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Klemmnaben-Verbindung

Modell ZA

Montage: Die Metallbalgkupplungen auf die zu verbindenden Wellen aufschieben. Bei rich-
tiger axialer Position Befestigungsschrauben E mittels Drehmomentschliissel auf das in Tabel-
le 1 angegebene Anzugsmoment anziehen. Nun das Zwischenrohr einlegen. Die Zentrierlan-
ge (6) der Anbauflansche betragt 1 mm. Um diesen Betrag kdnnen Sie die Metallbalge leicht
zusammendriicken, damit die Einbaumdglichkeit fiir das Zwischenrohr gegeben ist. Nun die
Flanschbefestigungsschrauben J mittels Drehmomentschlissel auf das in Tabelle 1 angege-
bene Anzugsmoment anziehen.

Bei den geteilten Naben (Bild 5) muss das Abstandsmal} C, von Wellenspiegel bis Wellen-
spiegel der zu verbindenden Wellen eingehalten werden.

Abstandsmal C = Lange A — 2 x G [mm]

Komplette Gelenkwelle einlegen und die Befestigungsschraube E mittels Drehmomentschliis-
sel auf das in Tabelle 1 angegebene Anzugsmoment anziehen.

Demontage: Flanschbefestigungsschrauben J herausschrauben. Metallbélge zusammendriik-
kenund das Zwischenrohr herausnehmen. Das Zwischenrohr sollte aus Sicherheitsgriinden unter-
stutzt werden. Nach Ldsen der Befestigungsschrauben E kdnnen auch die Metallbalgkupplungen
ausgebaut werden.

Konusbuchse-Verbindung

Modell ZA (Seie 1500-4000) Montage: Die Metallbalgkupplungen auf die zu verbindenden Wellen aufschieben. Bei rich-
tiger axialer Position Befestigungsschrauben E mittels Drehmomentschliissel in 3 Umldufen

mit 1/3, 2/3 und dem ganzen Anzugsmoment nach Tabelle 1 iiberkreuz anziehen.

Achtung! Der Spannvorgang ist beendet. Ein weiteres Anziehen der Befe-
stigungsschrauben (E) kann die Konusbuchsen-Verbindung zerstoren.
Montage des Zwischenrohres wie unter Klemmnaben-Verbindung beschrieben.
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Demontage: Flanschbefestigungsschrauben J herausschrauben. Metallbélge zusammen-
driicken und das Zwischenrohr herausnehmen. Das Zwischenrohr sollte aus Sicherheitsgriin-
den unterstitzt werden. Befestigungsschrauben E gleichmaRig [dsen. Nun die Konusbuchse
mit den 3 Abdriickschrauben F abdriicken.

Achtung!
Abdriickschrauben F
sofort wieder zuriickdrehen.
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Wartung

R+W Gelenkwellen sind wartungsfrei. Bei den regelmaRig durchzufilhrenden Inspektionsintervallen sollte eine Sichtkontrolle der
Gelenkwelle mit durchgefiihrt werden.

R+W
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Die vorstehenden Informationen beruhen auf unseren derzeitigen
Kenntnissen und Erfahrungen und befreien den Anwender nicht
von eigenen umfassenden Priifungen. Eine rechtlich verbindliche
Zusicherung, auch im Hinblick auf Schutzrechte Dritter, ist damit
nicht gegeben.




Einbau und Betriebsanleitung fuir R+W Gelenkwellen Modellreihe ZA/ZAE

l]g Die Einbau- und Betriebsanleitung ist ein wesentlicher Bestandteil der R+W Gelenkwellen. Sie gibt Hinweise fiir ein sach-
gerechtes Montieren, Betreiben und Warten. Bitte lesen Sie dieselbe sorgfaltig durch und beachten alle Hinweise. Nicht-
beachtung kann zum Ausfall der R+W Gelenkwelle fiihren.
Der Einbau darf nur von eingewiesenem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Funktion allgemein

R+W Gelenkwellen sind flexible Wellenkupplungen zur Uberbriickung groRerer Wellenabsténde. Zwei Metallbalgkupplungen (1) und
ein Zwischenrohr (2) bilden eine Einheit. Die Metallbélge bestehen aus diinnwandigem nicht rostendem Stahl und gleichen lateralen,
axialen und angularen Wellenversatz (Bild 1) aus. Das Drehmoment wird spielfrei und torsionssteif ibertragen.

Die Anschlussflansche (3) fir das Zwischenrohr sind in der Metallbalgkupplung kardanisch gelagert.

Bei senkrechtem Einbau (Bild 2) wird das Zwischenrohr gegen die unten liegende Nabe der Metallbalgkupplung abgestiitzt (5).

Die nachfolgenden Abbildungen zeigen R+W Gelenkwellen mit den unterschiedlichsten Welle- / Nabe-Verbindungen.

l]g R+W Gelenkwellen durfen nur entsprechend den technischen Daten des Kataloges eingesetzt werden.
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Transport Sicherheitshinweise Herstellererklarung

R+W Gelenkwellen werden einbaufer- Rotierende Kupplungen sind geman EG-Richtlinien fir Maschi-
tig geliefert. Nach der Wareneingangs- Gefahrenstellen. Der Anwender/ nen 98/392 EWG Anhang 11 B

kontrolle sollten die Gelenke wieder Betreiber muss fur entsprechen- Wellenkupplungen sind im Sinne der
original verpackt gelagert und spéater de SchutzmaBnahmen sorgen. Maschinen-Richtlinien (MR) keine
der Montage so zur Verfiigung gestellt Greifen Sie nicht in den Arbeits- Maschinen, sondern Komponentenzum
werden. Transportsicherungen dirfen bereich der Kupplung, wenn die- Einbau in Maschinen. Die Inbetrieb-
nicht entfernt werden. sesichnochdreht. Sichern Sie die nahme ist solange untersagt, bis durch
Die Einbau- und Betriebsanleitung soll- Maschine gegen unbeabsichtig- oder nach Integrationin das Endprodukt
te nach erfolgter Montage am Einsatz- tes Einschalten bei Montagear- die Anforderungen der Maschinen-
ort immer griffbereit sein. beiten. Richtlinien erfilllt sind.

Montagevorbereitung

Die Metallbélge dirfen bei der Montage und Demontage nur 1,5fach (iber die im Katalog angegebenen zulassigen Verlagerungswer-
te verformt werden. Vermeiden Sie jegliche Kraftanwendung. Die zu verbindenden Wellen und Bohrungen der Naben miissen schmutz-
und gratfrei sein. Wellenanschlussmal3e (auch Passfeder betreffende MaRe) iiberpriifen und Toleranzen kontrollieren. Die Naben der
Metallbalgkupplungen haben eine H7-Passung. Passungsspiel der Welle- / Nabe-Verbindungen 0,01 bis 0,05 mm. Dieses Passungs-
spiel und das Eindlen der Wellenzapfen erleichtert die Montage und Demontage. Die Klemmkraft verringert sich hierdurch nicht.

A Achtung! Ole und Fette mit Molybdan-Disulfid oder sonstigen Hochdruckzusétzen, I Q ‘l‘W

sowie Gleitfettpasten durfen nicht verwendet werden! COUPLING TECHNOLOGY




