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Tuleje zaciskowe SER-SIT

Opis

Tuleje Taper Lock SER-SIT® zostaly zaprojektowane, zeby za-

pewnic:

- idealny montaz

- szybki demontaz két napedowych lub innych elementéw prze-
kazywania napedu

- obstuge tylko przy pomocy klucza imbusowego, bez koniecz-
nosci uzycia specjalnych narzadzi.

Dzieki szerokiemu zakresowi otworéw montazowych, unika sig

kosztownych przestojéw maszyny. Rowki wpustowe w tulejach

produkowane sg zgodnie z normami UNI i DIN. Stanowig element

wspomagajacy $ruby mocujace przy przenoszeniu momentu

obrotowego. Mocowanie za pomocag tulei SER-SIT® pozwala na

catkowite usuniecie luzu pomiedzy piasta a otworem, dzigki

czemu eliminuje sie korozje cierng pomiedzy tymi elementami.

Tuleje SER-SIT® sg zamienne ze wszystkimi dostepnymi na

rynku podobnymi typami tulei.
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Ponizsza tabela pokazuje wymiary tulei z otworami z wpustem
zmniejszonym.

Wpust
UNI 6604-69 / DIN 6885 Srednica b t
n - Clpel [cale] [cale]
Srednica b t [cale]
"[‘rvnvfn’]” (mm] | [mm] 3/8-1/2 1/8 | 1/16
9/16 - 3/4 3/16 | 3/32
9+10 3 1,4 13/16 - 1 1/4 1/8
11312 4 1,8 1-1/16-1-1/4 | 5/16 | 1/8
13217 5 2,3 1-5/16 3/8 1/8
18 + 22 6 2,8 1-5/8 - 1-3/4 7/16 5/32
23 + 30 8 3,3 1-7/8 - 2 1/2 5/32
31+38 10 33 2-1/8-2-1/2 | 5/8 | 7/32
39 + 44 12 3,3 2-5/8-3 3/4 1/4
45 3 50 14 3,8 3-1/8-3-1/2 | 7/8 | 5/16
51 158 16 4.3 3-3/4-4 1 3/8
59 + 65 18 4.4 4-1/4 + 5 1-1/4 | 7116
66 +~ 75 20 4,9
76 + 85 22 5,4
86 + 95 25 5,4
96 = 110 28 6,4
111 +130 32 7,4

Srednica otworu Tuleja b t
[mm] Ser-Sit® [mm] [mm]

24 -25 1008 8 1,3

28 1108 8 1,3

35 1310 10 1,3

42 1615 12 2,2

65 2517 18 3,3

Srednica otworu Tuleja b t2

[cale] Ser-Sit® [cale] [cale]

1 1008 1/4 116

1-1/8 1108 5/16 5/64
1-5/8 - 1-3/4 1615 7116 1/8
3-1/2 3535 7/8 1/4
3-3/4-4 4040 1 1/4
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Parametry techniczne tulei Taper-Lock
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Tuleja Taper-Lock
Rozmiar
~— L —— Srednica otworu [mm]
i Sruby
Rozmiar tulei Srednica otworu L D Mg
SER-SIT® d [mm] | [mm] lo&é Gwint  |Dtugos¢| Wpust | [Nm]
calowy [mm] | [mm]

mm| 11 12 14 15 16 18 19 20 22 24* 25~

1008 | (25.20) cale | 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1*

23| 3 |2 1/4 13 3 5,5

1108 | (28.20) cale | 3/8 1/2 5/8 3i4 7/8 1 11/8*

mm | 11 12 14 15 16 17 18 19 20 22 24 25 26 27 28"

23| 38 |2 1/4 13 3 | 55

mm| 11 12 14 15 16 18 19 20 22 24 25 26 28 30 32

1210 | (30.25) cale | 1/2 58 3/4 78 1 118 11/4

254 | 47 | 2 3/8 16 5 20

mm | 12 14 15 16 18 19 20 22 24 25 26 28 30 32

1215 | (30.40) cale | 12 58 3/4 7/8 1 118 11/4

38,1 47 2 3/8 16 5 20

mm| 14 16 18 19 20 22 24 25 28 30 32 35*

1310 | (35.25) cale | 1/2 58 3/4 7/8 1 11/8 11/4 13/8

254 | b2 | 2 3/8 16 5 20

1610 | (4025) | cale| s 12 58 3 78 1 118 114 138 112 158

mm | 12 14 15 16 18 19 20 22 24 25 26 28 30 32 35 38 40 42

254 | 57 2 3/8 16 5 20

1615 (40.40) cale | 1/2 5/8 3/4 7/8 1 11/8 1174 13/8 11/2 15/8" 134"

mm| 12 14 15 16 18 19 20 22 24 25 26 28 30 32 35 38 40 42*

38,1 57 2 3/8 16 5 20

U2 (50-30) cale | s/8 3/4 7/8 1 11/8 11/4 138 11/2 15/8 13/4 17/8 2

mm | 14 15 16 18 19 20 22 24 25 26 28 30 32 35 38 40 42 45 48 50

31,8 | 70 2 7116 22 5 30

2517 (65.45) cale | 3/4 7/8 1 11/8 11/4 138 11/2 15/8 13/4 1758 2 21/8 21/4

mm| 18 19 20 22 24 25 28 30 32 35 38 40 42 45 48 50 55 60 65*

44.5 85 2 1/2 25 6 50
23/8 21/2

mm | 22 25 28 30 32 35 38 40 42 45 48 50 55 57 60 65 70 75

3020 (75:50) cale | 114 13/8 11/2 15/8 134 17/8 2 21/8 21/4 23/8 21/2 25/8 23/4 27/8 3 508 | 1082 5/8 22 g 90
mm | 2528303235384042 45 47 48 50 55 60 65 70 75

3030 | (75.75) cale | 114 13/8 11/2 15/8 134 17/8 2 21/8 21/4 23/8 21/2 258 234 27/8 3 76.2 | 108 | 2 54 32 8 90

3535 | (90.90) mm | 25 35 38 40 42 45 48 50 55 60 65 70 75 80 8590 889 | 127 | 3 12 a8 10 115

cale | 112 15/8 134 17/8 2 218 21/4 23/8 21/2 25/8 23/4 27/3 3 31/8 31/4 33/8 312"

mm | 404245 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

4040 | (100.100) cale | 134 2 234 312 334" 4*

1016 146 | 3 5/8 44 14 170

mm | 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110

4545 | (115.115) cale| 3 31z 4 1143| 162 | 3 3/4 51 14 195
5050 |(125.125) :;r; 332 5‘? 65 70 75 80 85 90 95 100 110 115 120 125 27,0 178 | 3 718 57 17 275
6050* | (150.125) gg:g 80-85-90-95-100-105-110-115-120-125-130-135-140-145-150 127,0| 235 | 3 1-1/4 107 | 48 650

Tuleje, ktorych $rednice otworéw zaznaczono pogrubiong czcionka, wykonane sg ze stali.

M, = moment dokrecania sruby
* = zmniejszony rozmiar wpustu
** = §ruba z tbem szesciokgtnym

Montaz i demontaz tulei SER-SIT

* Przed montazem tulei doktadnie wyczysci¢ powierzchnie
wspotpracujace.

+ Dopasowac tuleje do kota pasowego, zwracajgc uwage,
aby gwintowane pototwory w kole pasowym pokrywaty sie
z niegwintowanymi otworami tulei.

* Recznie dokrecic Sruby.

+ Zamontowa¢ koto pasowe na wale, zpozycjonowac je,
dokrecac $ruby naprzemiennie.
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* Demontaz: wykreci¢ $ruby mocujace, wkreci¢ nowg Srube
w gwintowany poétotwor tulei, az do momentu zwonienia
zacisku piasty na kole.

Uwagi:
Upewnij sig, ze dolna cze$¢ wpustu nie styka sie z dolng powierzchnig rowka
wpustowego. Zaleca si¢ zachowac¢ pewien odstep.
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Tuleja SER-SIT®:
Moment poslizgu oraz dopuszczalne obcigzenie osiowe

Momenty poslizgu zostaty obliczone z uwzglednieniem nominalnego momentu dokrecania Sruby (Ms), wartosci wspdtczynnika tarcia
n=0,14 przy montazu bez wpustu.

) Srednica e Dopuszczalne
Tuleja otworu oslizau obcigzenie
SER-SIT® d el osiowe
[mm] [Nm] IN]
12 29 3990
1008 19 51 4940
24 66 5490
12 28 -
19 49 4630
1108 24 64 5220
28 79 5720
16 82 8840
12: 0 19 105 9800
24 142 10900
1215 32 210 12300
19 98 -
L s: ¢ 24 135 9570
38 240 11900
ik 42 265 12700
24 165 11500
38 310 14400
2012 42 340 15700
48 400 N
50 420 16700
24 220 -
38 380 17000
42 430 18500
2517 48 510 -
55 600 21000
60 670 22300
38 520 23900
3020 48 730 26100
+ 55 890 29900
3030 60 970 31500
75 1300 34500
42 1000 41000
60 1580 49800
3535 75 2150 54800
90 2600 59000
48 1700 -
60 2300 70200
pCe0 75 3150 77200
100 4400 89400 <;t
(@)
55 2500 79600 %
75 3900 93000 (2]
EE 100 5500 107700 3!
110 6300 - N
<
75 3950 91800 o
5050 100 5650 106600 o
125 7370 119500 E
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