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Sprzegta tarczcowe METALDRIVE®
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Sprzegta METALDRIVE® wykonane sg w catosci ze stali i przeznaczone do uktadéw napedowych wymagajgcych wysokiej nieza-
wodnosci pracy, precyzji i bezobstugowej eksploatacii.

Cechy

Konstrukcja wytgcznie ze stali

Odpowiednio wyprofilowane fgczniki ptytkowe i konstrukcja
podzespotu zaprojektowana do pracy z wysokim momentem
obrotowym, kompensujgce duze odchyiki, przy mniejszej
sile przywrécenia ruchu obrotowego

Rozwigzanie bezobstugowe, nie wymagajgce smarowania i
odporne na zuzycie

Konstrukcja bezluzowa, o duzej sztywnosci skretnej

Moze pracowaé w szerokim zakresie temperatury: -40°C —
+250°C

1) Piasta
2) Element posredni
3) Laczniki ptytkowe

* Prosty montaz

* Mozliwo$¢ pracy w obu kierunkach obrotow

» Konstrukcja modutowa

» Kompensuje odchyiki osiowe, kgtowe i promieniowe (wy-
konanie z podwojnym pakietem tgcznikéw ptytkowych)

» Dostepne w wykonaniu ze stali nierdzewnej do pracy w
srodowisku korozyjnym

» Sprzegta sg dopuszczone do uzytku w warunkach
okreslonych dyrektywa ATEX 2014/34/UE.
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Wykonania sprzegiet tarczowych METALDRIVE®

GMD wykonanie S

Wersja standardowa z pojedynczym pakietem tgcznikow ptytko-
wych. Sprzegto kompensuje odchyiki osiowe i kgtowe. Nie kom-
pensuje odchytek promieniowych.

GMD wykonanie E-I
Wersja standardowa z pierscieniem zaciskowym.

GMD wykonanie DC

Wersja standardowa z podwaojnym pakietem tgcznikéw ptytkowych
i elementem posrednim o standardowej dtugosci. Kompensuje
odchyiki osiowe, kgtowe i promieniowe.

Mozliwo$¢ montazu piast w potozeniu odwréconym (piasta R) —
sprzegto kompaktowe. Nie ma mozliwosci promieniowego montazu
elementu posredniego.

GMD wykonanie DCA

Wykonanie z podwdéjnym pakietem tacznikéw ptytkowych i zabezpie-
czeniem przed zerwaniem. Standardowe dtugosci elementéw posrednich
do napedzania pomp. Wykonanie zgodne z normami APl 610 i API 671.

GMD wykonanie SA1

Wykonanie z watem drgzonym. Wat dostepny w réznych dtugo-
Sciach, wykonany ze spawanego aluminium lub stali.
Dostepne wykonanie z watem ze stali weglowej.

GMD wykonanie SA2
Wersja z watem petnym. Wat dostepny w réznych dtugosciach.

ﬁ Bezposrednie przeniesienie napedu




Parametry techniczne
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Moment obrotowy [Nm] Odchytki Sztywnosc
. Z . Tkw z okreso- Osi Kat P I Promieniowa p?gzl;iérzilgg_ przseliirfztgﬁiuwna
Rozmiar nan;_ll?:owy Maks. Tkmax | wymi drganiami AKa?rlgx?n a | ap] 2 ao \;lJV:kiet romAlirrnowa AKr [mm] z towa bez wy- _|pakiet tacznikow
[Nm] [l S pakiet tacznikow|  tgcznikéw  |Wykonanie DCL eIe[nentt_em wazania [min-1]|  ptytkowych
[Nm] posrednim [Nm/rad +108]

32-6 100 200 30 0,8 0,75 0,32 11500 0,12
38-6 150 300 50 0,9 0,75 0,42 10000 0,16
45-6 300 600 100 1,2 0,75 0,53 8200 0,42
52-6 700 1400 230 1,4 0,75 0,74 6700 0,98
65-6 1100 2200 370 1,6 0,75 0,84 5700 1,85
80-6 1700 3400 570 1,8 0,75 0,92 3 5000 2,24
90-6 2600 5200 870 1,8 0,75 0,96 E 4500 3,6

95-6 4000 8000 1330 2 0,75 1,45 iy 4100 9

110-6 7000 14000 2330 2,2 0,75 1,45 DL" 3600 11,90
120-6 9000 18000 3000 2,4 0,75 1,6 g—_, 3100 14,20
138-6 12000 24000 4000 2,6 0,75 1,6 2900 15,60
155-8 25000 50000 8330 229 0,5 2295 2600 37,80
175-8 35000 70000 11670 31 0,5 3,15 2400 51,60
190-8 50000 100000 16670 3.4 0,5 3,4 2200 64,40
205-8 65000 130000 21670 3,8 0,5 3,85 2000 69,50

. . ) . 1
Sztywnos$¢ skretna sprzegta z elementem posrednim obliczana jest nastepujgco: C;= 5 . P — 2P
CTL CTS

Gdzie Crs = sztywnos$c¢ skretna elementu posredniego
Predkos¢ pracy nie moze przekraczaé¢ predkosci dopuszczalne;j.

Wywazanie sprzegiet METALDRIVE®

Wszystkie podzespoty sprzegiet METALDRIVE® sg w catosci skrawane (nie liczgc elementu posredniego) i wywazone fabrycznie w
klasie Q 6,3 wg DIN ISO 1940-1. Tym samym w wiekszosci przypadkow nie wymagajg wywazania po montazu.
Jezeli sprzegto wymaga doktadniejszego wywazenia, nalezy uwzglednic:

» Predkosc¢ obrotows i Srednice sprzegta
* Predkosc¢ obrotowg i dlugos¢ watu posredniego
» Predkosc¢ obrotowg i ewentualne szczegdlne warunki wywazenia danej maszyny

Istnieje mozliwos$¢ statycznego i dynamicznego wywazania sprzegiet METALDRIVE® wedtug normy DIN ISO 1940-1. Standardowo
wywazane sg pojedyncze podzespoly sprzegta. Na specjalne zamoéwienie producent wywaza sprzegto w catosci. Standardowe
wywazanie wykonywane jest przed nacieciem rowka wpustowego. Wywazanie po wykonaniu rowka wpustowego wykonuje sie na
specjalne zaméwienie. Dopuszczalna predkos¢ zalezy od masy i predkosci krytycznej elementéw posrednich. W celu uzyskania
szczegotowych informacji, prosimy o kontakt z producentem.

METALDRIVE®

Sprzeglo Metaldrive® SA1/ SA2 Sprzeglo Metaldrive® w catosci skrawane
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Predkos¢ obrotowa [obr./min]

Odlegtos¢ watu [mm] Odlegtos¢ watu [mm]

Temperatura pracy
-40°C — +250°C

Odchyiki
Sprzegta METALDRIVE® z podwdjnymi pakietami tgcznikow
ptytkowych kompensujg odchyiki osiowe, katowe i promie-
niowe.

Sprzegta METALDRIVE® z pojedynczymi pakietami tgcznikdw
ptytkowych kompensujg tylko odchytki osiowe i kagtowe.
Nalezy pamietaé, ze nie ma wykonania kompensujgcego
jednoczesnie maksymalnych wartosci odchytki osiowej i
katowe;.

Dopuszczalna odchytka

100%
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20%

0%

Odchytka katowa
[%]

0% 20%

Odchytka osiowa [%]

40% 60% 80% 100%
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METALDRIVE® GMD wykonanie ,,S”

Wersja standardowa z jednym pakietem tgcznikéw ptytkowych. Sprzegto kompensuje odchyiki osiowe i kgtowe
odchytek promieniowych.

. Nie kompensuje

—
N =
AY ]
83— — ] -3
; Wiz
L M 1r M |
Wymiary [mm] Sruby
Rozmar OtWé:]‘;VStep' d max E M LM P L llosé Gwint dok':'ﬂe(::r;]r?igtMs
[Nm]
32 - 32 80 45 40 8 88 6 M5 8,5
38 = 38 92 53 45 8 98 6 M5 8,5
45 - 45 112 64 45 10 100 6 M6 14
52 . 52 136 75 55 12 122 6 M8 35
65 - 65 162 92 65 13 143 6 M10 69
80 35 80 182 112 80 14 174 6 M10 69
90 50 9 206 130 80 15 175 6 M12 120
95 55 95 226 135 90 22 202 6 M14 190
110 65 110 252 155 100 25 225 6 M16 295
120 75 120 296 170 110 32 252 6 M24 1000
138 80 138 318 195 140 32 312 6 M24 1000
155 80 155 352 218 150 32 332 8 M24 1000
175 80 175 386 252 175 37 387 8 M27 1500
190 80 190 426 272 190 37 417 8 M30 2000
205 80 205 456 292 205 42 452 8 M33 2450

Sposéb zamawiania

GMD 032 MF16

GMD: piasta METALDRIVE®

Rozmiar

M: piasta petna
PL: pakiet tacznikéw plytkowych
F...: $rednica otworu

88 Bezposrednie przeniesienie napedu
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METALDRIVE® GMD wykonanie ,,E-1”

Wersja standardowa z pierscieniem zaciskowym.

Wymiary [mm] Sruby Sruby pakietu tgcznikéw ptytko-
wych
Rozmiar Moment Moment
F min F max E M LM B L llosé Gwint |dokrecania llosé Gwint |dokrecania
Ms [Nm] Ms [Nm]
38 14 26 92 55 40 8 88 4 M5 6 6 M5 8,5 e

45 14 38 112 65 40 10 90 8 M5 6 6 M6 14 I;l
52 25 45 136 75 45 12 102 6 M5 8 6 M8 35 E
65 30 48 162 85 50 13 113 6 M6 8 6 M10 69 3
80 35 60 182 105 55 14 124 6 M8 35 6 M10 69 &
90 35 65 206 120 60 15 135 6 M8 35 6 M12 120 Ll
=

Bezposrednie przeniesienie napedu
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METALDRIVE® GMD wykonanie ,,DC”

Wersja standardowa z podwojnym pakietem fgcznikéw ptytkowych i elementem posrednim.

Vs Re &5 o)

DC DC 1MR DC 2MR
Wymiary [mm]
Rozmiar DC DC 1IMR DC 2MR
d max E M LM P M1 di
DBSEmin. L DBSEmin. L1 DBSEmin. L2
32 32 80 45 40 8 45 DBSE + 80 35 25 12 DBSE + 80 3 DBSE + 80
38 38 92 53 45 8 50 DBSE + 90 43 30 12 DBSE + 90 3 DBSE + 90
45 45 112 64 45 10 52 DBSE + 90 54 38 14 DBSE + 90 3 DBSE + 90
52 52 136 75 55 12 62 DBSE + 110 63 45 16 DBSE + 110 3 DBSE + 110
65 65 162 92 65 13 73 DBSE + 130 73 52 17 DBSE + 130 4 DBSE + 130
80 80 182 112 80 14 86 DBSE + 160 85 60 18 DBSE + 160 4 DBSE + 160
90 90 206 130 80 15 87 DBSE + 160 101 72 19 DBSE + 160 6 DBSE + 160
95 95 226 135 90 22 103 DBSE + 180 102 75 26 DBSE + 180 6 DBSE + 180
110 110 252 155 100 25 114 DBSE + 200 126 90 29 DBSE + 200 6 DBSE + 200
120 120 296 170 110 32 135 DBSE + 220 132 95 41 DBSE + 220 6 DBSE + 220
138 138 318 195 140 32 157 DBSE + 280 154 110 37 DBSE + 280 8 DBSE + 280
155 155 352 218 150 32 163 DBSE + 300 180 130 35 DBSE + 300 8 DBSE + 300
175 175 386 252 175 37 191 DBSE + 350 210 150 43 DBSE + 350 10 DBSE + 350
190 190 426 272 190 37 203 DBSE + 380 230 170 43 DBSE + 380 10 DBSE + 380
205 205 456 292 205 42 220 DBSE + 410 235 175 48 DBSE + 410 12 DBSE + 410

Bezposrednie przeniesienie napedu
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METALDRIVE® GMD wykonanie ,,DCA” (API 671-API 610)

Wersja standardowa z podwaéjnym pakietem tgcznikéw ptytkowych i elementem posrednim o standardowej dtugosci. Wykonanie z
podwadjnym pakietem fgcznikéw ptytkowych i zabezpieczeniem przed zerwaniem. Elementy posrednie dostepne sg w réznych dtu-
gosciach dopasowanych do wielkosci napedzanej pompy. Spetniajg wymagania norm API 610 i APl 671.

API 671
i f
—t
E
!
1 ¥
1
DCA2MP DCA2MG DCAMPMG
Wymiary [mm]
Rozmiar DBSE
d max. d1 max. E M Lf P LM : L
min. 100 140 180 250
32 35 48 80 50 38,5 8 40 80 X X DBSE + 80
38 42 55 92 60 43,5 8 45 90 X X DBSE + 90
45 52 75 112 74 43,5 10 45 90 X X DBSE + 90
52 65 92 136 90 5815 12 55) 100 X X X DBSE + 110 ﬁ]
65 80 105 162 112 63,5 13 65 120 X X X DBSE + 130 2
80 95 120 182 132 78 14 80 140 X X X DBSE + 160 o
90 105 135 206 150 78 15 80 140 X X X DBSE + 160 3
95 118 - 226 165 88 22 90 160 X X DBSE + 180 <
110 125 - 252 175 98 25 100 180 X X DBSE + 200 E
120 140 = 296 198 108 32 110 220 DBSE + 220 E
138 155 - 318 217 137 32 140 260 DBSE + 280
155 180 - 352 245 147 32 150 280 . DBSE + 300
175 190 - 386 270 172 37 175 310 NA ZAMOWIENIE DBSE + 350
190 205 - 426 290 186 37 190 340 DBSE + 380
205 230 - 456 325 201 42 205 370 DBSE + 410

Tabela powyzej zawiera najczesciej dostepne dtugosci elementéw DBSE. Inne dtugosci pod konkretny rozstaw migdzy watami - dostepne na zamoéwienie.

Bezposrednie przeniesienie napedu 91
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METALDRIVE® GMD wykonanie ,,SA1” / ,,SA2”

Sprzegta Metaldrive z watem posrednim dostepne sg w dwoch wersjach:

SAl:  Wykonanie na waty drazone. Wat dostepny w réznych dtugosciach, a takze w wykonaniu ze spawanego aluminium, stali lub
stali weglowej.

SA2:  Konstrukcja z watem peinym. Wat dostepny w réznych dtugosciach.

SA1 SA2
Wymiary [mm]
Rozmiar
d max E M LM P L

32 32 80 45 40 P+ 80

38 38 92 53 45 P+ 90

45 45 112 64 45 P+ 90

52 52 136 75 55 2 P+ 110

65 65 162 92 65 2 P+ 130

80 80 182 112 80 2 P+ 160
(0]

90 90 206 130 80 N P+ 160
(]

95 95 226 135 90 g P+ 180

110 110 252 155 100 § P+ 200

120 120 296 170 110 ‘O P+ 220
R

138 138 318 195 140 S P+ 280
>

155 155 352 218 150 e P+ 300

175 175 386 252 175 P + 350

190 190 426 272 190 P+ 380

205 205 456 292 205 P+ 410

Konfigurator sprzegiet
Symbol katalogowy . . . Srednica
sprzegta Pozycja Gwint Wykonanie o — Przyktad symbolu
Piasta nr 1 GMD S F... GMDO032MF30
GMDL032 Wykonanie (SAL lub SA2) i dfugos¢ migdzy koricami watéw, P SAL P =1200 mm
Piasta nr 2 | GMD | S | F... GMDO032MF25

92 Bezposrednie przeniesienie napedu




Potaczenia piasty z watem
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Piasta z rowkiem wpustowym Moment
otwer dokrecania
Rozmiar d max [mm] P t [mm] wkretow
wstepny [mm] )
ustalajgcych Ms
% [Nm]
) - 32 - 32 M6 15 4,8
% ‘—1 38 - 38 M6 15 4,8
; 45 - 45 M8 20 10
R 52 : 52 M8 20 10
65 - 65 M8 20 10
e | - ] B 80 35 80 M10 20 17
s < 90 50 90 M12 25 40
op 95 55 95 M12 30 40
T 110 65 110 M12 30 40
% \ V 120 75 120 M12 30 40
t 138 80 138
—
e T 155 80 155
175 80 175 Na zamoéwienie
do rozmiaru 52 od rozmiaru 65 190 80 190
205 80 205

Wykonanie z pierscieniem zaciskowym

z

Piasta | z pierscieniem zaciskowym

Bezposrednie przeniesienie napedu 93
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Sposdéb doboru

Objasnienia

Trmax= maksymalny moment obrotowy, ktory moze by¢ przenoszony przy obcigzeniu tetnigcym 10° [Nm]

TKn = moment obrotowy przenoszony przez sprzggto z maksymalng predkoScig obrotowg przy granicznych wartosciach odchytek
(Nm]

Tkw = maksymalne dopuszczalne wahania momentu obrotowego dla sprzegta wzgledem znamionowego momentu obrotowego Tkn
przy czestotliwosci 10 Hz [Nm]

Dobér sprzegiet

- Obliczanie przenoszonego znamionowego momentu obrotowego:
9550 - P
Ty= =
n

TN = znamionowy moment obrotowy maszyny napedzanej [Nm]
P = moc wejsciowa [kW]
n = predko$c obrotowa [1/min]

- Sprawdzenie znamionowego momentu obrotowego sprzegta Tkn:
Tkn2TNe k
k = wspofczynnik bezpieczenstwa zalezny od rodzaju pracy

- Sprawdzenie maksymalnego momentu obrotowego na sprzegle przy szczytowym i rozruchowym momencie obrotowym maszyny
napedzanej. Dopuszcza si¢ 5 momentow szczytowych lub zatgczajacych na godzine:

TKmax 2 TS
Ts = moment rozruchowy lub szczytowy [Nm]

- W przypadku napeddw z silnikami prgdu zmiennego z rozruchem bezposrednim nalezy uwzgledni¢ moment bezwtadnosci strony
napedzajgcej i napedzanej. W przypadku zmiennego momentu obrotowego, maksymalna wielko$¢ wahan momentu obrotowego Tw
nie moze przekraczaé maksymalnego momentu obrotowego na sprzegle, Tkw.

Tkwz2 Tw
- Sprawdzenie warunkéw pracy.

Predkos¢é maksymalna nie moze przekroczy¢ dopuszczalnej. Wywazenie dynamiczne (na zamowienie) umozliwia prace z wiekszg
predkoscia.
Dopuszczalna predkos¢ zalezy od masy i predkosci krytycznej elementéw posrednich.*

Wspétczynnik bezpieczenstwa zalezy od rodzaju pracy k i klasyfikacja obcigzen

Sprezarki Wiréwki (lekkie) U Maszyny do urabiania marmuru, gliny i kamie-
nia
Sprezarki tlokowe H Bebny M Miyny H
Turbosprezarki M Mieszadta M Kruszarki H
Dmuchawy i wentylatory Maszyny budowlane Prasy do cegiet H
Dmuchawy obrotowe tiokowe M Betoniarki M Piece (obrotowe) H
Dmuchawy (osiowe / promieniowe) U Podnosniki M Walcownie metalu
Wentylatory chtodni kominowych M Maszyny dla drogownictwa M Walcownie na zimno H
Dmuchawy turbinowe U Generatory i transformatory Odlewnie (ciagte) H
Pompy Przetwornice czestotliwosci H Walcownie blach grubych i umiarkowanie grubych |H
Pompy od$rodkowe (do cieczy o matej lepkosci) U Generatory M Manipulatory H
Pompy odsrodkowe (do cieczy lepkich) M Agregaty spawalnicze M Stoty rolkowe (o duzej no$nosci) H
Pompy ttokowe H Dzwigi Stoty rolkowe (o matej no$nosci) M
Pompy nurnikowe H Wciggarki U Walcownie blach cienkich H
Pompy wyporowe H Zurawie obrotowe M Prasy do odkuwek H
Maszyny do przetwdrstwa zywnosci Zurawie przejezdne H Kuznie H
Linie do butelkowania i napetniania pojemnikéw U Maszyny piorace Napedy pomocnicze obrabiarek U
Rozdrabniacze, mtyny M Suszarki M Napedy gtéwne M
Maszyny do ugniatania ciasta U Pralki M Szlifierki H
Pakowarki U Maszyny do obrébki drewna Prostowarki do blach H
Maszyny do przetwdrstwa burakéw cukrowych M Korowarki H Prasy H
Przemyst chemiczny Strugarki M Gietarki do blach M
Mieszadta (do surowcéw ptynnych) U Pity ramowe H
Mieszadta (do surowcéw poistatych) M Maszyny do obrébki drewna U
Wirdwki (ciezkie) M
Klasa obcigzenia cztonu
Czion napedzajacy napedzajgcego
U M
Silniki elektryczne, turbiny, silniki hydrauliczne 1,1 1,5 2
P~ - - U = obcigzenie rownomierne
Silniki iokowe majace > 3 cylindry 15 17 23 M = obcigzenia szczytowe o $redniej czestotliwosci
Silniki ttokowe majace < 3 cylindry 1,7 2 2,6 H = obcigzenia szczytowe o duzej czestotliwosci

* W celu uzyskania szczegotowych informacji prosimy o kontakt z producentem.
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Masy i momenty bezwtadnosci sprzegiet METALDRIVE®

Podzespot Kompletne sprzegto
; Element posredni GMD GMD wykona- | GMD wykona- | EMP WO | G iy kona- | GMP wykona-
Piasta z otworem maks. K " ) GMD wykona- A A nie o nie
wykonanie DC Pakiet nie S _”;ats’ta'-z _’"peiazta a DCIMR f:jeias“t’fz DCCIMR
; ; tgcznikow | - piastaz otworem otworem =pEERE otworem =Rz
Rozmiar| PiastaM | PiastaM1 [ Typ P1 Typ P2 otworem maks. maks maks otworem maks otworem
i i maks. i maks.
° ° kel ° kel ° ° kel ° ° °
SE SE 3E SE 3E SE 3E TE 2E 2E SE
o 3 X o 3 X o X o 3 X o X o _ 3 X o 3 X o g X o 3 X o 3 X o _ 3 X
iz| 22| 3| 22| 8=| 22| i=| 22| §=| 22| i=| 22| %=| 22| 8=| 22| i=| 22| §2| 22| 82| 3¢
S=| g5 | 2= g5 | 2= | 25| 22| g5 | 22| 25 | 2= | g5 | 22| g5 | 2= g5 | == g5 | == 2o | 2= %
(O} (O} (O] [T (O] (O] 9 O 9 [CIe7) Q@ @ @
52 52 5e 5¢e 5e 5¢e 5e 5e 5e 5e 5e
= = = s = = = = = = =
32 038 [0000253[ 032 [000021| 052 [0.00042] 042 [o0,00038[ 0,078 [0.000084| 08 [o0005 [ 14 [o00r [ 13 [o00or | 23 [oo001 | 122 [oo002 [ 12 | 0002
38 057 [o000049 | 05 |00004| 071 |000081| 058 [o00007 [ 0,094 |0000109| 12 |o0012| 2 | 0002 | 19 [o00029| 129 |o00019| 18 |ooo18| 18 |oo0018
45 086 | 00011 | 076 |000092| 097 | 00016 | 082 [o00015| 0183 | 000031 | 19 |o00025| 31 [o00044| 3 [o000s3| 3 |o00042| 29 | 000 | 29 |oo00m
52 157 | 00029 | 122 [00024 | 1,7 [o00044| 15 |o00041| 031 |000076 | 35 |[o0066| 55 [00127| 53 |o00124| 52 |o00112| 49 [o00w07| 5 00100
65 25 | oooss | 21 |o000s5| 24 | 0009 | 21 |o0082| 045 | 00015 | 55 |o00143| 83 |o00248| 8 [ 0024 [ 79 |00239| 75 | 0023 | 76 |o00231
80 43 | 00147 | 387 |o00126 | 4 002 | 34 | o018 | 056 | 00024 | 92 |[o00318| 137 [o00542 | 131 |o00522| 133 | 00521 | 129 | 005 | 127 00501
90 59 | 0026 | 51 | 0021 | 54 | 0033 | 44 | 003 | 075 | 00042 | 126 |o00s62| 187 |00934| 177 [00904 | 179 |o00884 [ 171 | 00834 | 169 | 00854
95 72 | 0037 | 64 | 0032 | 68 | 005 | 58 | 0045 | 17 | 0012 | 161 | 0086 | 246 | 0148 | 236 | 0143 [ 238 [ 0143 [ 23 | 0138 | 228 | 0138
110 103 | ooes | 92 [o0057 [ 10 | 009 [ 83 | 008 | 24 | 0022 | 23 [ o158 | 354 | 027 | 337 | 026 | 343 | 0259 | 332 | 0248 | 326 | 0249
120 144 | 0125 | 131 | 011 [ 137 | 017 | 128 | 016 | 49 | ooss | 337 [ 0308 | 523 | 0536 | 504 | 0526 | 51 | 0521 | 497 | o506 | 491 | 0511
138 226 | 0232 | 189 | 019 | 213 | 03 | 174 | 027 | 54 | o078 | s06 | 0542 | 773 | 092 | 734 | ose | 736 | 0878 | 699 | 0836 | 69,7 | 0848
155 2986 | 038 |2473| 03 | 321 | 054 | 25 | 046 | 61 | 0113 | 658 | 0873 | 104 | 1526 | 969 | 1446 | 989 | 1446 | 938 | 1366 [ 918 | 1366
175 463 | o073 | 377 | os5 | 469 | 097 | 357 | o081 | 93 | 0215 | 1019 | 1675 | 1581 | 28 | 1469 | 27 | 1495 | 268 | 1409 | 25 | 1383 | 252
190 509 | 114 | 477 | ogs | s99 | 153 | 47 | 132 [ 11 03 | 1308 | 258 | 2017 | 441 [ 1888 | 42 | 1895 | 415 | 1773 | 389 | 1766 | 394
205 74 1,63 57 | 121 | 8 | 236 | e4 | 198 | 153 | o048 [ 1633 | 374 | 2636 | 658 [ 2426 | 62 | 2466 | 616 | 2296 | 574 | 2256 | 578

Uwaga
Podano wartosci dla piast z otworem o maksymalnej $rednicy. Podano wartosci dla pakietéw tgcznikéw ptytkowych ze $rubami.

Wykonania tacznikéw plytkowych
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Rozmiar
95-138

Rozmiar
155 - 205
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Montaz i konserwacja

Sprzegta METALDRIVE® sg standardowo dostarczone niezmontowane. Sprzegta dostarczane sg zmontowane na specjalne za-
moéwienie.

Podczas montazu sprzegta nalezy Scisle przestrzega¢ pewnych zalecen.
Modutowa budowa sprzegiet METALDRIVE® umozliwia wymiane jego pojedynczych czesci sktadowych. Wszystkie elementy
sprzegta nalezy utrzymywaé w stanie idealnym, aby pracowato optymalnie.

Sprzegta METALDRIVE® przeznaczone sg do pracy w osi poziomej. Praca w osi pionowej wymaga podparcia masy sprzegta.

VZ2Z,
e

Montaz pionowy sprzegta Metaldrive®

» Nalezy starannie wyczys$ci¢ powierzchnie otwordw, czopdw, watdw oraz kotnierz, na ktdrym osadzone sg Sruby.

» Zatdz piasty na czopach wspotpracujgcych watdéw. Powierzchnie czotowe piast muszg leze¢ rowno z koncami watdow. Wkre¢ sruby
pasowane i dokre¢ je z wlasciwym momentem sity.

» Zpozycjonuj strone napedzajacg z napedzana.

« Starannie wyréwnaj tgczonych ze sobg watéw. Prawidtowe wspoétosiowanie chroni przed powstawaniem odchytek podczas ruchu
obrotowego, gwarantujgc réwniez trwato$¢ uktadu przeniesienia napedu. Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ po-
prawnos¢ osiowania watow.

« Zamontuj pakiet fgcznikéw ptytkowych na $ruby z nakretkami. Dokre¢ nakretki z momentem Ms, kontrujgc tby Srub.

» Zamontuj element posredni miedzy piastami i przymocuj go srubami z nakretkami do pakietu tgcznikdw tarczowych (jesli element
posredni jest dtugi, nalezy go podeprze¢ podczas montazu). Dokre¢ nakretki z momentem Ms, kontrujgc tby Srub.

» Sprawdz poprawnos$¢ osiowania watdw.

Jesli to nabywca wykonuje rozwiert w piastach, nalezy najpierw wyznaczy¢ poprawne odchyiki osiowe i prostopadtosci, zalezy od nich
bowiem zywotnos¢ sprzegta.

Sprzegto nie wymaga smarowania.

Normy bezpieczenstwa

Wszystkie czesci wirujgce maszyn mechanicznych nalezy zabezpieczy¢ przed ryzykiem bezposredniego kontaktu.
Zabezpieczenie takie nalezy tak skonstruowac¢, aby w razie awarii (np. rozerwania wirujgcego sprzegta) nie doszto do wypadku z
udziatem osob i urzgdzen.

H Bezposrednie przeniesienie napedu




