [°] - 25 25 30 25 25

Stin [mm] - - - - - -

Si [mm] - 260 292 315 330 370

Sz [mm] = = = = = =

X [mm] - - - - - -

X, [mm] - 45 50 45 45 45

Xz [mm] - - - - - -

P] [mm] = = = = = =

Profil DIN 5480 - 50x2,0x24[55x2,5x20|60x2,5x22|65x2,5x24|75x2,5x28

Ao [mm] - 429 49,2 492 71,4 71,4

B 1oz [mm] - 114,3 117,5 174,7 123,9 168,3

Cis [mm] - 14,26 15,85 15,85 15,85 15,85

D g4 [mm] - 140,46 148,39 206,32 165,08 209,52

E (wymiar demont.) . 17,5 20,6 20,6 25.4 25.4
[mm] > > > > >

Md max
B

S min
S

S

X

X5

Py

- maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz Dodatek techniczny
- maksymalny kat zgig¢cia na przegub
- dlugo$¢ minimalna wykonania rury
- dlugo$¢ w stanie zesunigtym

- wykonanie krétkie

- zakres wysuwu przy S, wzgl. S,

- zakres wysuwu przy S,

- $rednica rury, wytluszczone wymiary sg zalecane

Dalsze dtugosci i wielkosci na zapytanie.
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Waty przegubowe kardana i przeguby
bez zmiennej dtugosci Mg maks = 2500-13200 Nm

wykonanie z tozyskami wateczkowymi

mina

Typoszereg 200: wykonanie z rura
Numer koncowy: 0.9xx.200

Wing-Style, wykonanie rurowe

wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Numer art. 0.950.200 | 0.960.200 | 0.970.200 | 0.980.200 | 0.985.200 | 0.990.200
Typoszereg 5C 6C 7C 8C 8.5C 9C
Md,ax [Nm] 2 500 4 000 5400 7 600 9 000 13 200
Kat zgiecia B [°] 25 25 25 30 25 25
Smin [mm] 205 206 245 275 315 295
Si [mm] - - - - - -
S, [mm] - - - - - -
X [mm] - - - - - -
X [mm] - - - - - -
X, [mm] - - - - - -
P, [mm] 60x4 70 x 4 80x4 90 x4 100 x 5 110x 6
Profil DIN 5480 - - - - - -
Ao [mm] 42,9 42,9 492 492 71,4 71,4
B .o [mm] 88,9 114,3 117,5 174,7 123,9 1683
C s [mm] 14,26 14,26 15,85 15,85 15,85 15,85
D o4 [mm] 115,06 140,46 148,39 206,32 165,08 209,52
E (wymiar demg:f}ﬁ 17,5 17,5 20,6 20,6 254 254

Mimax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz Dodatek techniczny
B - maksymalny kat zgig¢cia na przegub

S min - dtugos¢ minimalna wykonania rury

Sy - dlugos¢ w stanie zesunigtym

S, - wykonanie krétkie

X, - zakres wysuwu przy S, wzgl. S;

X, - zakres wysuwu przy S,

P, - §rednica rury, wythuszczone wymiary sa zalecane

Dalsze dhugosci i wielkosci na zapytanie.
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Typoszereg 300: podwdjny przegub
Numer koncowy: 0.9xx.300
Wing-Style, przegub podwojny
wykonanie z lozyskami waleczkowymi
Numer art. 0.950.300 | 0.960.300 | 0.970.300 0.985.300
Typoszereg 5C 6C 7C 8.5C
Md oy [Nm] 2 500 4000 5400 9 000
Kat zgiecia B [°] 10 25 10 10
Smin [mm] 141 188 140 169
S [mm] - - - -
S, [mm] - - - -
X [mm] - - - -
X, [mm] - - - -
X5 [mm] - - - -
P] [mm] = = = =
Profil DIN 5480 - - - -
A +02 [mm] 42,9 42,9 49,2 71 ,4
B 102 [mm] 88,9 114,3 117,5 123.9
C s [mm] 14,26 14,26 15,85 15,85
D 4 [mm] 115,06 140,46 148,39 165,08
E (wymiar dem;)nt% 17,5 17,5 20,6 25,4

Mymax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz Dodatek techniczny

B - maksymalny kat zgigcia na przegub

S min - dlugo$¢ minimalna wykonania rury

Sy - dtugo$¢ w stanie zesunigtym

S, - wykonanie krétkie

X, - zakres wysuwu przy S, wzgl. Sy

X, - zakres wysuwu przy S,

P, - $rednica rury, wytluszczone wymiary sg zalecane

Dalsze dtugosci i wielko$ci na zapytanie.
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Czesci 1 akcesoria
0.900 M maks = 2 500 — 13 200 Nm

sruba z tbem 6-katnym + podkt. zgbata Sruba z tbem 6-katnym + podkt. zgbata

5 IO S| S E———
£

E L

gwint calowy — 10.9 gwint metryczny — 10.9

Zestawy krzyzakow
wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Numer art. 0.950.023 | 0.960.023 | 0.970.023 | 0.980.023 | 0.985.023 | 0.990.023
Typoszereg 5C 6C 7C 8C 8.5C 9C
Srednica otworu [mm] 10,2704 10,2 %4 13,0 4 13,0 4 13,0 %4 13,0 %4

Zestawy Srub montazowych calowych

klasa 10.9
Numer art. 0.950.192.001 0.970.192.001 0.985.192.001
Gwint @ ExL [ca | 3/87-24-UNF x 1 3/4" 1/2”-20-UNF x 2" 1/2”-20-UNF x 63,5
Moment dokrecania sr[Nuz] 62 4 135 4 135 5
Zastosowanie do 0.950.023 / 0.960.023 | 0.970.023 / 0.980.023 | 0.985.023 /0.990.023

Zestawy Srub montazowych metrycznych
klasa 10.9
Numer art. 0.950.192.002 0.970.192.002 0.985.192.002
Gwint @ FxL [mm] M10 x 1,25 x 45 MI12 x 1,5 x 52 M12 x 1,5 x 60
Moment dokrecania srub
g 70 4 120 120
Zastosowanie do 0.950.023 / 0.960.023 | 0.970.023 / 0.980.023 | 0.985.023 / 0.990.023
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0.900

&

Kombinowane zestawy krzyzakow

Zestawy krzyzakow do polokragtych widelcow

(half round yokes)

Laczone zestawy krzyzakow , kompletne
wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Numer art. 0.950.023.015 | 0.950.011/012 | 0.960.023.016 | 0.960.023.019 | 0.960.023.017 | 0.970.023.012
Smarowniczka nie nie nie tak nie nie

D A [mm] 35 38 38 38 48 42

B [mm] 97 106 106 106 126 117,5

C [mm] 42,9 42,9 42,9 42,9 42,9 49,2

D [mm] 88,9 88,9 114,3 114,3 114,3 117,5

E [mm] 14,26 14,26 14,26 14,26 14,26 15,85

F [mm] 115,06 115,06 140,46 140,46 140,46 148,39
Zastosowanie do 5C/112 5C/113 6C/113 6C/113 6C/158 7C/148

Zestawy krzyzakéw do poétokraglych widelcéw (half round yokes)
wykonanie z lozyskami waleczkowymi

Numer art. 0.100.015.011 0.112.015.013

@ A [mm] 34,915 £0,015 34,915 £0,015

B [mm] 126,1 106,26 +0,1

. 0.100.259.011/ 0.100.300.220/
Zastosowanie do . . .
wal posredni przegubowy wal kardana podwojny
e Elbe Group e 129
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Czesci 1 akcesoria

0.900

Wal przegubowy Kardana typu Wing Style

Czesci sktadowe:

zestaw krzyzaka, komplet
zestaw $rub

wat z kotnierzem
kolnierz spawany

tuleja przesuwna

rura ochronna

rura taczaca

pierscien uszczelniajacy
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Krzyzaki przegubdw
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Krzyzaki przegubow

Krzyzaki znajduja zastosowanie zasadniczo w przegubach kardana, gdzie stanowia jego podstawowa czgs¢.
Ponadto krzyzaki znajduja rdwniez zastosowanie w innych dziedzinach.

Oferta firmowa obejmuje rowniez produkcj¢ tzw. krzyzakéw wyréownawczych dla mechanizméw réznicowych.
Krzyzaki produkowane sa z wysokowartosciowych, prasowanych lub odkuwanych pdtfabrykatéw. Obrobka,
czyli toczenie, utwardzanie dyfuzyjne, szlifowanie odbywa si¢ w naszej fabryce pod $cista kontrolg

Ogolne dane techniczne krzyzakéw:

Srednica czopa: 4 do 48 mm

Zakres momentu obrotowego 6 do 35000 Nm

Na stronie 131 przedstawiono przeglad dostgpnych wielkosci krzyzakow.
Oferta firmy obejmuje kompletne zestawy krzyzakow, czyli krzyzak razem z tozyskami igietkowymi wzglednie
wateczkowymi.
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DODATEK TECHNICZNY:

Wytyczne zastosowania
Zasady obliczania i doboru
Wskazowki dotyczace konserwacji

.........
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1. Montaz i usytuowanie watéw przegubowych

1.1. Zasady montazu

Jezeli pojedynczy przegub krzyzowy lub kulowy obracac si¢
bedzie rdwnomiernie w stanie zgigtym, po stronie odbioru
napedu powstaje wowczas nierownomierny ruch obrotowy.

Ta nierdwnomierno$¢ biegu zostanie skompensowana, jezeli
dwa przeguby pojedyncze potaczymy watem tworzac w ten
sposob wal przegubowy. Aby ruch obrotowy byt catkowicie
rownomierny, spetni¢ nalezy ponizsze zatozenia:

a) katy zgigcia obu przegubow musza by¢ jednakowe
B1=B2)
b) oba wewnetrzne widetki przegubu musza leze¢ w
jednej plaszczyznie
c) wat napedowy i wal napedzany réwniez powinny
by¢ w jednej ptaszczyznie.
WYJATEK:

naped
réwnomierny
L]
—
" ¢-
le?i()r nap@du
nieréwnomierny
/ e,
7 |_see ] eee | *
i}

Jezeli wal przegubowy zgigty jest przestrzennie, wowczas wat napedowy i napedzany nie leza w jednej ptaszczyznie. Aby
w tej sytuacji osiagna¢ rownomierny ruch obrotowy walu napedzanego, nalezy obrdci¢ oba wewnetrzne widetki przegubu
wzgledem siebie w ten sposob, aby znajdowaty si¢ w plaszczyznie zgigcia utworzonej przez dany przegub. Ponadto

przestrzenne katy zgigcia przegubéw musza

by¢ jednakowe. lekkie — nacisk za
uderzenia U O pomoca prasy

UWAGA:

Zle  zmontowane  waly  przegubowe

spowodowac moga zwigkszenie

nierownomierno$ci  biegu  zamiast  jej

wyrownanie. Prowadzi to do zniszczenia
tozysk w przegubach i wybicia profili
wielowypustowych . Dlatego przy sktadaniu
obu potowek watdw przegubowych nalezy
zwraca¢ uwage na dokladne umieszczenie
naprzeciw siebie oznakowan znajdujacych si¢
na wale i na piascie wielowypustowe;.

Czopy  krzyzakow 1 tulejki  lozysk
igietkowych podlegaja zuzyciu i dlatego
nalezy jednocze$nie wymienia¢ krzyzaki i
tozyska igietkowe.

1.2. Demontaz krzyzakow

Czop krzyzaka i tulejki z utozyskowaniem
igietkowym  podlegaja  zuzyciu. Po
stwierdzeniu wytarcia wymieni¢ nalezy
kompletny krzyzak (wraz z tulejkami i
tozyskami igietkowymi).

Wymiana zestawow krzyzakow w wale
przegubowym:

1. Usuna¢ lekkimi uderzeniami napr¢zenia
pomiedzy tulejkami tozyskowymi i
pierscieniami osadczy sprezynuj. (rys.1)

2. Zdemontowac pierscienie sprezynujace.

3. Wycisnaé jedna tulejke tozyskowa z
widetek (rys.2) ]

4. Uchwyci¢ wystajaca tulejke i wyjac =
(rys.3) , mozna pomdce sobie mtotkiem z /
tworzywa sztucznego.

5. Wycisnaé i podobnie zdemontowac

roéwnomierny nacisk lub
uderzenia w widetki

Rys.3

tulejki lezace po drugiej stronie widetek
6. Wyjac caly krzyzak (rys.4).

U wciskanie za
] pomocag prasy
Rys.5
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1.3. Montaz krzyzakow

Dk W=

Wsuna¢ krzyzak pomiedzy widelki (rys.4).

Wprasowac tulejke¢ tozyskowa z jednej strony i zabezpieczy¢ pierscieniem osadczym sprezynujacym (rys.5).
Wprasowac drugg tulejke tozyskowa i rdwniez zabezpieczy¢ pier§cieniem osadczym sprezynujacym. (rys.6).
Wsuna¢ krzyzak do drugich widetek i podobnie jak powyzej wprasowac i zabezpieczy¢ obie tulejki.

Poprzez lekkie uderzenia mtotkiem w widetki usuna¢ powstate naprezenia w przegubie.

Wskazowka dotyczaca wymiany
krzyzakéw w przegubach
podwdjnych osi kierowanych:
tulejki tozyskowe czesci srodkowej
posiadaja gwint do Sciagania, dlatego
po wykreceniu $rub zamykajacych
mozna zdjac je sciagaczem. Pozo-
state czynno$ci montazowe zgodnie
Z POWYZSZym opisem.

UWAGA: przed wprasowaniem tulejek zwrdci¢ uwage, aby wszystkie igietki lozyska
przylegalty do wewngtrznej powierzchni tulejki. W przypadku szybkoobrotowych waléw
konieczne jest przeprowadzenie po wymianie wywazania w klasie G16, zgodnie z DIN ISO
1940. Jesli obroty watu sa nieduze, wywazanie nie jest konieczne.. W zaleznosci od wielkosci
i wykonania walu granica ta lezy pomigdzy 500 a 800 obr/min.

Jezeli dla watéw szybkobieznych wywazenie z jakich§ wzgledow nie jest mozliwe, nalezy
oznaczy¢ poszczegllne czesci przed demontazem, aby zlozenie ich zawsze nastapito w tym
samym polozeniu, co znacznie minimalizuje niewywazenie.

1.4. Formy usytuowania walu przegub.

Usytuowanie Z:

Waty napedowy i napedzany leza réwnolegle w

jednej plaszczyznie.

Warunek: Bl - BZ

Usytuowanie W:

Waty napedowy i napedzany przecinaja si¢ w jedne;j %3odig
, . - - %
ptaszczyznie. B | locys
Warunek: Bl = Bz =
/ T ’
¢ 2HRE E \(H

Usytuowanie przestrzenne:
(ztozona forma usytuowania Z i W)

Waty napedowy 1 napedzany przecinajg —si¢
przestrzennie. Nie ma wspolnej ptaszczyzny watow,
dlatego wymagane jest przestawienie wewngtrznych
widelek przegubu o kat y (patrz 1.1. ,,Wyjatek™).

Warunek: BRI — BRZ

Wynikowy przestrzenny Kkat zgi¢cia (zalamania) By ,
wynikajacy z pionowego i poziomego odchylenia,
obliczy¢ mozna z ponizszego wzoru:

Br = arctan \/tan ‘B, +tan’ B,
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2. Warunki obracania si¢ watu i momenty obrotowe

2.1. Kat obrotu pojedynczego
przegubu w zaleznosci od
kata zgiecia

@ — kat obrotu watu napedowego
(¢, — kat obrotu watu napgdzanego

Jezeli pojedynczy przegub zostanie zgiety o
kat B i w takim stanie obrdécony, to kat
obrotu @, po stronie nape¢dzanej (odbiorczej)
rozny bedzie od kata ¢; walu napgedowego
(wejsciowego). Pomiedzy tymi dwoma
katami zachodzi nastgpujaca zaleznos¢:

tan
tan@, = cos%

Na wykresie obok widoczne jest, ze
najwigksze wyprzedzenie wystepuje przy
kacie 45°, natomiast najwicksze opodznienie
przy 135°.

Ustawienie @; = 0° ma miejsce wtedy, gdy
widetki napedowe leza w plaszczyznie
zginania przegubu.

‘h‘——
AAN A/
\ \‘\ // /
o ) /

=5

_ [naped \

il o \ /

T :bﬂ" [ 7

L D odbidr \\ /
-10° — pozycja widetek: ¢; = 0° = 180° ]

-9k
K I\ | B=45°
71N/
/ X
\
o5 / 8=30° \

[ v
0° //-”Z L %@\WW 135° 809 5

| | i | |
| R I B

2.2. Przebieg obrotu i momentu w pojedynczym przegubie w zaleznos$ci od kata zgiecia B

My - moment obrotowy napgdowy
Mgy, - moment obrotowy odbiorczy
o - predkosé katowa napedowa
o - predkosé katowa odbiorcza

Biorac pod uwagg przebieg ruchu wzglednie
momentu pojedynczego przegubu mozna
stwierdzi¢, ze przy statej predkosci katowe;j
napedu i przy stalym momencie napgdowym
po stroniec odbioru napedu ma miejsce
nierownomierny przebieg ruchu wzglednie
momentu obrotowego. Powstawanie tej
nierownomierno$ci mozna tatwo zobrazowac
biorac pod uwage przebieg momentow w
potozeniach widetek @; =0° i @; = 90°, co
przedstawiono na rysunku obok. Poniewaz
moment obrotowy przenoszony by¢é moze
tylko w plaszczyznie krzyzaka przegubu, a
krzyzak w zalezno$ci od potozenia widetek
ustawia si¢ pionowo  wzgledem  osi
napgdowe] wzglednie napedzanej, powstaje
zatem moment odbiorczy wahajacy sig¢
dwukrotnie na kazdy obrét pomigdzy
warto$ciami :

pozycja widetek

9 = 0° - 180°

MdImin = Mdrecos3

pozycjé widetek

¥ =90°= 270°

} réwnomierny

M B i M, wrI > \Z
dr- COS 1 . _ M I ; .
cos Md I max = c—d-osﬂ %,&
e Elbe Group e 137
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Przenoszona moc N jest jednak stala, jezeli pominie M
ie strat ikaj tarcia w tozysk iu. w
si¢ straty wynikajace z tarcia w tozyskowaniu a _ Dy @, _ M,
Obowiazuje zatem: M, o, w, M,
= = wa Md LI
N;= N; = konstant B
Mg - @ = Mgy - @ = konstant 2 '
M, o, cos 5 ""‘\ P
M, ®, 1-cos’¢@,  sin’f //
12 / g
Dla ustawienia widetek @; = 0° obowiazuje: \ / |

Mdl — 1 — wllmax
M i cosf3 @,

Dla ustawienia widetek @; =90° obowigzuje:

M Wy i
2L = oo f=—Lmin
dlImax w]

a8

&

[ \ "“"1-..

naped
e

-

—

NN A AT

1
po
WI 2 odbidr
Myl

poz;:cia wilde}ek: o= OI°: 180I°

NN
|
I

Qs

¥ ] ] I 1

2.3. Przebieg obrotu i momentu w wale przegubowym w zaleznos$ci od kata zgiecia B; i B

Z rozdzialu 2.2. wynika, ze predkos¢ katowa i moment
obrotowy na wyj$ciu pojedynczego  przegubu
przebiegaja w cyklu sinusoidalnym w okresie 180°.
Najwigkszej  wartosci  predkosci  katowej @y max
odpowiada najmniejsza wartos¢ momentu obrotowego
Md 11 min 1 odwrotnie.

Z niniejszego wywnioskowa¢ mozna, ze rownomierny
odbidr obrotdw mozliwy jest wowczas, gdy do jednego

przegubu dotaczony zostanie drugi, przesunigty w fazie
o kat 90°. W takim usytuowaniu nieréwnomierno$é
pierwszego przegubu kompensowana jest przez drugi
przegub. Niezbedne do tego przesunigcie fazowe o 90°
wystapi wtedy, gdy wewnetrzne widetki przegubow leza
w plaszczyznie zgigcia swojego przegubu. Poza tym
katy zgiecia B; i P, obu przegubéw musza byc
jednakowe.

Jezeli katy zgigcia nie sa jednakowe, pelne skompensowanie nierdwnomiernosci nie jest mozliwe.

Dla B, > B; obowiazuje wowczas:

w, _cos
o, ) cosf
e B, # B,
-
W, _ cos B, J—_
w, )~ cosp I
M _ cos By
M, )  cos 5,
M 4 _ Cos 5,
di cos 3,
138 o Elbe Group e
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3. Wskaznik nierOwnomiernosci

3.1. Pojedynczy przegub
Zgodnie z punktem 2.1. predkos¢ na wyjsciu
pojedynczego przegubu rézni si¢ od predkosci na wejsciu.
Oznacza to, ze przelozenie jest nierdwnomierne. Ta
nierownomierno$¢ da si¢ ono obliczy¢ jako warto$é
bezwymiarowa wg wzoru:

U= @ max ~ Wi min

1
= —cos 3
, cos

3.2. Wal przegubowy (2 polaczone przeguby)

Jezeli niemozliwe jest spetnienie warunkéw postawionych

w  rozdziale 1 zapewniajacych  bezwzgledna
rownomiernos¢,  nalezy = wowczas  dazy¢, aby
wspolczynnik nierdwnomiernosci U

U <0,0027

3.3. Ciag waléw - kilka waléw przegubowych

Czasami z  konstrukcyjnych  wzgledow  wynika
zastosowanie wigcej niz dwoch waldw przegubowych.
Taki ciag musi posiada¢ jednak tozysko wspornikowe.
Roéwniez tu wazny jest warunek Uy < 0,0027, gdzie Uy
oznacza nierdwnomierno$¢ catego ciagu napgdowego.

4. Kat przesunigcia

W przypadku  przestrzennie = ustawionego  walu
przegubowego watki wejsciowy 1 wyjsciowy leza w
roznych plaszczyznach. Jezeli nie zostang zastosowane
specjalne $rodki, ruch obrotowy bedzie nierdwnomierny.
Powtarzajace si¢ przyspieszanie i zwalnianie wyzwala¢
bedzie sily obnizajace zywotno$¢ watu przegubowego.
Ponadto opréocz watlu réwniez maszyna napedzana
narazona bgdzie na drgania. Celem uniknigcia tego nalezy
przestawi¢ wewnetrzne widelki przegubu w ten sposdb,
aby lezaly w plaszczyznie zgiecia tego przegubu. Kat
utworzony pomiedzy tymi dwoma plaszczyznami
przegubdw okreslany jest katem przesunigcia ¥ i obliczany
jest ze wzoru:

1 1
tany, = tanf, ; tany, = tanf,,
tanf, tanf,,
Przyktad I

Kat przesunigcia: y=v,- 7,
a) przegub I obrdci¢ o kat przesunigcia w lewo
b) przegub II obrécié o kat przesunigcia w prawo

W obu przypadkach kierunek patrzenia: od strony
przegubu I w kierunku przegubu II.

przegub 1
+

przegub 2
+

Przegub 3

Wiytyczne do obliczania U,y :
a) przeguby =z jednakowym ustawieniem widelek
otrzymuja ten sam znak liczby,
b) obliczenie wspotczynnika nierownomiernosci
kazdego pojedynczego przegubu U, U,, U,
c) zsumowanie z uwzglednieniem znakow
Uca{k = * U1 iUz iU3

Poniewaz wspotczynnik nierdwnomiernosci zalezny jest
od kata zgiecia B postawi¢ mozna réwniez warunki
brzegowe dla wynikowego kata zgigcia watu. Rdwniez tu
nalezy uwzgledni¢ znaki liczb.

ﬂ(‘ak = Viﬂlz i_ﬂZZ i_ﬂ; S3”

Beae odpowiada katowi zgiecia pojedynczego przegubu,
gdyby zastgpowal on caly ciag waldw przegubowych.

I 4
tanf3,, plaszczyzna pionowa
tanfiy,
I I ol
ton nm plaszczyzna p(jzioma I

\ll‘anﬂhz

b
]I_ {»"J: I

plaszczyzna pionowa S
tanf, tanfy, < \

pozycja
I I

wyj-
P tantp, Sciowa
tan ﬁm‘/ plaszczyzna pozioma
Przyktad 1II:

Kat przesunigcia: y= vy, + v,
a) przegub II obrocié o kat przesunigcia w lewo
b) przegub I obrdcic o kat przesunigcia w prawo

W obu przypadkach kierunek patrzenia od strony
przegubu I w kierunku przegubu II.

Do ustalenia kierunku obrotu kata przestawienia nalezy
zastosowac graficzny schemat., ktéry pomaga ustali¢, czy
katy v, 17, nalezy doda¢ czy odjac.
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5. Dodatkowe momenty na wale przegubowym;
sity tozyskowe na watach napgdowym 1 napedzanym

W rozdziale 2.2 przedstawiono, ze moment obrotowy
przenoszony jest tylko w plaszczyznie krzyzaka przegubu,
krzyzak natomiast, w zaleznosci od potozenia widetek,
ustawia si¢ pionowo wzglgdem osi napedowej lub
pionowo wzgledem osi odbioru napedu.

W dalszej czeéci wyjasnione zostanie krotko, jakie
dodatkowe sity wzglednie dodatkowe momenty wystepuja
przez to we wale przegubowym oraz na tozyskach,
pochodzace od watu napedowego i napgdzanego.

5.1. Przy usytuowaniu Z

Na rysunkach obok przedstawiono przebieg sit wzgl.
momentéow dodatkowych dla przegubu w usytuowaniu Z,
tzn. dla potozenia widetek @; = 0° i @, = 90°. Widoczne
przy tym jest, ze srodkowa czg$¢ watu przegubowego
narazona jest na skrgcanie w wyniku wahajacego sig¢
pomigdzy

M,

COS

momentu obrotowego i ponadto zmiennie okresowo na
zginanie w wyniku dodatkowego momentu My,

My - cos B i

Réwniez waly napedowy i1 odbiorczy obciazone sa
okresowo zmiennie na zginanie przez momenty Mgz
wzglednie Mz Wywotane przez to sity tozyskowe A i
B wahaja si¢ na kazdy obrét dwukrotnie pomigdzy
wartosciami zero i maksimum.

Sily lozyskowe w walach napedowym i
napedzanym przy usytuowaniu Z

widok z boku
f
I5]
[ = 0°= 180° |
widok z gory
[} [
1 [
A

Mz ~Mz

Srodkowa czg¢s¢ watu przegubowego narazona jest na
zginanie

widok z boku
f3 /]
e, = 0°= 180° |
widok z gory SI
— —
o b ”EI B
N T - [
A' q—d Mzﬂ' MZH -a—f
is
a e L |

Wal napedowy i napgdzany narazone sg na zginanie

M, -ta
4nax=Bmax=i‘”a v [N]

W elhg
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5.2. Przy usytuowaniu W

Zgodnie z rysunkami obok, przy usytuowaniu W
wystgpuje dodatkowa sita S, wywotana przez zgodnie
skierowany przebieg momentéw dodatkowych Mgy .
Maksimum sity S osiagane jest przy usytuowaniu widelek
przegubu ¢ = 0° sita ta dziala na waty napgdowy i
napedzany przez powierzchnie czotowe czopdw krzyzaka.

Wynikajace z tego, wahajace si¢ okresowo sity lozyskowe
A 1 B moga wzrasta¢ znacznie przy matym odstepie
przegubow L i duzym kacie B zgiecia walu.

5.3. Wywolane przez osiowe sily

Jezeli rozpatrujemy wal przegubowy rozsuwny,
podlegajacy zmianie dlugosci w trakcie przenoszenia
momentu obrotowego, wowczas zarowno przy potozeniu
Z jak i W wystepuja dodatkowe sity lozyskowe
wywolane tarciem wewnatrz profilu wielowypustowego.
Osiowa sita przesuwajaca P, , bedaca przyczyna tych sit
tozyskowych, obliczy¢ mozna wg ponizszego wzoru:

Sily lozyskowe w walach napedowym i
napedzanym przy usytuowaniu W

widok z boku

[

3

| ¥ = 90°= 270°]

widok z gory

A
b
EbE
a-LbJ Mzi

Srodkowa cze$¢ watu przegubowego oraz walty napedowy i
nap¢dzany narazona sg na zginanie

4 = 2-M , -sin B-b
1 sing - L-a
P=2M, u|l—+ [N] .
a d d, U B:2~Md1~s1n B-(a+b)
L -a
gdzie:
dy, - Srednia $rednica profilu wielowypustowego
U - pokrycie wewnatrz profilu wiclowypustowego
woo- Wspolcz,ynmk tarc1a,. w za'legnosm. od wykonania i widok z boku
warunkow smarowania przyja¢ nalezy w przypadku stal
po stali w zakresie 0,11 do 0,15.
Od wielkosci 0.109 na zamdwienie dostgpne jest 3 2
wykonanie wielowypustow w wersji pokrytej tworzywem
sztucznym. Przesunigcia pomiedzy tymi powierzchniami
pokrytymi tworzywem sztucznym posiadaja = =
zdecydowanie  korzystniejsze = wlasciwosci  tarcia. [ ¥ = 90°=270 l
Wspotczynnik tarcia wynosi wowczas 0,08.
widok z géry
A — —
|L L E Iil
m o J R
st Lk —
.L .‘ Mz1 Mz O
b
Wat napedowy i napgdzany narazone s na zginanie
M, -tan
4= p=Ma1anp [N]
a
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6. Podstawy doboru watow kardana

Dobranie wlasciwego walu przegubowego wymaga
uwzglednienia roznych czynnikow. Z uwagi na
réznorodno$¢ mozliwych zastosowan nie da si¢
wyznaczy¢ jednoznacznych, doktadnych zasad doboru.
Ponizsze uwagi shuza jednak do pierwszych krokéw w
doborze walu przegubowego.

W przypadkach watpliwych do dyspozycji Panstwa jest
przedstawicielstwo firm ELSO/ELBE. Dobrze jest w
zapytaniu uzy¢ zamieszczony na koncu dodatku
technicznego ,,Arkusz doboru napgdu przegubowego”.

6.1. Momenty obrotowe

Rodzaje momentow obr.:

My max - dopuszczalny maksymalny moment obrotowy
podany dla poszczegdlnych wielkosci przegubu,
dozwolony jest zasadniczo tylko jako krotkotrwate
obciazenie szczytowe.

Mg znam — Wybrany znamionowy moment obrotowy na
podstawie nominalnych momentéw eksploatacyjnych

Mg gran — graniczny moment obrotowy, ktéry od czasu do
czasu moze by¢ chwilowo przeniesiony przez wat
przegubowy bez wywotania szkody.

Dopuszczalny kazdorazowo trwaly moment obrotowy
obliczony musi by¢ dla kazdego konkretnego przypadku,
w zaleznosci od pozostatych danych eksploatacyjnych,
takich jak wspotczynnik dynamiczny, kat zatamania watu,
predkos¢ obrotowa itd.

6.2. Wspélczynnik dynamiczny (uderzeniowy)

W  zaleznosci od rodzaju napedu 1 przypadku
zastosowania watu przegubowego jest on narazony na
obciazenia dynamiczne (uderzeniowe), wykraczajace
znacznie poza moment znamionowy. Aby moc je
uwzglednié, nalezy zastosowac wspotczynniki
dynamiczne. Ponizej w tabeli wymieniono kilka
wspolczynnikéw  dynamicznych ~ dla  najczesciej
uzywanych napeddw.

W  wielu przypadkach za wywolane obciazenia
dynamiczne odpowiedzialna w wielu wypadkach nie tylko
strona napgdowa, ale rowniez strona napegdzana, tzn.
odbierajaca naped. Z uwagi na réznorodnos¢ mozliwych
kombinacji nie da si¢ tu krdotko przedstawi¢ ogdlnych
zasad.

Maszyna napedowa Ze sprzeglem Bez sprzegla
elastycznym elastycznego
* turbina, silnik elektryczny 1 1do 1,5
* silnik z zaptonem iskrowym - 4 lub wigcej cylindrow 1,25 1,75
» silnik z zaptonem iskrowym - 1 do 3 cylindrow 1,5 2
= silnik Diesla - 4 lub wigcej cylindréw 1,5 2
= silnik Diesla - 1 do 3 cylindrow 2 2,5

6.3. Obliczanie zywotnoSci

Lozyska przegubu sa zasadniczo czynnikiem decydujacym
o zywotno$ci watu przegubowego. Celem wyznaczenia

wymaganej wielkosci przegubu wykorzystaé nalezy
wykresy umieszczone na nastegpnych  stronach.
Umozliwiajg one:

a) okreslenie teoretycznej zywotnosci wybranego watu
przegubowego w zaleznosci od posiadanych danych
eksploatacyjnych, wzglednie

b) wyznaczenie wymaganej
zatozonej zywotnosci

wielkosci przegubu dla

Znamionowy moment obrotowy pomnozy¢ nalezy przez
odpowiedni wspdtczynnik dynamiczny i otrzymany w ten
sposob moment obrotowy M, zastosowaé w wykresach.
Inne czynniki, jak wspolczynniki korekcyjne, zgigcia
przegubu nie musza byé uwzgledniane, gdyz zawarte sa na
wykresie.

W przypadku maszyn i pojazdéw o zmiennych warunkach
pracy ustala si¢ wpierw pojedyncze wartos$ci zywotnosci
na podstawie wykresu, potem dopiero mozna obliczy¢
catkowita wynikowa zywotnos$¢ Ly wg ponizszego wzoru:

100000
L=, o~ leodz]
A 12 oy
th Lhz Lhn
gdzie:
qi,qy ... - okresyczasowe w [%]
Lpi s Ly, ... - Zywotno$¢ czgSciowa wyrazona w 10° [godz]
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6.4. Wykresy zywotnoSci

Z uwagi na roznorodnos¢ przypadkow zastosowania nie da
si¢ ustali¢ przydatnosci watu przegubowego na podstawie
prob. Dlatego dobor ma miejsce poprzez sprawdzenie
wybranej wielkosci walu na drodze obliczeniowej. Metody
te opieraja si¢ na ustaleniu dynamicznej nosnosci lozysk
rolkowych i igietkowych zgodnie z zaleceniami ISO R281.
Przedstawione w niniejszym katalogu wykresy zywotno$ci
opieraja si¢ na powyzszym i na specjalnej metodzie
obliczania nominalnej zywotnosci waldw przegubowych.
Uzyskana w ten sposéb zywotnos¢ wyrazone jest w
roboczogodzinach, ktora przez 90% tozysk przegubu jest
osiagane lub nawet przekraczana.

Sa rowniez metody obliczania zmodyfikowanej zywotnoSci.
Tu uwzgledniane sg rozne prawdopodobne czynniki, jakosé
surowca i warunki pracy. Obecny stan techniki nie pozwala
jednakze dokona¢ oceny roznych zachowan stali o roznej
jako$ci  (struktura, twardo$¢, zanieczyszczenia) pod
wzgledem zywotno$ci. Z tego tez powodu dotychczas nie
wydano zadnych postanowien pisemnych w postaci
miedzynarodowej normy.

Nalezy  rowniez  uwzgledni¢é  wplyw  warunkow
eksploatacyjnych, jak temperatura pracy, okresy
smarowania, stosowany srodek smarowy i zwigzana z tym
jego lepkosc. Te czynniki sg inne dla kazdego przypadku
zastosowania 1 nie jest mozliwe przeprowadzenie
wyznaczenia zmodyfikowanej zywotno$ci na podstawie
uniwersalnego wykresu zywotnosci.

Zamieszczone na nastgpnych stronach dwa wykresy
zywotnosci umozliwiajg Panstwu przyblizone wyznaczenie
nominalnej zywotnosci.

Jezeli kat zgigcia przegubu jest mniejszy niz 3° nalezy na
wykresie przyjaé B = 3°.

Jesli wymagane jest doktadne ustalenie zywotno$ci mozna
zwroci¢ si¢ do przedstawicielstwa producenta podajac
doktadne dane zastosowania.
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WYKRES ZYWOTNOSCI DLA LOZYSK IGIELKOWYCH
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Przyklad:
Wat kardana typoszeregu 0.113
moment obrotowy My = 800 Nm
kat zgiecia B =5°
predkos¢ obrotowa n = 1000 min™

Tok postgpowania:

moment obrotowy na skali z prawej strony -> przecigcie z linig wielkosci walu -> przecigcie z linig przerywang kata
zgiecia B > w prawo do linii obrotéw = na dot na dolng skale zywotnosci.

Wynik zywotno$¢ ok. 7 000 godzin.
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WYKRES ZYWOTNOSCI DLA LOZYSK WALECZKOWYCH
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Przyklad:
Wat kardana typoszeregu 0.158
moment obrotowy Mgy = 2000 Nm
kat zgiecia B=75°
predkosc obrotowa n= 1000 min™
Tok postgpowania:

5 883

moment obrotowy My [Nm] =

10

moment obrotowy na skali z prawej strony —> przecigcie z linia wielkosci walu - przecigcie z linig przerywana kata
zgiecia B = w prawo do linii obrotéw = na dot na dolng skale zywotnosci.

Wynik zywotnos¢ ok. 6 500 godzin.
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6.5. Obroty a kat zgigcia

Zgodnie z opisem powyzej w punkcie 2.3, rownomierny
obrét na wale odbiorczym uzyska¢é mozna poprzez
odpowiednie $rodki. Czg$¢ Srodkowa watu obracaé sig¢
bedzie jednak nadal nierdwnomiernie i podlegac
przyspieszeniu i opdznieniu dwa razy na obrot. Wynikajacy
z tego moment przyspieszenia zalezny jest od momentu
bezwladnosci masy czgsci srodkowej watu oraz od

wielko$é watu przegubowego =

predkosci obrotowej i kata pochylenia. Z uwagi na
spokojno$¢ biegu obroty i kat pochylenia watu nie powinny
by¢ duze.

Przy =zastosowaniu waléw przegubowych w ogodlnej
budowie maszyn mozna odpowiednie wartosci odczytac z
ponizszego wykresu sporzadzonego dla watu przegubowego
z normalna rurg do dtugosci catkowitej 1500 mm

0112/011 __018/0158
0.108/0110 Nn7/01.
0.!25:—.0-_'021
P B 5000
7~ v
A A 4000
[;'/ . A
b | v
A 3000
~ L2~
A P =
A A A - 200 E
- /‘b ‘g
. L, P [
” - o P
A 1500 g
- _ @)
- /’ J, 6
@ . - /, ,E
: HBLL 1000 i;
55 g
= -~
~ = P§
a
:'f‘”f‘ﬁ’?
s 500
35° 30° 25° 20° 15° P g 8 7 §Y 5 4° 3¢ 2°

6.6. Obroty krytyczne

Czeg$¢ srodkowa zgietego walu przegubowego narazona
jest w trakcie przenoszenia momentu obrotowego na
zmienne okresowo zginanie poprzez dodatkowy moment
Mz, Wywoluje to drgania czegsci Srodkowej wahlu. Jezeli
czestotliwo$¢ tych drgan zginajacych wejdzie w zakres
drgan wilasnych walu, wystagpi wowczas maksymalne
obciazenie wszystkich czg$ci,, wyginanie walu i
zwigkszony hatas.

Aby tego uniknaé nalezy przeliczy¢ dhlugie i szybko-
obrotowe waly przegubowe na krytyczng predkosé
obrotowa zginania. W przyblizeniu stuzy do tego ponizszy
wzOr:

s VD> +d’? »

n, =1,21-100 - ——— [min™']
L

gdzie:

D - $rednica zewngtrzna rury [mm[

d - $rednica wewngtrzna rury [mm]

L - dlugos¢ czesci srodkowej [mm]

< maksymalny kat zgiecia watu B [°]

Waly pracowa¢ moga tylko w zakresie podkrytycznym. Z
powodow bezpieczenistwa nalezy zwraca¢ uwage, aby
maksymalne obroty eksploatacyjne byly w odpowiednio
duzej odleglosci od obrotow krytycznych. W tym celu
obowiazuje:

Nmax = 0,65 - N ¢ [min™']
gdzie:
Ny.x - maksymalne obroty eksploatacyjne
n, - obroty krytyczne
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6.7. Wigksze Srednice rur

Predkosé obrotowa watu wywotujaca zginanie walu zalezna
jest tylko od wielkosci rury i dlugosci czesei srodkowej, co
wynika z wzoru na obroty krytyczne. Poprzez zastosowanie
rur o wigkszej $rednicy mozna podnies¢ obroty krytyczne
walu, nalezy to jednak czyni¢ w pewnych granicach, aby

zachowa¢ zalezno$¢ pomiedzy wymiarem rury i wielkoscig

Nalezy zwroci¢ uwage, Ze wigksze Srednice rur dozwolone sa dopiero od pewnej
dlugos$ci walu przegubowego. Ponizej podano te minimalne dlugosci

Srednica kotnierza [mm]

do 65

75 do 100

120 do 180

Minimalna dtugo$¢ watu S [mm]

650

950

1250

przegubu. W tabelach z wymiarami podane sa mozliwe
wymiary rury dla kazdej wielkosci przegubu.
przypadkach, w ktorych nie wystarczy jednocze$ciowy wat,
nalezy zastosowaé ciag waléw przegubowych wsparty na
lozysku/tozyskach posrednich.

Y

Do wyznaczania wymaganej $rednicy rury przy danej maksymalnej predkosci eksploatacyjnej ny,x 1
dtugosci czgsci srodkowej L stuzy ponizszy wykres:

< s$rednica rury D [mm]

B8 R B W
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A 777 = 3000
V7 14447 AT T
/ 2 N
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-4 £ 200 4§
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Przyklad:
dtugos¢ czesci srodkowej L = 1600 mm
maksymalna obroty eksploatacyjne Nyax = 3 000 min!
wynik na przecigciu wykresu : $rednica rury = 70 mm
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7. Podstawy doboru watdéw z podwojnym przegubem do osi kierujacych pojazdow

Waty z podwdjnym przegubem typoszeregu 0.400 i1 0.500 znajduja zastosowanie wytacznie w osiach kierujacych pojazdow.

7.1. Warunki kinematyczne

Zgodnie z ponizszym szkicem, przy wykonywaniu skretu
uktad osi obraca si¢ wokot czopa obrotowego D.
Podwojny przegub ulega przy tym zgieciu w swoich
dwdch punktach obrotu A i B. Po osiowym zamocowaniu
watu 11, wal I musi ulec przesunigciu w kierunku S, przez
co powstaja nierdOwnomierne katy zgigcia f; [
pojedynczych przegubdw. Efektem tego sq
nierownomierne obroty na wyjsciu.

tog—— O ——y

Mozliwe jest utrzymanie tych nierownomiernos$ci tacznie
w matym zakresie, jesli srodek podwojnego przegubu C
ulegnie przesunigciu o warto§¢ wyréwnawcza X. Dzigki
temu przy okreslonym, wyznaczonym kacie zgigcia
(zwanym katem biegu rownomiernego f) uzyskany
zostanie rOwnomierny bieg watu i powstaja wowczas katy
zgigcia By i B, o rownej wielkosci.

Jako kat biegu réwnomiernego przyjmuje si¢ By = 30° do
35°.

Objasnienie oznaczen liter:

punkt obrotu przegubu

punkt obrotu przegubu
srodek przegubu podwdjnego
srodek czopa obrotowego

przesunigcie watu luznego
przesunigcie srodkdw przy montazu
kat réwnomiernego biegu/ obrotéw
faczny kat zgiecia

kat zgigcia pojedynczego przegubu
kat zgigcia pojedynczego przegubu

PR RKO ® gAw R

odleglos¢ punktu obrotu przegubu od osi srodkowej przegubu podwdjnego
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7.2. Przesunigcie Srodka X i maksymalne wsunigcie ‘e’

Przesunigcie srodka X potrzebne do mozliwie rownomiernych

_ a

obrotow na czgs$ci napedzanej watu przegubowego obliczone X = R -a
moze zosta¢ w zaleznosci od odleglosci ‘a’ 1 od kata cos 2"
rownomiernego biegu P :
W ponizszej tabeli podano obliczone przesunigcie srodka X dla typoszeregdéw 0.400 i 0.500:
Typoszereg 0.400 , kat rownomiernych obrotow B = 35°

Wielko$¢é przegubu 0.408 0.409 0.411 0.412

Kat zgiecia B [°] 50 50 50 50

X [mm] 1,5 1,7 2,0 2,2
Typoszereg 0.500, kat réwnomiernych obrotow 3 = 32°

Wielkos¢ przegubu 0.509 0.510 0.511 0.512 0.513 0.515 0.516 0.518

Kat zgiecia B [°] 42147 | 50 4247 | 42147 | 42147 | 42147 | 42|47 | 42|47

X [mm] 1,3]1,3 [1,6 | 1,5]1,6 1,611,7]1,7]1,81,9]2,0|2,1]2,2]2,2]23
Wsunigcie ‘e’ przy kacie zgigcia B obliczane jest rowniez

w zalreznosm od odlegiosm. a’ i kata réwnomiernych sin2 B 4 \/ cos? Bx sin? B . cos? B
obrotow By wedtug nastgpujacego wzoru: e=2a 2 2 2 2 1

Bx
cos =

W ponizszej tabeli podano wsunigcie ‘e’ dla typoszeregow 0.400 i 0.500:
Typoszereg 0.400 , kat réwnomiernych obrotow 3 = 35°

Wielkos$¢ przegubu 0.408 0.409 0.411 0.412

Kat zgiecia B [°] 50 50 50 50

e [mm] 6,5 7,2 8,3 9,2
Typoszereg 0.500, kat réwnomiernych obrotow 3 = 32°

Wielkos¢ przegubu 0.509 0.510 0.511 0.512 0.513 0.515 0.516 0.518

Kat zgiecia B [°] 42147 | 50 42147 | 42147 | 42147 | 42|47 | 42|47 42|47

e [mm] 4,516,0 |79 152]69 58|78 ]|6,1]|81]6,7]9,0]731]9,7]| 7,8|10,5
7.3. Wymiarowanie waléw z podwéjnym 7.4. Obcigzenie lozysk walu

przegubem Waty z podwdjnymi przegubami bez centrowania

Wyznaczenie wymaganej wielkosci przegubu w sposob
celowy ma miejsce na podstawie maksymalnego momentu
obrotowego. Moze to by¢ moment obrotowy obliczony na
podstawie mocy silnika, przelozenia przektadni i
roztozenia obciazenia lub tez momentu poslizgu opon,
wynikajacy z dopuszczalnego nacisku na o8, ze
statycznego promienia opony i wspotczynnika tarcia L .
Zawsze nizsza z tych wartosci stanowi maksymalny
dopuszczalny roboczy moment obrotowy, na podstawie
ktéorego dokonuje si¢ doboru wymaganej wielkosSci
przegubu. Wyznaczona w ten sposob wielkos¢ watu z
podwdjnym przegubem wykazywaé bedzie odpowiednia
zywotnos¢, gdyz udziat czasowy wigkszych obciazen jest
z reguly mniejszy.

posiada¢ powinny tozyskowanie w obu potdwkach watu,
umieszczone bezposrednio przy przegubie, przy czym
jedna cze$¢ watlu musi by¢ umocowana na state, druga zas
cze$¢ walu pozostaje ruchoma, swobodna. Podczas
przenoszenia momentu obrotowego powstaja dodatkowe
sily, ktore powinny by¢ uwzglednione przy kalkulacji
/doborze tozysk watu.
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7.5. Zdolno$¢ przenoszenia waléw z podwéjnym przegubem w zaleznos$ci od kata zgiecia

Podczas przenoszenia momentu obrotowego w zgigtym
przegubie podwojnym panuje inny uktad sit w czopach
watu przegubowego i w czesci srodkowej niz w stanie
wyprostowanym  walu.  Wynika to z  faktu
nierownomiernego roztozenia przenoszonego momentu
obrotowego na czopach krzyzakéw. Ponadto, jak
wspomniano w rozdziale 5, wystepuje dodatkowy
moment, ktory musi by¢ traktowany razem =z

100 —

przenoszonym momentem. Laczny moment wynikowy
prowadzi do podwyzszonych naciskow i do wigkszego
naprezenia zginania wewnatrz krzyzakdw przegubu. Aby
modc uwzgledni¢ powyzsze oddziatywania, do dyspozycji
zamieszczono ponizszy wykres. Z tego wykresu mozna
odczyta¢, o ile procent musi zosta¢é zredukowany
dopuszczalny maksymalny moment obrotowy w
zalezno$ci od kata zgiecia przegubu .

>

80

60

40

maksymalny dopuszczalny moment obrotowy [%]

20

30 40 50

kat zgigcia przegubu B [°] >
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8. Wskazdwki dotyczace zastosowania waldw z przegubami krzyzowymi 1 kulowymi

(typoszeregi 0.600, 0.700 i 0.800)

OKkres$lanie momentu obrotowego dla precyzyjnych przegubéw waléw z lozyskowaniem
igielkowym, pojedynczych przegubow krzyzowych i kulowych

Przedstawiona na wykresie krzywa My max
przedstawia wartosci graniczne, ktdére nie

=1
powinny by¢ przekraczane. Wartosci te 5
dozwolone sg w petni tylko przy niskich é 075
obrotach 1 matym kacie zgigcia walu = !
wzglednie przy pracy przerywane;j. 5

z 05
Wraz ze wzrostem kata zatamania przegubu é A
zmniejsza  sig¢ przenoszony morpent =R 0.25
obrotowy, co przedstawiono na wykresie w £ a;f !
postaci wspotczynnika zmniejszenia £ g
momentu obrotowego. §‘ s 0

T

N
N

AN

0 10 20 30 40

kat zgiecia przegubu B [°] =

Precyzyjne waly przegubowe z ulozyskowaniem igietkowym

Predkos$é obrotowa [min™

250 | 500 | 1000|2000 300040005000

Maksymalny roboczy moment obrotowy [Nm]

(typoszereg 0.600)
Dopuszczalne maksymalne  robocze
momenty  obrotowe  przegubow =z
102ysk0wani'em igielkqum w zaleznosci Typ
od predkosci obrotowej . przegubu
(moment obrotowy w Nm) 0.616
0.620
0.625
0.632
0.640
0.650
0.663

11 10 8 6 5,5 5,1 4,8
28 25 19 15 14 12,5 12
35 30 25 20 18,5 17 16

70 60 50 40 37 34 32

150 130 100 80 74 68 64
220 190 150 120 110 100 95
450 | 400 | 310 | 250 | 220 | 200 190

Pojedyncze przeguby krzyzowe i kulowe

Ponizsza reguta stuzy do doboru tzw. ,,z grubsza” wymaganej wielkosci przegubu:

Obroty x kat zgi¢cia przegubu < 500

Do dyspozycji pelen moment
obrotowy My nax

Obroty x kat zgiecia przegubu <5 000

Do dyspozycji polowa momentu
obrotowego (2 X Mg may)

Jezeli iloczyn obrotdéw i kata zgigcia jest mniejszy od
wartosci 500 mozemy przyjaé, ze wybrany przez nas
przegub w danych warunkach pracy mozna obcigzy¢ do
pelnego momentu obrotowego z tabeli tzn. My pax. W
wielu jednak przypadkach iloczyn powyzszy przekracza

warto$¢ 500 i wowczas wybrany przegub obcigzaé mozna
do potowy momentu My . podanego w tabeli . W
praktyce oznacza to, ze dobiera¢ nalezy wowczas przegub
na podwdjng wartos¢ zadanego momentu obrotowego
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9. Transport i magazynowanie, wskazéwki zabudowy

Waly przegubowe dostarczane sa w stanie gotowym do uzytku. Jezeli zamawiajacy nie podal inaczej, waty
wywazone sg dynamicznie przy predkosci 2000 obr/min w klasie Q16.

9.1. Wskazowki ogolne

Celem osiagniecia wysokiej jako$ci wywazania, nalezy
zwraca¢ uwagg¢ w transporcie i magazynowaniu walow na
to, aby nie podlegaty one zadnym uderzeniom. Najlepiej
transportowa¢ je w pozycji poziomej. W przypadku
transportu w pionie zabezpieczy¢ waly przed rozlaczeniem
obu potoéwek .

9.2 Wskazowki zabudowy

Przed zamontowaniem walu przegubowego nalezy
starannie oczys$ci¢ powierzchnie kotnierzy taczacych z
brudu, zanieczyszczen i smardw. Ma to na celu
zapewnienie odpowiedniego wspotczynnika tarcia .

Nie wolno rozlacza¢ i zamieniaé potowek waléow na
polaczeniu wielowypustowym, gdyz ma to duzy wptyw na
wykonane wywazenie catego walu. Z tego samego powodu
nie usuwac¢ cigzarkow wywazajacych, jesli znajduja sig¢
przy wale.

Przed zamontowaniem watu nalezy si¢ upewnic, ze watl
przegubowy jest prawidlowo zlozony, tzn. zaznaczenie na
piascie 1 wale wielowypustowym leza naprzeciwko siebie.
Patrz wazna uwaga w ramce na str. 135.

Waly przegubowe nalezy ustawia¢ tak, aby profil
wielowypustowy byt jak najlepiej chroniony przed wilgocia
i zanieczyszczeniami. Zasadniczo oznacza to montaz w
sposob przedstawiony na szkicu ponizej, gdzie ostona
profilu skierowana jest na dot i spadajaca na wal woda
bedzie wyptywacé z profilu.

Magazynowanie waléw rdwniez w pozycji poziomej, nie
bezposrednio na posadzce, najlepiej na drewnianych
regatach.. Przy dluzszym przechowywaniu nalezy
sprawdza¢ nie malowane elementy na korozje i
zabezpieczy¢ je srodkiem przeciwkorozyjnym.

Jezeli naped wymaga potaczenia dwoch lub kilku walow
przegubowych jeden za drugim, zaleca si¢ wowczas
montowa¢ sasiednie waly w pozycji obroconej o 90°
wzgledem siebie. Umozliwia to przynajmniej czgsciowe
zmniejszenie momentow przyspieszania masy na zewnatrz,
wywotanych przez nierdwnomierne obracanie si¢ czgsci
Srodkowych watu.

przektadnia
lub tozysko
posrednie

usytuowanie widelek — obrocone
wzgledem siebie o 90°

Na zyczenie wysylamy razem z walem przegubowym
zestawy $rub potrzebne do polaczenia kotnierzy z
elementem maszyny. Informacje o jakosci $rub i wielkosci
wymaganych momentéw dokrgcania podano na stronie 72.
Przy  dokrgcaniu  najlepiej jest uzywa¢  klucza
dynamometrycznego, dokreca¢ metoda ,,na krzyz”

Dostarczone waly przegubowe sa nasmarowane. Po
dluzszym magazynowaniu konieczne jest ponowne
przesmarowanie.
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10. Wskazdwki dotyczace bezpieczenstwa i konserwacji

10.1. Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownik powinien zapewni¢ odpowiednie warunki
bezpiecznej pracy, aby obracajace si¢ czgsci nie stanowity

zagrozenia dla ludzi. Ponadto przestrzega¢ nalezy
ustawowych  przepisOw  bezpieczenstwa 1  przed
rozpoczeciem prac konserwacyjnych zapewnic

odpowiednie warunki.

e  Przy wszelkich pracach przy wale przegubowym naped
musi  by¢ wylaczony 1 zabezpieczony przed
zalaczeniem przez osoby niepowotane.

e Montaz i demontaz oraz konserwacja walow
przegubowych moga by¢ wykonywane tylko przez
przeszkolony personel.

e W trakcie montazu i demontazu zwraca¢ uwage, aby
nie zrani¢ rak przez ruchome czgsci przegubow.
Zabezpieczy¢ wal przez przypadkowym wysunieciem
(roztaczeniem) obu potdwek .

e  Zabezpieczy¢ szybkoobrotowe i/lub dlugie waty przed
przypadkowym dotknigciem za pomocg urzadzen
ochronnych np. patakami lub siatkami ochronnymi
wzgl. poinformowaé widocznymi tablicami o
mozliwych zagrozeniach.

e Nie obracajace si¢, stojace waly nie obcigzac
cigzarami, nie odktada¢ na wal narzedzi i innych
przedmiotéw

10.2. Ogodlne wskazowki dotyczgce konserwacji

Waly przegubowe dostarczane sa w stanie gotowym do
uzytku, odpowiednio zakonserwowane i wywazone. Aby
mogly speti¢ wlasciwosci podane w dokumentacji nie
wolno dokonywa¢ w nich zadnych zmian.

Okresy przegladowe zalezne sa od warunkdw zastosowania
watu. Wicksze obcigzenie, wahania temperatury, dziatania
brudu i wody sa przyczynami zastosowania krotszych
okreséw przegladowych.

Celem uniknigcia szkdd i zagrozen przestrzegaé nalezy
nastepujacych wskazdéwek:

e Nie przekraczaé
eksploatacyjnych.

e Nie przekracza¢ dopuszczalnego kata zgigcia watu.

e Przy watach ze zmienna dlugoscia  nie wolno
przekracza¢ maksymalnej wartosci  wymiaru X
(wysuwu czyli tzw. kompensacji). Optymalnie jest
wykorzystywanie 1/3 dlugosci wysuwu

e Wal przegubowy podlega regularnej kontroli na
cichobiezno$¢, drgania, a po zatrzymaniu na luzy w
przegubie.

e Nie wolno zmienia¢ stanu wywazenia watu.

e Nie podejmowaé zadnych zmian ani samodzielnych
przerébek 1 napraw waléw przegubowych bez
uzyskania pisemnej zgody producenta. Grozi to utrata
gwarancji 1 stanowi¢ moze zagrozenie dla ludzi i
materiatow.

e Nie wolno czysci¢ walow przegubowych woda pod
cisnieniem ani para, gdyz grozi to uszkodzeniem
uszczelek.

e Nie uzywac agresywnych srodkow czyszczacych.

e Profile wielowypustowe pokryte warstwa tworzywa
sztucznego chroni¢ przed uszkodzeniami
mechanicznymi, termicznymi i chemicznymi.

e Zastosowanie walow przegubowych w ptynnych
mediach mozliwe tylko za pisemng zgoda producenta.

e Unika¢ miejscowego nagrzania walu np. przy
wypalanie resztek farby, gdyz zmienia to wlasciwosci
roéwnomiernej pracy watu.

dozwolonych predkosci

Zalecamy  zastosowanie takich samych  okresow
przegladowych jakie posiada dana maszyna czy pojazd, w
ktérej zamontowano nasz wal. Przynajmniej raz w roku
niezbedny jest przeglad i konserwacja.

Podane ponizej okresy migdzy przegladami stuza do
ogolnego uzytku i najlepiej jest dostosowac je do wlasnych
potrzeb.

Dziedzina zastosowania

OKkresy miedzy przegladami
Przegub Wysuw walu (kompensacja)

Pojazdy uzytkowe drogowe

50 000 km lub 1 rok

bezobstugowy

Pojazdy uzytkowe drogowe i terenowe

25 000 km lub 6 mies.

bezobstugowy

Pojazdy uzytkowe wytacznie na budowach i
terenowe

10 000 km lub 1 mies.

bezobstugowy wzgl. 100 godz.

Maszyny ziemne i budowlane

250 roboczogodzin lub 1 mies.

bezobstugowy wzgl. 100 godz.

Urzadzenia stacjonarne, budowa maszyn

500 roboczogodzin lub 3 mies.

bezobstugowy wzgl. 3 mies.
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10.3 Wytyczne dotyczace smarowania

Zasadniczo waly przegubowe ELBE posiadaja trzy
smarowniczki wg DIN 71412: po jednej na kazdym z

przegubow, trzecia stuzy do smarowania profilu
wielowypustu.
W przypadku profili pokrytych tworzywem sztucznym nie

ma trzeciej smarowniczki na wielowypuscie.

10.4. Wskazowki techniczne

Oczysci¢ smarowniczki przed smarowaniem.
Smarowanie profilu powinno odbywac si¢ w stanie
zesunigtym walu, wzgl. przy najmniejszej jego
dtugosci eksploatacyjne;j.

Nie usuwaé¢ zaworow odpowietrzajacych.

Smar nie moze by¢ wtlaczany przy za duzym cisnieniu
lub zbyt silnych uderzeniach smaru. Maksymalne
dopuszczalne ci$nienie smarowania: 20 bar.
Smarowanie  krzyzakéw  odbywa  si¢  przez
smarowniczk¢ na $rodku krzyzaka lub na dole przy
tulejce tozyskowej krzyzaka. Smar nalezy tak dlugo
wtltaczaé, az wydostanie si¢ przy uszczelkach

10.5. Wskazowki dotyczace kontroli

Sprawdzi¢ dokregcenie srub taczacych kohierze.
Sprawdzi¢ odglosy pracy i wibracje watu, ustali¢
przyczyng hatasu i podjac naprawe.

Przed smarowaniem dokona¢ pomiaru luzéw na
lozyskach w krzyzaku watu przegubowego (mozliwe
rowniez w stanie zabudowanym watu) i w potaczeniu
profilu wielowypustowego.

Sprawdzi¢ i obejrze¢ dolng czgs¢ tulejek (panewek)
lozyskowych w krzyzaku watu pod katem wystapienia
zmian koloru (przefarbowania) lub odksztalcen, co
wskazywaloby na wystapienie niedopuszczalnego
przegrzania.

Skontrolowaé¢ wizualnie stan uszczelnien przy
tulejkach  (panewkach) lozysk igietkowych tzn.
pierscieni wargowych uszczelniajacych w krzyzaku

Wymagania dotyczgce materialdw smarowych:

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

Do smarowania watow stosowac¢ smary litowe 2 klasy
konsystencji o penetracji 265/295 i punkcie kroplenia
ok. 180°C. Nie stosowa¢ smarow z dodatkami MoS,.

Wykonanie wysokotemperaturowe

Dopuszczalna temperatura dla wykonania wysoko-
temperaturowego: do ok. +160°C, krotkotrwale do
+180°C ;

Stosowa¢ smary HT konsystencji klasy 1 lub 2.
Dostepne réwniez wykonania specjalne do +250°C.

Wykonanie niskotemperaturowe

Zakres temperatur  dla  wykonania
temperaturowego: -60°C do +110°C ;
Stosowac¢ smary TT konsystencji klasy 1 lub 2

nisko-

Wykonanie o ograniczonej konserwacji/ bezobstugowe:

jezeli wymagane sa dlugie okresy konserwacyjne,
mozliwa jest dostawa watéw w wykonaniu o
ograniczonej konserwacji. W okreslonych wypadkach
mozliwe jest wykonanie nie wymagajace zadnej
konserwacji czyli bezobstugowe. Wykonanie to
wymaga dodatkowych ustalen przy zamawianiu.

wszystkich czterech lozysk krzyzaka. Wodwczas
wiadomo, ze tozyska otrzymaly porcje $wiezego
smaru.

Niektore wykonania przegubdw podwdjnych posiadaja
smarowniczke w czgsci srodkowej przegubu, przez
ktéra smarowane sa jednocze$nic oba krzyzaki
przegubu (tzw. smarowanie centralne).

Waly przegubowe, ktére nie byly uzywane ponad 6
miesigcy nalezy przed zabudowa nasmarowac.

oraz pierscieni uszczelniajacych w $rodkowej czesci
watu na wielowypuscie. Uszkodzone pierscienie
uszczelniajace prowadza do niedopuszczalnej utraty
(wyciekow) srodka smarowego, a w konsekwencji do
uszkodzenia watu.

Oczys$ci¢ powierzchnie czolowe kotnierzy watu
przegubowego i kotnierzy wspodtpracujacych. Usunaé

pozostatosci farby i $rodek konserwujacy. Nie
smarowac ich olejem lub smarem.

Sprawdzi¢  bicie 1  wspolosiowos¢  koinierzy
wspolpracujacych.
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Arkusz doboru napgdu przegubowego

Zastosowanie przemystowe

Nazwa i adres Klienta:

Tel Fax

Osoba kontaktowa:

Wydziat: Data:
1. Zespol napedowy: O silnik elektryczny O silnik spalinowy
typ maksymalny moment obrot.
ilo$¢ cylindrow przy obrotach
wspolezynnik krytyczny przetozenie przektadni
czas pracy czas pracy na poszczeg. biegach
moc maksymalna rodzaj sprzggla
przy obrotach elastyczny element zalaczajacy

2. Zespol odbiorczy (np. przektadnia, koto wentylatora, pompa):

3. Warunki eksploatacji:

obciazenie dynamiczne

praca przerywana O nie O tak ilo$¢ zataczen na dzien
praca nawrotna U nie [0 tak ilo$¢ nawrotow na godz. / dzien
temperatura otoczenia: stala maksymalna

pozostate warunki pracy: zapylenie, kurz, woda, inne

4. Wal przegubowy
maksymalny wystepujacy moment obrotowy stalty moment obrotowy
obroty maksymalne $rednie obroty
kat zatamania (zgigcia) najmniejszy / najdtuzszy wymiar zabudowy /

$rednica kotnierza i otwory w kotnierzu

lub otwdr w piascie pozycja pracy: [ poziomo [ pionowo
oczekiwana zywotnos¢ ok. godzin
zapotrzebowanie: ilo$¢ sztuk na  miesiac / rok
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Arkusz doboru napedu przegubowego
Zastosowanie w pojezdzie

Nazwa i adres Klienta:

Tel Fax

Osoba kontaktowa:

Wydziat: Data:
1. Zespol napedowy: O silnik elektryczny O silnik spalinowy
typ moc maksymalna.
ilo$¢ cylindrow przy obrotach
wspotczynnik krytyczny maksymalny moment obrotowy
czas pracy przy obrotach
2. Pojazd
typ pojazdu ilos¢ osi ilo$¢ osi napgdzanych
dopuszczalny cig¢zar calk. maks. obciazenie osi: przod tyt
naped: O przedni [ tylni
mechanizm réznic. -skrzynia rozdz. [ tak [ nie wielkos¢ opon:  dyn. promien
blokada mechan. réznic. O tak [ nie stat. promien
blokada mechan. réznic. osi naped. [ tak [ nie predkos¢ maks.
3. Sprzeglo:
rodzaj sprzegla sprzegto elastyczne
przetwornik stopien sprawnosci %
4. Przekladnia:
rodzaj przektadni maks. moment obrot. osi przedniej
przetozenia biegéw w przod maks. moment obrot. tylnej osi
przetozenia biegéw w tyt czasy poszczeg. biegdw
przetozenia mechanizmu roznic. przetwornik hydrauliczny O tak [ nie
przetozenia przektadni planetarnej przetwornik rozruchowy
5. Wal przegubowy
kat zatamania (zgigcia) najmniejszy / najdtuzszy wymiar zabudowy /
Srednica kotnierza i otwory w kotnierzu
lub otwor w piascie pozycja pracy: [ poziomo [ pionowo
oczekiwana zywotnos¢ ok. godzin
zapotrzebowanie: ilos¢ sztuk na  miesiac / rok /
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