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SERIE K
PRODUKTSICHERHEIT

WICHTIG
Informationen zur Produktsicherheit

Allgemeines - Die nachstehenden Informationen sind wichtig zur Gewahrleistung der Sicherheit. Personal, das an der Auswahl von
Getrieben von Textron Power Transmission beteiligt ist, das fur die Konstruktion der Maschinen verantwortlich ist, in die diese Getriebe
eingebaut werden, und das in Einbau, Betrieb und Wartung tatig ist, muss auf diese Sicherheitsinformationen hingewiesen werden.

Die betriebliche Sicherheit der Getriebe von Textron Power Transmission ist gegeben. wenn sie vorschriftsmafig ausgewahlt, eingebaut,
eingesetzt und gewartet werden. Wie bei jeder Ausriistung zur Kraftlibertragung sind korrekte VorsichtsmaBnahmen gemag der
Beschreibung in den nachstehenden Abschnitten zu treffen, um die Sicherheit zu gewahrleisten.

Potentielle Gefahren - Diese sind nicht unbedingt entsprechend des Gefahrdungsgrades aufgelistet, da der Grad der Gefahrdung von den
jeweiligen Umstanden abhangt. Aus diesem Grund ist es wichtig, die gesamte Liste sorgféltig zu lesen:

1) Feuer/ Explosion -
(a) In den Getriebeeinheiten entstehen Olnebel und -dampfe. Wegen der damit zusammenhangenden Brand- und Explosionsgefahr ist
die Verwendung offener Flammen in der Nahe von Getriebedffnungen gefahrlich.
(b) Bei Eintritt eines Brandfalls oder starker Warmeentwicklung (tiber 300° C) kdnnen sich bestimmte Werkstoffe (Gummi, Kunststoffe
usw.) auflésen und Rauchgase entwickeln. Eine Belastung durch die Rauchgase ist zu verhindern und bei der Handhabung von
Uberresten verbrannter oder Uberhitzter Kunststofff Gummi-Werkstoffe sind Gummihandschuhe zu tragen.

(2) Schutzvorrichtungen - Drehende Wellen und Kupplungen sind zu schiitzen, um die Maéglichkeit einer direkten Berthrung oder ein
Verfangen der Kleidung auszuschlieRen. Schutzvorrichtungen missen stabil konstruiert und sicher befestigt sein.

3) Gerauschentwicklung - An schnell laufenden Getrieben und Maschinenausristung mit Getriebeantrieb kénnen Gerauschpegel
entstehen, die bei langerer Belastung zur Schadigung des Horvermogens fuihren. Unter diesen Bedingung ist das Personal mit
Gehorschitzern auszustatten. Die einschlagigen Arbeitsschutzvorschriften zur Einschréankung der Gerauschbelastung der Mitarbeiter
sind zu beachten.

4) Heben - Soweit vorhanden (an gréfReren Einheiten) dirfen fir Hebearbeiten nur die Aufhangepunkte bzw. Transportdsen eingesetzt
werden (die Position der Aufhdngepunkte ist der Wartungsanweisung oder der Ubersichtszeichnung zu entnehmen). Bei
Nichtbeachtung sind Verletzungen und / oder Schaden am Getriebe oder an in der Nahe befindlichen Maschinen nicht auszuschlieRen.
Halten Sie sich nicht unter schwebende Lasten auf.

5) Schmiermittel und Schmierung
(a) Langerer Kontakt mit Schmiermitteln kann fiir die Haut schadlich sein. Bei Arbeiten mit Schmiermitteln sind die
Herstelleranweisungen zu beachten.
(b) Der Zustand der Schmierung der Getriebe ist vor der ersten Inbetriebnahme zu tberprifen. Lesen Sie samtliche auf dem
Schmiermittelschild und in den Einbau- und Wartungsunterlagen enthaltenen Anweisungen und fiihren Sie diese aus. Beachten Sie
alle Warnschilder. Bei Nichtbeachtung ist Maschinenschaden und in besonders schweren Fallen Verletzungsgefahr fiir das Personal
nicht auszuschlieflen.

6) Elektrische Einrichtungen - Die Warnhinweise an den elektrischen Einrichtungen beachten und die Stromversorgung unterbrechen,
bevor Arbeiten am Getriebe oder der zugehoérigen Ausriistung ausgefiihrt werden, damit die Maschine nicht starten kann.

7) Einbau, Wartung und Lagerung
(a) Wenn die Getriebe vor dem Einbau bzw. vor der ersten Inbetriebnahme fiir einen Zeitraum von tber 6 Monaten eingelagert werden
mussen, sind die erforderlichen besonderen Einlagerungsanforderungen von Textron Power Transmission einzuholen. Soweit nicht
anders vereinbart, ist die Ausriistung in einem Gebaude zu lagern, in dem es vor extremen Temperaturen und hoher Luftfeuchtigkeit
geschutzt ist, um eine Verschlechterung der Qualitat zu verhindern.
Angetriebene)Komponenten (Getriebe und Wellen) einmal pro Monat einige Umdrehungen drehen (um Druckschaden an den Lagern
zu verhindern).
(b) Aulere Getriebekomponenten sind bei Auslieferung u. U. mit einem Schutzmittel beschichtet. Der Schutz besteht entweder aus
einer "Wachsband" -wicklung oder einer Wachsschicht. Bei der Entfernung dieses Materials sind Handschuhe zu tragen. Das
Wachsband lasst sich von Hand abnehmen, die Wachsschicht ist mit Terpentinersatz als Losungsmittel zu entfernen.
Vor der Inbetriebnahme ist eine Entfernung der auf die inneren Teilen der Getriebeeinheiten aufgetragenen Schutzmittel nicht
erforderlich.

(c) Der Einbau ist von entsprechend qualifiziertem Personal unter Beachtung der Herstelleranweisungen durchzufiihren.

(d) Vor der Durchfiihrung von Arbeiten an einem Getriebe bzw. der zugehoérigen Ausriistung ist die Stromversorgung zu trennen und
es ist sicherzustellen, dass das System lastfrei ist, damit sich die Maschinenausriistung auf keinen Fall bewegen kann. Falls
erforderlich sind mechanische Mittel einzusetzen um sicherzustellen, dass sich das Getriebe nicht bewegen oder drehen kann.
Stellen Sie sicher, dass derartige Vorrichtungen nach Beendigung der Arbeiten entfernt werden.

(e) Stellen Sie die korrekte Wartung von in Betrieb befindlichen Getrieben sicher. Bei Instandsetzung und Wartung dirfen nur
vorschriftsmaRige Werkzeuge und von Textron Power Transmission genehmigte Ersatzteile verwendet werden. Vor der
Durchfiihrung von Demontage- oder Wartungsarbeiten ist die Wartungsanweisung zu lesen.

8) Warme Oberflachen und Schmiermittel
(a) Wahrend des Betriebs konnen Getriebeeinheiten so warm werden, dass Verbrennungen an der Haut méglich sind.
Unbeabsichtigte Berthrung ist zu verhindern.
(b) Nach einem langerem Einsatz erreicht das in den Getriebeeinheiten und der Schmierung befindliche Schmiermittel u. U. eine
Temperatur, die zu Verbrennungen fiihren kann. Die Getriebe vor der Durchfiihrung von Wartungs- und Einstellarbeiten abkiihlen
lassen.

9) Auswahl und Konstruktion

(a) Wenn Getriebeeinheiten mit einer Anschlagvorrichtung ausgerustet sind ist sicherzustellen, dass Reservesysteme zur Verfiigung
stehen, wenn Personen- oder Sachschaden bei Ausfall der Anschlagvorrichtung nicht auszuschlieRen sind.

(b) Um sicherzustellen, dass die gesamte Maschinenausriistung eine zufriedenstellende Leistung erzielt und kritische
Systemgeschwindigkeiten, Torsionsschwingungen des Systems usw. verhindert werden, miissen angetriebene und antreibende
Ausristung vorschriftsmaRig abgestimmt sein.

(c) Die Ausristung darf nicht unter Bedingungen oder mit Geschwindigkeiten, Kraften, Drehmomenten und externen Belastungen
eingesetzt werden, die die konstruktionsmaRigen Vorgaben lberschreiten.

(d) Auf Grund standiger Verbesserungen in der Konstruktion ist der Inhalt dieses Katalogs in den Konstruktionseinzelheiten nicht als
bindend anzusehen, Zeichnungen und Spezifikationen kénnen ohne Ankiindigung geandert werden.

Die vorstehenden Hinweise basieren auf dem gegenwartigen Wissenstand und unserer besten Einschatzung der potentiellen Gefahren
im Betrieb von Getriebeeinheiten.
Fir weitere Informationen und Antworten steht Ihnen die Max Lamb GmbH & Co. KG gerne zur Verfligung.
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EINBAU UND WARTUNG

1 Identifikation der Einheit

Gearbox Codes Motor Codes Bei Anforderung von weiteren
S Informationen oder
8 |c o 8 2 Kundendienstleistungen bitte die
sla| 2 S [2]|5|g| folgenden auf dem Typenschild
- - D [2] .
FEHHES < 3 5|52 enthaltenen Informationen
o) o i) = Sl2| 0
s % gl g2 Jl2lsl 3 g Sle|s angeben:
[ = =l [ o |25 -
5 |s|3 §§ S|z % S = slz|8 - Ausfliihrung (Modell-Nr.)
o [=]|s| E® HEIE ) =le|e - Bestellnummer
el 2 [s|s| 25 SI1G(s|e| € 5 N2|2
Sl 5 1218 &3 gl121212] 2 3 122 20- Weitere Getriebeeigenschafte
1l2]3|a|5]|6|7|8]|9|10]|11]12]13]14[15]16]17 [18]19]20 Doppelte Oldichtung,
motorisierter Anschlag usw.
K
s (1]
Beispiel |K|0Is |3|2|5I oI. |B|M|C|-|1 ID|.I1I8|A|

.
L

1- Serie K 4J Ll'l I
Reihe :

2, 3 - GroRe der Einheit<—| |
einschl. I
I

I

I

I

4 - Anzahl von Untersetzungen ¢——

einschl.

5- Uberarbeitungsversion <¢— —I

Fiir GréRen 03 bis 08
Fiir GréRen 09 bis 12

6, 7, 8 - Gesamtuntersetzung-
sverhdltnis (Soll)

2o fs[o] ]

9- Bauart 4______|
Serienmafig Einheit mit StandfuIS

Serienm. Einheit mit Abtriebsﬂansch links ** rechts **
Serienm. Einheit mit Drehmomentarm links ** E rechts **

Ausfiihrung <

-
o
]

Motorisiert mit IEC-Normmotor

Motorisiert mit NEMA-Normmotor

I—} 19 - Weitere Motoreigenschaften

z. B.I:l

Eingabe flr Ausfiihrungen I:l

L] ]

I
I
I
I ohne Motor
I—} 18 - Anzahl der Motorpole

I:l Kein motor
50 Hz 60 Hz

4 polig (serienm.) 1500 Umin—1 1800 Umin—1
4 polig (Hoch) 1500 Umin-1 1800 Umin—1
6 polig (serienm.) 1000 Umin-1 1200 Umin-1 El
6 polig (Hoch) 1000 Umin-1 E 1200 Umin—‘I
2 polig 3000 Umin-1 3600 Umin-1
8 polig 750 Umin-1 900 Umin-1

Zweistufiger Motor oder Sondermotor

L 15,16, 17 - Getriebemotorleistungen

Erforderliche Motorleistung

Eingabe fir Untersetzungsmotoren und

nicht-Normmotor-
ausfiihrungen I:\:B

L — —» 13,14- Montageposition

z. B. B Siehe Anhang 2

Motorisiert mit IEC-Hochleistungsmotor (EFFI 1 oder EPACT)

Motorisiert mit NEMA-Hochleistungsmotor (EPACT)

- Einheit vorbereitet fir Einbau eines IEC-Motors (Motor nicht von
Textron PT)

Einheit vorbereitet fir Einbau eines NEMA-Motors (Motor nicht von I_

Textron PT) - >
Untersetzungseinheit

Untersetzungseinheit mit Ventilatorsatz

Untersetzungseinheit mit Anschlag, Drehung gegen den
Uhrzeigersinn
- Untersetzungseinheit mit Anschlag, Drehung
im Uhrzeigersinn
Untersetzungseinheit mit Ventilator und Anschlag, Drehung im
Uhrzeigersinn
- Untersetzungseinheit mit Ventilator und Anschlag, Drehung gegen
den Uhrzeigersinn
Mit Blickrichtung auf Montageposition 1 fir Antriebswelle (Zur Seitenausrichtung der
Einheiten siehe Seite 8)

FEFEEEEEEEE]

*
%

P 12- Motorflansch fiir Eintrige M, N, H, E,
G oder A in Spalte 10 Ausfiihrung

Eingabe fir alle
anderen Ausfiihrungen I:l

11 - ABTRIEBSWELLE
Serienmalige Einzelwelle links ** |E| rechts**
Serienmaflige Doppelwelle
Verlangerte Welle flr Flanschanbaueinheiten
Serienmalige Hohlwelle
Serienmafige Kibo-Welle - Eintrag ist abhangig vom Wellendurchmesser, siehe Seite
SerienmaRiger Kegelaufsatz links ** rechts **
SerienmaRige Schrumpfscheibe links ** rechts **
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Die nachstehenden Anweisungen sollen Sie beim zufriedenstellenden Einbau Ihrer Textron Power
Transmission Getriebe der Serie K unterstitzen und die bestmoglichen Bedingungen fur einen langen
und stérungsfreien Betrieb sicherstellen.

Samtliche Einheiten werden vor dem Versand getestet und tberprift. Verpacken und Transport werden
mit grolter Sorgfalt ausgefihrt um sicherzustellen, dass die Einheit in einwandfreiem Zustand beim
Kunden eingeht.

ANBAU VON KOMPONENTEN ENTWEDER AN DER ANTRIEBS- ODER DER ABTRIEBSWELLE
Die Toleranz fir den Durchmesser der Antriebs- oder Abtriebswellenzapfen entspricht der ISO-Toleranz
k6 (fur Wellendurchmesser = 50 mm) und m6 (fir Wellendurchmesser > 50 mm). Die angebauten
Komponenten missen der ISO-Toleranz M7 (fir Bohrungsdurchmesser = 50 mm) und K7 (fir
Bohrungsdurchmesser > 50 mm) entsprechen.

- Wellenzapfen reinigen.

- Teile (z. B. Zahnrader, Kettenrader, Kupplungen usw.) dirfen nicht auf diese Wellen
gehammert werden, da hierdurch die Traglager der Welle beschadigt wirden.

- Die Teile sind mit Hilfe einer Schraubaufziehvorrichtung auf die Welle zu driicken, die in
die im Ende der Welle befindliche Gewindebohrung eingesetzt wird.

- Anzubauende Teile kdnnen zur weiteren Unterstlitzung des Aufziehens auf 80° - 100° C
erhitzt werden.

KONSTRUKTIONSEINZELHEITEN DER GEWINDEBOHRUNG

Grole der Einheit Antriebswelle Abtriebswelle
K0332 M5 x 0.8, 12 tief M10 x 1.5, 22 tief
K0432 M5 x 0.8, 12 tief M12 x 1.75, 28 tief
K0532 M6 x 1.0, 16 tief M16 x 2, 36 tief
K0632 M6 x 1.0, 16 tief M16 x 2, 36 tief
K0732 M8 x 1.25, 19 tief M16 x 2, 36 tief
K0832 M10 x 1.5, 22 tief M20 x 2.5, 42 tief
K0931 M12 x 1.75, 28 tief M20 x 2.5, 42 tief
K1031 M16 x 2.0, 36 tief M20 x 2.5, 42 tief
K1231 M20 x 2.5, 42 tief M24 x 3, 55 tief

WETTERSCHUTZ DER EINHEIT

Samtliche Einheiten der Serie K sind gegen normale Witterung geschitzt. Wenn Einheiten unter
extremen Bedingungen eingesetzt werden sollen, bzw. wenn sie fur langere Zeit nicht eingesetzt
werden, z. B. wahrend sich das Werk unter Konstruktion befindet, sind wir bei der Bestellung davon in
Kenntnis zu setzen, damit wir einen angemessenen Schutz veranlassen kdnnen.
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5 EINBAU
5.1 MOTOR- UND UNTERSETZUNGSEINHEITEN (GROREN 03, 04, 05, 06 und 07)

Motor- und Untersetzungseinheiten in den GroRen 03, 04, 05, 06 und 07 werden fertig gefiillt mit der Schmiermittelmenge
ausgeliefert, die fiir die in der Originalbestellung genannten Montageposition vorgeschrieben ist. (Wird das Getriebe in
einer von der urspriinglichen Planung abweichenden Position montiert, ist die Schmiermittelmenge der Einheit
entsprechend zu korrigieren).

- Die berichtigten Mengen finden Sie im Abschnitt 6 Schmierung

- Die GréRen K06 und K07 sind mit mehreren Einfiill- und Ablasschrauben fiir Ol ausgeriistet, die fiir alle
Montagepositionen geeignet sind. Die Position der Verschlussschrauben finden Sie in Anhang 1.

MOTOR- UND UNTERSETZUNGSEINHEITEN (GROREN 08, 09, 10, 13 und 14)

Motor- und Untersetzungseinheiten der GréRen 08, 09, 10 und 12 werden ohne Ol ausgeliefert,
welches vom Kunden vor Ort nach dem Einbau einzufullen ist. Die verschiedenen
Montagepositionen sind in Anhang 1 angegeben und die entsprechenden Olfiillmengen in
Abschnitt 6 Schmierung. Die Einheiten sind mit mehreren Einfiill- und Ablasschrauben fiir Ol
ausgerustet, die fir alle Montagepositionen geeignet sind. Die Position der Verschlussschrauben
finden Sie in Anhang 1.

5.2 ANBAU AN KUNDENSEITIGE AUSRUSTUNG
Die Mindestanforderung fir Gewindestifte zum Anbau von Getriebeeinheiten mit Flanschflachen
oder Fiiken an kundenseitige Ausristung ist ISO Gite 8.8.
Anzugsmomente:
Anzugsmoment
Gewindestift,
Grole Befestigungsschrauben / Motoren zum
Abtriebsflanschschrauben Getriebekopf
M6 10 Nm 10 Nm
M8 25 Nm 18 Nm
M10 50 Nm 37 Nm
M12 85 Nm 64 Nm
M16 200 Nm 150 Nm
M20 350 Nm 260 Nm
M24 610 Nm -
M30 1220 Nm -
M36 2150 Nm -
5.3 MOTORANSCHLUSSE
ZUM NETZ

Der Anschluss des Elektromotors an das Stromnetz ist von einem qualifizierten Elektriker
auszufuhren. Der Nennstrom des Motors ist auf dem Typenschild angegeben und die
vorschriftsmaRigen Kabelgréfien sind unbedingt entsprechend der Verordnungen fur
Elektroinstallationen zu wahlen.

ANSCHLUSS DER ANSCHLUSSKLEMME DES MOTORS

Schaltplane zur vorschriftsmaRigen Verdrahtung des Motoranschlusskasten liegen diesen
Unterlagen in Anhang 2 bei, wenn Textron Power Transmission auf dem Typenschild genannt ist.
Bei getrennt gelieferten Motoren oder eingebauten Motoren anderer Hersteller sollten die
entsprechenden Unterlagen zusammen mit den Motoren ausgeliefert worden sein.
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STANDFUSSEINHEITEN

Das nachstehende Verfahren wird fir alle Standfufeinheiten empfohlen.

Standfulleinheiten werden entweder als freistehende Getriebe oder auf Wunsch als ein auf

Normgrundplatte installierter StandfuBmotor mit einer von Textron Power Transmission

vorschriftsmaRig ausgerichteten und angeschlossenen elastischen Kupplung geliefert.

a Soweit vorhanden sind Wellenzapfen und Entluftung zu reinigen.

b) Einheit oder, falls vorhanden, die Grundplatte unter Verwendung von Schrauben fur hohe
Beanspruchung, mindestens ISO Gite 8.8, auf einem stabilen Sockel befestigen.

c) Stellen Sie sicher, dass die Grundplatte nicht verzogen ist
Anmerkung: Nicht mit Grundplatte gelieferte Einheiten sind nach Mdéglichkeit zusammen mit dem
Primarantrieb auf der gleichen Fundamentplatte zu montieren.

d) Einheit ausrichten (siehe dazu Anhang 3)
ANMERKUNG: Bei der Ausrichtung der Einheit auf der Grundplatte ist unbedingt sicherzustellen,
dass alle bearbeiteten Befestigungspunkte tber ihre gesamte Flache aufliegen.
Wenn Stahlbeilagen eingesetzt werden, sind diese so nah wie mdglich auf beiden Seiten der
Sockelschraube unterzulegen. Wahrend des letzten Anziehens der Schrauben ist sicherzustellen,
dass die Einheit bzw. die Grundplatte nicht verzogen ist, da hierdurch Verspannungen des
Getriebegehauses verursacht werden, woraus sich Ausrichtfehler an den Wellen und Zahnradern
ergeben.

e) Beiauf Fundamentplatten montierten Einheiten sind nach der Ausrichtung zwei diagonal
gegenuberliegende Standflile zu wahlen, aufzubohren und mit Passstiften zusammenzupassen.

f)  Schutzvorrichtung unter Beachtung der einschlagigen Vorschriften anbringen.

g) Die Verdrahtung des Motor auf vorschriftsmaRige Laufrichtung prifen. Dieses ist besonders
wichtig, wenn eine Anschlagvorrichtung eingebaut ist.

h) Die Getriebeeinheit gemaR den Anweisungen in Abschnitt 6 mit Ol fillen (soweit nicht bereits im
Werk gefullt).

WELLENANBAUEINHEITEN

Das nachstehende Verfahren wird fir alle Einheiten fur Wellenanbau und Standfu3/Wellenanbau mit
Normabtriebsbohrung empfohlen. Fir andere Wellenbohrungsoptionen siehe Anhang 5 fiir Kibo-
Buchse, Anhang 6 fiir Kegelaufsatz und Anhang 7 fiir Schrumpfscheibe.

a) Wellenzapfen und Abtriebswellenbohrung der Einheit reinigen.

b) Die Bohrung der Getriebeeinheit mit Rocol DFSM Oberflachenschutzmittel oder gleichwertigem
einspruhen.

b-2) Setzen Sie die Einheit mit der am einfachsten auszufiihrenden Methode (siehe dazu Anhang 4)
auf die Kopfwelle auf und stellen Sie dabei sicher, dass sie sich so nah wie mdglich am Lager der
angetriebenen Maschine befindet.

¢) Verankern Sie die Einheit mit Hilfe des Drehmomentarms an einer sicheren Stelle an der
Konstruktion (Naheres dazu finden Sie in Anhang 8).

d) Schutzvorrichtung unter Beachtung der einschlagigen Vorschriften anbringen.

e) Die Verdrahtung des Motor auf vorschriftsmaflige Laufrichtung prifen. Dieses ist besonders
wichtig, wenn eine Anschlagvorrichtung eingebaut ist.

f) Die Getriebeeinheit gemal den Anweisungen in Abschnitt 6 mit Ol fillen (soweit nicht bereits im
Werk gefllt.

AUSTAUSCH VON OLDICHTUNGEN

a) Die Einheit reinigen und das Ol ablassen.

b) Alle Ausristungsteile, z. B. Kupplungen, von der Abtriebswelle abnehmen und den Abtriebskeil
entfernen.

c) Alte Dichtung entfernen

d) Oldichtungen mit Fett (NGLI-Klasse 2) bestreichen.

e) Austauschdichtung in eine Dichtungsfiihrung einsetzen, Uber die Welle schieben und die Dichtung
in die Dichtungssitze drucken.

f)  Mit der vorschriftsmaRigen Menge eines zugelassenen Schmiermittels flullen, siehe Abschnitt 6
Schmierung.
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6

SCHMIERUNG UND WARTUNG

6.1

6.7

SCHMIERUNG

Getriebeeinheiten 03, 04, 05, 06 und 07 werden gefillt mit einer Menge EP Mineraldl (TPT-Klasse
6E) ausgeliefert, die fiir die geplante Montageposition geeignet ist. Wird die Einheit jedoch auf
Wunsch ohne Schmiermittel ausgeliefert, ist die erforderliche Olmenge aus der Tabelle 2 zu
entnehmen. Getriebeeinheiten 08, 09, 10 und 12 werden ohne Schmiermittel ausgeliefert (soweit
eine Werksflillung nicht auf Wunsch erfolgte). Empfohlene Schmiermittel sind in der
Programmbroschiire ,Genehmigte Schmiermittel" aufgeflhrt.
ANMERKUNG: Klienten, die lebensmittelgeeignete oder biologische abbaubare Schmiermittel einsetzen wollen, wenden
sich fiir weitere Informationen bitte an Textron Power Transmission.

REGELMARIGE KONTROLLEN

An den GréRen K06, 07, 08, 09, 10 und 12 ist der Olstand alle 3000 Stunden, spatestens jedoch
nach jeweils 6 Monaten zu priifen und bei Bedarf mit einem Schmiermittel der empfohlenen
Klasse nachzufillen.

OLWECHSEL

» Die Einheiten in den Grof3en 03, 04 und 05 sind dauergeschmiert.
+ Fir alle anderen GroRen der Serie K ist ein Olwechsel erforderlich:
- 10,000 Stunden fir Mineraldl
- 20,000 Stunden fiir Synthesedl

GRENZTEMPERATUREN

Das serienmafige Schmiermittel ist fir den Einsatz in Umgebungstemperaturen von 0° bis 35° C
geeignet. Aullerhalb dieses Bereichs siehe Tabelle 1 oder wenden Sie sich an die
Anwendungstechniker von Textron Power Transmission.

Tabelle 1 Olklassen

Umgebungstemperaturbereich
Schmiermittel | -5°C to 20°C (type E) . i - i

-30°C to 20°C (type H) 0°C to 35°C 20°C to 50°C
EP Mineraldl
(type E) 5E (VG 220) 6E (VG 320) TE (VG 460)
Polyalphaolefinhaliiges
Synthesedl mit
EP Additiv 5H (VG 220) 5H (VG 220) 6H (VG 320)
(type H)

FETTSCHMIERUNG

Die vorhandenen Schmierstellen sind monatlich mit 2 StoRen eines Fetts der NLGI-Klasse 2 zu fillen.

ENTLUFTUNG

Wenn ein Entliftungsverschluss mit der Einheit geliefert wurde, ist der Einfullverschluss gemaf
Anhang 1, Seite Montagepositionen, zu entfernen und durch den Entliftungsverschluss zu ersetzen.

SCHMIERMITTELMENGEN

TABELLE 2 SCHMIERMITTELMENGE (Liter) DREIFACHUNTERSETZUNG

K03, K04 und K05 - mit der vorschriftsmaRigen Menge des Schmiermittels fiillen
K06, K07, KO8, K09, K10 und K12 - Getriebe fiillen, bis Ol aus der Fiillstandschraube austritt

DREIFACHUNTERSETZUNG

GroRe

der K0332 K0432 K0532 K0632 K0732 K0832 K0931 K1031 K1231
Einheit
P 1 0.8 1.0 1.5 1.7 35 45 8.8 14 22
% 2 1.0 1.3 1.85 2.8 5.8 8.0 15 24 36
Q 3 1.0 1.3 1.85 2.8 5.8 8.0 15 24 36
§ 4 1.3 1.7 24 3.3 6.8 9.1 175 28.6 41
= 5 1.7 22 3.1 4.2 8.7 104 20.9 33 49
% 6 1.0 1.3 1.9 29 5.8 9.1 16.3 25.6 35.9




SERIE K

EINBAU UND WARTUNG

TABELLE 3 SCHMIERMITTELMENGE (Liter) FUNFFACHUNTERSETZUNG

QUINTUPLEREDUCTION

GroRe K0352 K0452 K0552 K0652 K0752

der * Primar Sekundar * Primar Sekundar * Primar Sekundar * Primar Sekundar * Primar Sekundar
Einheit MO0122 K0332 MO0122 K0432 M0322 K0532 MO0322 K0632 M0322 K0732
P4 1 0.7 0.8 0.7 1.0 0.8 1.5 0.8 1.7 0.8 3.5
% 2 0.7 1.0 0.7 1.3 0.8 1.85 0.8 2.8 0.8 5.8
1% 3 0.7 1.0 0.7 1.3 0.8 1.85 0.8 2.8 0.8 5.8
Lé 4 0.7 1.3 0.7 1.7 0.8 2.4 0.8 3.3 0.8 9.1
e 5 1.0 1.7 1.0 21 1.4 3.1 1.4 4.2 1.4 10.4
g 6 1.1 1.0 1.1 1.3 1.5 1.9 1.5 29 1.5 9.1

QUINTUPLEREDUCTION

GroRe K0852 K0951 K1051 K1251

der * Primar Sekundar * Primar Sekundar * Primar Sekundar * Primar Sekundar
Einheit MO0522 K0832 MO0522 K0931 MO0722 K1031 MO0722 K1231
Z 1 1.6 4.5 1.6 8.8 2.8 14.0 2.8 22.0
% 2 1.6 9.3 1.6 15.0 2.8 24.0 2.8 36.0
1 3 1.6 6.2 1.6 15.0 2.8 24.0 2.8 36.0
Lé 4 1.6 9.1 1.6 17.5 2.8 28.6 2.8 41.0
e 5 1.9 10.4 1.9 20.9 3.2 33.0 3.2 49.0
g 6 25 9.1 25 16.3 4.9 25.6 4.9 35.9

* ANMERKUNG: Priméreinheiten geflillt mit Textron Power Transmission Schmiermittel Klasse 6E, geeignet fur alle Temperaturen zwischen 0° C
und 35° C. Die Kontaktangaben finden Sie am Ende dieser Broschire.
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7 STARTEN

VOR DEM STARTEN

a) Sicherstellen, dass die Entliftung angebracht ist (K06 und dartiber)

b) Olstand priifen (K06 und dariiber) und bei Bedarf nachfiillen

C) sicherstellen, dass alle Sicherheitsvorrichtungen vorhanden sind (z. B. Schutzvorrichtungen
angebracht)

d) alle Sicherheitsvorrichtungen entfernen, die eingesetzt wurden, um das Drehen der

Maschine zu verhindern

Das Starten sollte von entsprechend qualifiziertem Personal durchgefiihrt oder beaufsichtigt werden

Vorsicht: jede Abweichung von den normalen Betriebsbedingungen (Erhéhungen in Temperatur,
Gerauschentwicklung, Schwingungen, Stromaufnahme usw.) weisen auf eine Stérung
hin, sofort dem Wartungspersonal melden.

BETRIEB

GERAUSCHENTWICKLUNG

Die Reihe der Serie K Produkte erflllt in einem Messabstand von 1 Meter von der Oberflache der
Einheit eine Gerauschentwicklung (Schalldruckpegel) von 85 dB(A) oder weniger.
Messungen durchgefihrt gemaB B.S.7676, Teil 1 : 1993 (ISO VG 8579-1 : 1993).

ALLGEMEINE SICHERHEIT

Potentielle Gefahren, die bei Einbau, Wartung und Betrieb von Antrieben auftreten kénnen,
werden auf der Seite Produktsicherheit am Anfang dieser Broschiire eingehender behandelt.
Dartber hinaus werden dort Hinweise gegeben, welche sinnvollen VorsichtsmaBnahmen zu
treffen sind, um Verletzungen und Schaden zu verhindern. BITTE LESEN!

REINIGUNG

Bei stehenden Antrieb sind Schmutz und Staub in regelmaBigem Abstand von der Getriebeeinheit,
sowie den Kihlrippen und dem Ventilatorschutzgitter des Elektromotors zu entfernen, um die
Kuhlwirkung zu verbessern.

Fur weitere Informationen und Antworten steht lhnen die Max Lamb GmbH & Co. KG gerne zur
Verfligung. Die Kontaktangaben finden Sie am Ende dieser Broschiire.
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SERIE K

ANHANG 1

MONTAGEPOSITIONEN
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SERIE K

ANHANG 1

POSITION DER VERSCHLUSSSCHRAUBEN / SEITENAUSRICHTUNG DER EINHEITEN

PLUG POSITIONS

SEITENAUSRICHTUNG DER EINHEITEN

O Entluftung / Einfillstelle
@ Flllstandshohe
® Ablassstelle

Eintrag
Spalte 9
Bauart

Links

Rechts

Eintrag Spalte 11

Metrisch

Serienm. Einheit
mit
Abtriebsflansch

Einzelabtriebswelle

Serienm. Einheit

Doppelabtriebswelle

mit
Drehmomentarm Hohlwelle
H
Eintrag Spalte 11 ist
Kibo abhangig vom

Durchmesser der
Wellenbohrung,

Kegelaufsatz

NN
N=A| =
A Maschine
Anmerkung: Nicht
serienmaRige
Seitenausrichtung

Schrumpfscheibe

Maschine

Anmerkung: Nicht
serienmaRige
Seitenausrichtung




SERIE K

ANHANG 2
DREHSTROMINDUKTIONSMOTOR

DREHSTROMINDUKTIONSMOTOR, EINBAU
ANSCHLUSS AN DIE NETZVERSORGUNG

- Der Anschluss des Elektromotors an das Stromnetz ist von einem
qualifizierten Elektriker auszufiihren.

- Die Anschlussklemmen des Motors gemal dem im Deckel des
Anschlusskastens befindlichen Schaubild anschlief3en. (Ebenfalls in Abb. 1
auf dieser Seite dargestellt).

ANMERKUNG: Die Werte der Stromversorgung sind unbedingt mit den Daten auf dem
Typenschild zu vergleichen und entsprechend der auf dem Typenschild
gemachten Angaben anzuschlieRen. Die vorschriftsmaRigen KabelgréRen
sind unbedingt entsprechend der Verordnungen fir Elektroinstallationen zu
wahlen.

- Zur Anderung der Laufrichtung des Elektromotors ist eine der drei
Netzanschlussklemmen mit einer anderen zu vertauschen.

- Die Erdungsleitungen an die markierten Erdungsklemmen anschlie3en.

SCHALTPLAN - KLEMMENBLOCK, MOTOR

DREIECKSCHALTUNG (NIEDRIGE SPANNUNG) STERNSCHALTUNG (HOHE SPANNUNG)
owe U2 V2 N 4 I
7 X Y z X Y
o [ ] ®
w2 Uz V2

wl vl ow ) \”L'JT T VvVVT J
| P e R O

MOTORGROBE |VERSORGUNGSSPANNUNG MOTORGROBE [VERSORGUNGSSPANNUNG

0.12 KW bis 2.2 kW 220/240V, 50 Hz 0.12 KW bis 2.2 kW 380/420V, 50 Hz
230/280 V, 60 Hz 440/480V, 60 Hz

3 kW und dartber 380/420V, 50 Hz
3 kW und dariber 660/690 V, 50 Hz

440/480V, 60 Hz

geeignet fir Stern-Dreieck-Anlauf

ABBILDUNG 1

ANMERKUNG: Die Anweisungen gelten nur fur Motoren mit Typenschildern von Textron Power Transmission.
Kundenseitig bereitgestellte Motoren oder vom Kunden Uber Textron Power Transmission angeforderte Motoren
anderer Hersteller sollten mit ihren eigenen Unterlagen ausgeliefert worden sein.

9



SERIE K

ANHANG 3
AUSRICHTUNG DER WELLE

AUSRICHTUNG DER WELLE

Ausrichtungsfehler werden in zwei Kategorien
unterteilt, Winkelfehler (siehe Abbildung 1),
Exzentrizitatsfehler (siehe Abbildung 2) oder eine
Kombination der beiden Fehler.

Winkelfehler sind vor Exzentrizitatsfehlern zu
Uberprifen und zu beseitigen.

Eine Ausrichtung in Ubereinstimmung mit dem
nachstehenden Verfahren stellt die Einhaltung der in
ISO 10816 Teil 1 vorgeschriebenen Schwingungspegel
sicher.

Winkelfehler

Wenn beide Flachen absolut senkrecht zueinander
stehen, kann die Winkelhaltigkeit gemessen werden,
indem Sie beide Wellen stationar halten und an den
vier Punkten 1, 2, 3 und 4 (siehe Abbildung 3)
Messungen mit einem Parallelendmal® und
Fihlerlehren durchfiihren. Die Differenz zwischen den
Messungen 1 und 3 zeigen den Ausrichtungsfehler in
der senkrechten Ebene Uber die Lange der Welle im
Verhaltnis zum Durchmesser der Kupplungsflansche
an. Aufdieser Grundlage lasst sich die Differenzin der
relativen Hohe der Standfiie des Motors bzw. anderer
verbundener Maschinen durch Proportionieren
berechnen. In gleicher Weise ergibt sich aus der
Differenz zwischen den Messungen 2 und 4 der Wert
der notwendigen seitlichen Korrektur, um evtl.
Ausrichtungsfehler in der horizontalen Ebene zu
beseitigen.

Im Allgemeinen werden die Kupplungsflachen jedoch
nichtabsolut senkrecht zueinander stehen und obwohl
die so gefundenen Fehler durch Uberpriifung der
Winkelhaltigkeit mit der stationaren Methode beseitigt
werden kénnen, bietet sich eine einfachere Methode
an. Dazu werden die Punkte 1 sowohl an "A" als auch
an "B" markiert und die Kupplungshalften gedreht,
wobei die beiden Markierungen zusammenzuhalten
sind. Durch Messung bei jeder Vierteldrehung lassen
sich die Fehler in der senkrechten und horizontalen

Abbildung 1

Abbildung 2

Abbildung 3

Abbildung 4

—
'/

Abbildung 5 ]

s N

ANMERKUNG:  Bevor Sie die Ausrichtung prifen,
lassen Sie die Einheit laufen, bis sie
ihre normale Betriebstemperatur
erreichthat. Etwaige Abweichungen
kdénnen anschlielend korrigiert

Ebene auffinden. werden.
Der zulassige Winkelfehler ist:
AUSFUHRUNG ZULASSIGER SPALT (G)
DER KUPPLUNG (mm)
Starre Kupplung G = 0.0005D

Alle anderen Ausfiihrungen Die

finden Sie in der entsprechenden
Einbau- und Wartungsanweisung.

eingebaute Kupplungsausfiihrung

ANMERKUNG: D ist der Durchmesser (mm), an dem der Spalt gemessen wird.

10



SERIE K

ANHANG 3
AUSRICHTUNG DER WELLE

Exzentritatsfehler

Das Verfahren zur Messung der Exzentrizitatist genau analog zu dem fiir die Winkelhaltigkeit eingesetzten.
In diesem Fall werden die Werte jedoch in Radialrichtung gemessen. Die einfachste und praziseste
Methode dazu ist die Zuhilfenahme einer Messuhr, die an eine der Kupplungshalften gespannt werden
kann und gegen die Nabe bzw. den Flansch der anderen Halfte anliegt, siehe dazu die Abbildungen 4 und
5 auf Seite 10.

Dabeiist jedoch darauf zu achten, dass die Halterung fiir die Messuhr ausreichend stabil ist, um eine durch
das Gewicht der Messuhr verursachte Durchbiegung und die sich daraus ergebenden ungenauen
Messwertanzeigen zu verhindern. Bei eingebauten Kegelrollenlagern ist unbedingt darauf zu achten, dass
sich die Wellen in Mittelstellung befinden, wenn die Ausrichtung Uberprift wird. Eine abschlieRende
Messung ist durchzuflihren, wenn die Betriebstemperatur erreicht ist.

Der zulassige Exzentrizitatsfehler, der zusatzlich zum Winkelfehler akzeptiert werden kann, betragt:

AUSFUHRUNG DER GROBE DER ZULASSIGE EXZENTRIZITAT
KUPPLUNG EINHEIT (mm)
KO3 - K08 0.025
Starr
K09 to K12 0.035
Alle anderen Ausfiihrungen Die eingebaute Kupplungsausfiihrung
finden Sie in der entsprechenden
Einbau- und Wartungsanweisung.

BESONDERE ANMERKUNG FUR STARRE KUPPLUNGEN

Bei der Ausrichtung von Bauteilen an Einheiten mit starren Kupplungen ist es wichtig, dass nicht versucht
wird, groRere als die weiter oben genannten Ausrichtungsfehler bzw. Exzentrizitatsfehler durch Anziehen
der Kupplungsschrauben zu korrigieren. (Dieses gilt sowohl flr kalte Systeme als auch fiir Systeme auf
Betriebstemperatur). Das Ergebnis ist Versetzung und das Hervorrufen von unzulassigen Belastungen in
Welle, Kupplung und Lagern. Dieses wird durch Spaltbildung zwischen den Kupplungsflachen sichtbar,
wenn die Schrauben geldst werden. Eine Kontrolle der Winkelhaltigkeit eines vormontierten Teils nach
dem Anschrauben lasst sich im Fall von starren Kupplungen durch Lésen der Kupplungsschrauben
durchfiihren, wobei eine Versetzung eine Spaltbildung zwischen den Kupplungsflachen verursacht. Bei
dieser Uberpriifung werden jedoch nichtimmer die Spannungen nachgewiesen, die auf Grund einer durch
den Zapfen hervorgerufenen konstanten Zurlickhaltung verursacht werden.

KUPPLUNG DER SERIE X

Textron Power Transmission stellt elastische Normkupplungen her, die fiir das gesamte Programm der
Textron-Einheiten geeignet sind. FUr nahere Angaben steht Ihnen Textron Power Transmission gerne zur
Verfligung.

11



SERIE K

ANHANG 4 ABMESSUNGEN
NORMBOHRUNG ANBAU / ABBAU

ANBAU AN DIE WELLE - KUNDENSEITIGE WELLE, KONSTRUKTIONSEINZELHEITEN

T \ \ R
] | - 3 ‘ °
L = L L ——
K 5 - g
ui ‘ ‘
J m
13 14
H — — _ 12 11
§ I
GROBE d da | f] 12 13 14 m R T u ul
K03 29.993/ 29.6 82 45 15 70.3 3 M10x 1.5 0.8R 26.0 8.000/ 0.16
29.980 70.0 22 tief 25.8 7.964 0.25R
K04 34.991/ 34.6 109 60 20 90.5 3 M12 x 1.75 0.8R 30.0 10.000 / 0.16
34.975 90.0 30 tief 29.8 9.964 0.25R
K05 39.991/ 39.6 112 60 20 925 3 M16 x 2 0.8R 35.0 12.000 / 0.40
39.975 92.0 38 tief 34.8 11.957 0.25
K06 39.991/ 39.6 126 75 25 100.5 3 M16 x 2 0.8R 35.0 12.000 / 0.4
39.975 100.0 38 tief 34.8 11.957 0.25R
K07 49.991/ 49.6 153 90 30 130.5 3 M16 x 2 0.8R 445 14.000 / 0.4
49.975 130.0 38 tief 44.3 13.957 0.25R
K08 59.990 / 59.6 173 90 143 148.5 3 M20x 2.5 0.8R 53 18.000 / 0.4
59.971 148.0 42 tief 52.8 17.957 0.25R
K09 69.990 / 69.6 232 105 197 161.5 3 M20 x 2.5P 0.8R 62.5 20.000/ 0.60
69.971 161.0 42 tief 62.3 19.948 0.4R
K10 79.990 / 79.6 275 120 235 188.5 5 M20 x 2.5P 0.8R 71 22.000 / 0.6
79.971 188.0 42 tief 70.8 21.948 0.4R
K12 99.988/ 99.6 327 150 277 | 2385 10 M24 x 3 0.8R 90 28.000/ 0.4
99.966 238.0 50 tief 89.8 27.948 0.4R
ABBAUMETHODEN VON DER WELLE
[ c4
T W L
| f *
r p— m —
- NN
| H3AE— W ——-——- .
| il
— \
A N M U
J[ | |
/ 1 1 ]
~ *
* KUNDENSEITIG BEREITGESTELLTE TEILE —
' < :
= ) !
B B B B - ‘SJ@ 3T T
m
R N }
1x459 | 4‘ |c6
12 # | _c7
GROBE| c4 c5 c6 c7 D d2 d3 d4 12 m m1 t ut
K03 5 3.00 15 17 30 13 29.9 20.8 130 3 M16x 1.5 33 8
K04 5 3.00 15 17 35 13 34.9 25.2 160 3 M16x 1.5 38 10
K05 5 4.00 20 23 40 20 39.9 29.9 190 3 M24x 1.5 43 12
K06 5 4.00 20 23 40 20 39.9 29.9 190 3 M24x 1.5 43 12
K07 5 4.00 20 23 50 20 49.9 39.0 220 3 M24x 1.5 53.5 14
K08 8 5.00 24 27 60 26 59.9 474 250 5 M30x 1.5 64 18
K09 8 6.05 24 27 70 26 69.9 56.4 310 5 M30x 1.5 745 20
K10 8 6.00 24 27 80 26 79.9 75.3 360 5 M30x 1.5 95 22
K12 8 8.00 30 34 100 32 99.9 84.1 420 5 M36x 1.5 116 28
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SERIE K

ANHANG 4
WEITERE METHODEN DES WELLENANBAUS

WELLENANBAUEINHEITEN
WEITERE METHODEN DES WELLENANBAUS

WELLENANBAUEINHEITEN

4 - - - - - ﬂ MIT SICHERUNGSRING BEFESTIGTE

MIT SCHRAUBE UND SCHEIBE BEFESTIGTE
WELLENANBAUEINHEITEN

|
L

\
[1]

‘ ﬁlm 7N

MIT SICHERUNGSMUTTER BEFESTIGTE
WELLENANBAUEINHEITEN

- mif

MIT RING UND GEWINDESTIFT BEFESTIGTE
WELLENANBAUEINHEITEN

MIT AUSGESPARTER SCHEIBE UND SCHRAUBE
BEFESTIGTE WELLENANBAUEINHEITEN

%
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SERIE K

ANHANG 5
KIBO-BUCHSEN

Vorteile mit Kibo-Kegelhiilsen
- Einfache Konstruktion

- Problemlose Montage

- Problemloser Abbau, integrierter Abzieher

- Kegelhllsen garantieren einen sicheren Anbau

- Verringert das Risiko eines Abscheren des Keils

- Aufsatzhilsen fir verschiedene Bohrungsmalle sind lieferbar
Kibo-Buchsensatz besteht aus: Buchsen, Sicherungsmuttern, Endplatte, Befestigungsschraube, Wellenkeil und
Schutzabdeckung.

Anbau

Fir einen vorschriftsmafigen Anbau des Getriebes ist wichtig, dass beide Aufsatzhililsen gleichen Quetschkraften
ausgesetzt sind.

1. Bauen Sie die innere Aufsatzhilse mit der Mutter in ihrer duf3eren Position an. Die Aufsatzhilse muss

gegen die Schulter des Sicherungsrings angebaut werden. Die Schulter darf nicht Gber den

Innendurchmesser der Mutter hervorstehen.

Legen Sie den Keil in die Keilnut ein.

Die Untersetzungseinheit an der Maschinenwelle anbauen und gegen die innere Aufsatzhilse driicken

Bauen Sie die dufRere Aufsatzhiilse mit der Mutter in ihrer inneren Position an. Kontrollieren, dass die

Aufsatzhilse nicht gequetscht wird und dass die Mutter die Wellenhilse berihrt.

5. Die Endplatte mit ihrer Befestigungsschraube anbauen. Die Schraube mit dem vorschriftsmafigen
Drehmoment anziehen. Die innere Aufsatzhiilse ist jetzt gesichert.

6. Losen Sie die Schraube, bis die aullere Aufsatzhllse frei ist. Drehen Sie die an der Aufsatzhiilse
befindliche Mutter in ihre dul3ere Position.

7. Ziehen Sie die Schraube wieder mit dem vorschriftsmaRigen Drehmoment an. Die aufiere Aufsatzhiilse ist
jetzt gesichert.
Die starkere Endplatte kann gegen eine dinnere ausgewechselt werden, um mehr Platz am Ende der
Hohlwelle zu haben. Die diinnere Endplatte ist mit einem Drehmoment anzuziehen, welches 25% des in
der weiter unten befindlichen Tabelle angegebenen Werts betragt.

8. Die Muttern von Hand an der Hohlwelle anziehen, damit ist der Anbau beendet.

9. Schutzabdeckung aufsetzen.

Pown

Abbauen
- Loésen Sie die Schraube und nehmen Sie die Endplatte ab.
- Die auBRere Aufsatzhilse mit Hilfe der Mutter abziehen, dazu die Mutter mit einem geeigneten Werkzeug
drehen. Die Aufsatzhllse herausnehmen.
- Die Untersetzungseinheit mit Hilfe der Mutter von der Aufsatzhilse dricken, damit ist das Abbauen beendet.

ANMERKUNG:
If reducer is mounted in a corrosive environment, ensure machine shaft bushings and nuts are
oiled or greased.
Do NOT use grease based on molybdendisulfide.

>
2
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SERIE K

ANHANG 5
KIBO-BUCHSEN

Kundenseitige Welle

Grolke
der ad @d4 K r u
Einheit | (hg) min max | (DIN332) " 2 3 “ (max) ! (N9)
o o
K04 42 171 40 36 50 63 1.2
30 35 M10x22 26 8
25 30 21 8
e > o
K05 42 187 40 36 50 63 1.2
30 35 M10x22 26 8
25 30 21 8
45 50 39.5 14
40 45 M16x36 35 12
K06 35 40 51 M12x28 200 50 45 65 70 1.2 30 10
30 35 26 8
25 30 M10x22 21 8
55 60 M20x42 49 16
50 55 44.5 14
K07 45 50 61 M16x36 238 58 55 65 88 1.2 395 14
40 45 35 12
- o
K08 71 262 61 50 90 92 1.6
50 56 M16x36 44.5 14
45 51 39.5 14
70 76 62.5 20
65 71 58 18
K09 60 66 81 M20x42 322 68 51 110 115 1.6 53 18
55 61 49 16
85 93 76 22
80 88 71 22
K10 75 83 96 M20x42 377 67 67 141 126 2 675 20
70 78 62.5 20
100 110 90 28
95 105 M24x50 86 25
K12 90 100 116 433 70 51 160 148 25 81 25
85 95 76 22
80 9 M20x42 71 22
GroRe Hohlwelle Endplatte Abdeckung
der KIBO | Eintrag Befestigungsschraube ~ [AnZU9smor
Einheit| 2D BuchsensatzSpalte 11 adk ° Ak Lk ad5 ¢ M e k1 n,q\‘enr:t og4 wr
R we | = | o |
K04 65 75 175 40 45 10 107 112
30 C38214-S3 3 M10 20 7 40
25 |c3s214-54] 4
> fem w2 | 2 | o | =
K05 65 83 191 40 45 10 107 118
30 C38214-S3 3 M10 20 7 40
25 |c3s214-54] 4
45 C38364-S1 1
40 |cssseasz| 2 M6 | 28 10 124
K06 35 | C38364-S3 3 75 90 205 50 55 12 M12 22 70 132 130
30 |[c3s3ea-s4] 4
25 C38364-S5 5 M10 20 40
55 | C38534-S1 1 M20 35 13 191
50 C38534-S2 2
K07 45 | C38534.53 3 85 105 241 58 65 14 M16 28 10 154 132 152
40 C38534-S4 4
O (T M2 | 35 | 13 | 240
K08 98 | 120 | 273 | st 75 16 160 | 175
50 |[c3s614-s3] 3 M16 28 10 169
45 C38614-S4 4
70 [ C38684-S1 1
65 C38684-S2 2
K09 60 | 3868453 3 110 150 340 67.5 85 20 M20 35 13 290 175 210
55 C38684-S4 4
85 | C38744-51 1
80 C38744-S2 2
K10 75 [C38744.53 3 130 175 392 53 100 24 M20 35 13 274 200 245
70 |casraa-sa| 4
100 [ cC38834-S1 1
95 |C38834-S2 2 M24 42 15 400
K12 90 | C38834-S3 3 155 205 455 68 130 125 240 295
85 C38834-S4 4
80 |cC3ssaa-ss| 5 M20 | 35 13 331
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SERIE K

ANHANG 6
KEGELBUCHSENAUFSATZ, EINBAU

Einbau

1)

Senkrechte Anwendung

Maschinenwelle, Aufsatzhilse und Kegelbohrung der Getriebeeinheit mit Hilfe von Lowtox oder Loctite 7063

Superclean griindlich reinigen und entfetten.

Anmerkung: das Gewinde der Aufsatzhulsenmutter wird werkseitig mit einem Gleitmittel beschichtet, dieses Mittel
darf nicht entfernt werden (wenn eine gebrauchte Mutter erneut verwendet wird, ist das Gewinde neu
mit Gleitmittel zu beschichten).

Diinnwandige Aufsatzhiilse Dickwandige Aufsatzhiilse

Keil (mitgeliefert)

Buchse
u

Maschinenwelle

Keil (mitgeliefert

Buchse
%& o, 7
7 /11 zZ b M

_ Maschinenwelle

(
U

=8

Mutter Mutter  \vellenkeil (nicht

. - . . N mitgeliefert)
Dinnwandige Aufsatzhiilse (Keilnut durch die Wand der Aufsatzhiilse)

Schieben Sie die Aufsatzhiilsengruppe (Hilse und Mutter) mit dem Mutternende zuerst auf die Maschinenwelle,
stellen Sie den Keilnutschlitz Gber die Keilnut in der Maschinenwelle (die Aufsatzhllse muss ggf. leicht aufgehebelt
werden) und legen Sie den mit der Aufsatzhilse gelieferten Keil ein.

Dickwandige Aufsatzhilse (mit getrennten inneren und &uBeren Keilnuten)

Legen Sie den Keil (nicht mitgeliefert) in die Maschinenwelle ein (wenn die Welle Uber eine offene Keilnut verfigt, ist
der Keil zu sichern, um eine axiale Verschiebung zu verhindern), schieben Sie die
Aufsatzhilsengruppe (Hilse und Mutter) mit dem Mutternende zuerst auf die
Maschinenwelle (die Aufsatzhiilse muss ggf. leicht aufgehebelt werden) und legen Sie
den mit der Aufsatzhllse gelieferten Keil ein. Gewindestif
Schieben Sie die Getriebeeinheit auf die Abtriebswelle und die Kegelhiilse. Dabei
darauf achten, dass der Keil in der Keilnut der Einheit sitzt, die Mutter handfest
anziehen (prifen, dass sich die Getriebeeinheit in der vorschriftsmaBigen axialen
Position befindet), sichern Sie die Abtriebswelle und ziehen Sie die Mutter der
Aufsatzhiilse mit einem C-Schlussel oder einer Rohrzange auf das weiter unten in
Tabelle 1 angegebene, Drehmoment an. Nicht zu stark anziehen. Die Mutter der
Aufsatzhilse mit Hilfe des Gewindestifts sichern.

Ausweichmethode (nur anwenden, wenn das Drehmoment nicht gemessen werden
kann). Die Mutter der Aufsatzhilse vorsichtig mit einem Schraubenschlissel
anziehen, bis die Getriebeeinheit nicht mehr von Hand auf der Welle verschoben
werden kann, die Mutter I6sen aber die Einheit nicht von der Kegelhiilse entfernen,
die Mutter handfest anziehen, die Abtriebswelle sperren und die Mutter mit einem C-
Schlissel oder einer Rohrzange gemaB der Angaben in Tabelle 1 anziehen. Die
Mutter der Aufsatzhiilse mit Hilfe des Gewindestifts sichern.

C-Schlissel

Ng / [L)Q 27
Druckscheib Schraub.
Wenn die Getriebeeinheit senkrecht unter der angetrieben Maschine angebaut ist, ist rucksenebe ehradbe
eine Maschinenwelle mit Schulter, sowie eine Druckscheibe und Schraube zu
verwenden. Die Mutter der Aufsatzhlse sichern und anschlieBend die
Druckscheibenschraube auf das in Tabelle 2 angegebene Drehmoment anziehen.

Ausbau
Vorsicht! Die Getriebeeinheit muss wahrend des Ausbaus abgestiitzt werden

1)
2)

Tabelle 1 Anzugsmomente fiir Mutter der
Aufsatzhilse fir C-Schlissel und Rohrzange

Den in der Mutter der Aufsatzhlilse befindlichen Gewindestift I6sen
Die Mutter der Aufsatzhiilse mit einem C-Schliissel oder einer Rohrzange abnehmen.

Tabelle 2 Daten zur Druckscheibenschraube
(Schrauben mit Loctite 242 sichern)

. C-Schliissel | Anzugsmoment (Nm) fir Anzahl der Drehungen . . Drehmoment

GroBe GroBe Mutter der Aufsatzhiilse M amenden, wenn das Drehmorent icht gemessen werden kam GréBe SchraubengroBe (Nm)

K05 (107)TR | 2"-43/4" 115 K05 (107)TR | M12x1.75p 125
'/, Drehung der Mutter

K06 (115)TR 2"-43/4" 115 K06 (115)TR M12 x 1.75p 125

K07 (203)TR | 2"-43/4" 225 K07 (203)TR M16 x 2p 250

K08 (207)TR | 41/2"-6 1/4" 225 K08 (207)TR M16 x 2p 250
1/, Drehung der Mutter

K09 (215)TR | 41/2"-61/4" 340 K09 (215)TR M20 x 2.5p 725

K10 (307)TR | 41/2"-61/4" 340 K10 (307)TR | M24x25p 1075

K12 (315)TR | 61/8"-83/4" 340 K12 (315)TR | M24x25p 1075
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SERIE K

ANHANG 7
SCHRUMPFSCHEIBE, ABMESSUNGEN

Die Getriebeeinheit ist mit einer "Schrumpfscheiben"-Vorrichtung ausgeristet, die sich an der Abtriebshohlwelle befindet und
eine formschlissige dullere Spannverbindung zwischen der Getriebeeinheit und der Abtriebswelle bietet. Die
"Schrumpfscheibe" ist eine Reibungsvorrichtung ohne Langskeile, die eine von aulRen wirkende Klemmkraft auf die
Abtriebshohlwelle auslibt und dadurch eine mechanische Schrumpfpassung zwischen der Hohlwelle der Getriebeeinheit und
der Abtriebswelle herstellt. Die Leistungsfahigkeit der "Schrumpfscheibe" hat ausreichende Reserven, um die Ubertragenen
Drehmomente und von aufien auf die Getriebeeinheiten wirkenden Belastungen aufnehmen zu kdnnen

FUNKTIONSPRINZIP

Die "Schrumpfscheibe" besteht aus einem Spannkragen, einem Kegelinnenring und den Spannschrauben. Durch Anziehen
der Spannschrauben werden Spannkragen und Kegelinnenring zusammen gedriickt, die dadurch auf den Innenring
ausgeulbten Radialkrafte erzeugen eine formschlissige Reibungsverbindung zwischen der Hohlwelle und der Abtriebswelle.
Da die Kegelflachen von Spannkragen und Innenring mit Molykote 321 R oder &hnlichem geschmiert sind und die
Kegelsteigung nicht selbstsperrend ist, frisst der Spannkragen nicht auf dem Innenring und Iasst sich problemlos abnehmen,
wenn ein Ausbau erforderlich sein sollte.

Wenn die Schrumpfscheibe in Position gespannt wird, sorgen die hohen Andruckkrafte zwischen den Kegelflachen,
Schraubenkdpfen und deren Kontaktflachen fiir eine hermetische Abdichtung und verhindern jede Mdéglichkeit von
Passflachenkorrosion.

Abbildung 1 w7
fa o o ol
™ Spannschraube
m5 ‘ 3 m4
5| o N it O R B . e
.| @ 1 a =
Zur U > | °
angetriebenen « \
Maschine | w
| |
| Kundenseitige Welle :
o |
oL " i ———————— e Q12
m7 Q mé
e
=
%
Anmerkung: SerienmaBig nur in dieser Seitenausrichtung *
lieferbar, fur die gegenlberliegende Seitenausrichtung
wenden Sie sich bitte an Textron Power Transmission
Drehmoment
GréBe D D6 d7 f4 g4 mé m5 mé m7 o ol w7 der
Spannschraubern
Ta (Nm)
K03 30 30 50 25 87 31 20 36 25 60 86 91 29
K04 35 35 55 25 107 32 20 37 25 75 102 112 29
K05 40 40 60 3 107 36 20 41 25 83 112 118 29
K06 40 40 70 3.5 132 38 20 43 25 90 118 130 29
Ko7 50 50 80 6 132 36 30 41 35 105 136 152 35
K08 65 65 90 5 160 41 40 46 45 120 161 175 58
K09 75 75 100 5 175 55 40 60 55 150 195 210 58
K10 95 95 120 5 200 65 60 70 65 175 230 245 100
K12 105 105 140 5 240 85 60 90 75 205 280 295 160
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SERIE K

ANHANG 7 SCHRUMPFSCHEIBE
EINBAU UND WARTUNG

WELLENANBAUEINHEITEN MIT SCHRUMPFSCHEIBENVORRICHTUNG
EINBAU

"Schrumpfscheiben" kdnnen mit Wellenanbaueinheiten geliefert werden. Das nachstehende Verfahren ist
einzuhalten, wenn Einheiten an die Abtriebswelle angebaut oder abgenommen werden.

1 Die Spannschrauben stufenweise und nacheinander I6sen. Anfanglich eine viertel Drehung I6sen, um

Verkanten und Festfressen zu verhindern - die Spannschrauben nicht vollstidndig ausschrauben.

Die "Schrumpfscheibe" von der Hohlwelle der Getriebeeinheit abnehmen.

Die Aufnahmedurchmesser an Hohlwelle der Getriebeeinheit und Abtriebswelle sowie den

Aufnahmedurchmesser fir die "Schrumpfscheibe" am Hohlwellenzapfen reinigen und entfetten.

Die Getriebeeinheit auf die Abtriebswelle ziehen (siehe dazu Abbildung 3).

Die Kegelflachen des Aullen- und Innenrings mit Molykote 321 R oder dhnlichem einfetten.

Die "Schrumpfscheibe" an der Hohlwelle der Getriebeeinheit in der in Abbildung 1 dargestellten Position

anbringen.

7 Alle Spannschrauben stufenweise und nacheinander anziehen. Nicht in gegenulberliegender Reihenfolge
anziehen. Es sind mehrere Durchgange erforderlich bis alle Schrauben soweit angezogen sind, dass
Innen- und Auenringflachen ausgerichtet sind und die Drehmomentwerte Ta den in der Tabelle auf
Seite 17 angegebenen entsprechen.

8 Schutzabdeckung aufsetzen.

2
3

o O b

Anmerkung: Wenn die Abtriebshohlwelle in senkrechter Position betrieben werden soll ist es wichtig, dass die
Welle der angetriebenen Maschine mit einer Schulter versehen ist. Wird die Drucklast nicht von einer
Schulter an der Abtriebswelle aufgenommen, ist eine Endplatte zu installieren, siehe dazu Abbildung 3.
Es wird empfohlen, dass die kundenseitigen Wellen am nicht gespannten Ende der Hilse mit Molykote
321 R oder ahnlichem bestrichen werden.

AUSBAU

1 Das Ausbauverfahren ist entspricht in etwa der entgegengesetzten Reihenfolge des Einbaus.
Anmerkung: Die Spannschrauben der "Schrumpfscheibe" nicht vollstandig ausdrehen.

2 Alle Rost- und Schmutzspuren von der Hohlwelle der Getriebeeinheit entfernen.

3 Die Getriebeeinheit von der Abtriebswelle abnehmen.

Anmerkung: Die "Schrumpfscheibe" ist abzunehmen und griindlich zu reinigen und die Kegelflachen des
Innenrings und des Spannkragens sind vor die Wiedereinbau mit Molykote 321 R oder &hnlichem zu
bestreichen.

Anmerkung: Samtliche "Schrumpfscheiben" werden mit Schutzabdeckungen geliefert. Anbau- oder
Ausbausatze sowie Druckplatten werden von Textron Power Transmission nicht bereitgestellt.

Abbildung 2 Abbildung 3 Anbau der Getriebeeinheit

entfettet ——+ || Mutter

Welle

|
S
\

|

|
Hohlwelle der ‘
Getriebeeinheit I

\ = % %

T
Innenring — T " Z / //%% !

| Abtriebswelle, H
Sperrkegen Molykote 321 R

Endplatte

PO Hohlwelle der Einheit
oder ahnliches entfettet

verwenden (nur
in diesem
Bereich)
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SERIE K

ANHANG 8
ABMESSUNGEN DREHMOMENTARM

a4

Eintrag Spalte 9
Drehmomentarm

Eintrag Spalte 9
@ Drehmomentarm

links rechts
FUr den
Ddrmomeem
ist eine U- 3 J
formige S S
Verankerung L J
erforderlich 12 G
1
a4 d1 G i 1 12 P R
23.5 10.5 20 36 32 140 20
KO3 10.3
30 10.5 2 20 36 32 160 20
Ko4 10.3
40 16.5 2 18 60 56 192 35
K05 16.3
45 16.5 2 25 60 56 200 35
Ko6 16.3
52.5 16.5 2 25 60 56 250 35
Ko7 16.3
60 25.25 5 30 80 70 300 40
K08 24.75
70 25.25 5 40 100 90 350 40
K09 24.75
74 25.25 5 45 100 90 450 40
K10 24.75
60 38.25 8 10 126 110 550 58
K12 37.75
ANMERKUNGEN:

Es wird empfohlen, den Drehmomentarm an der zur angetriebenen Maschine gerichteten Seite der Maschine

anzubauen. Die Verwendung einer Passschraube wird empfohlen.
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Zentrale

Max Lamb GmbH & Co. KG
Am Bauhof
97076 Wirzburg
Telefon: 09 31/ 27 94-0
Telefax: 09 31/ 27 4557
eMail: ant@lamb.de
Internet www.lamb.de

Niederlassungen

ASCHAFFENBURG
Schwalbenrainweg 30a
63741 Aschaffenburg
Telefon: 0 60 21 / 34 88-0
Telefax: 0 60 21/ 34 88 32
eMail: ab@lamb.de

NURNBERG
Dieselstraf3e 18
90765 Frth
Telefon: 09 11 /76 67 090
Telefax: 0911 /76 67 09 22
eMail: nb@lamb.de

SCHWEINFURT
Carl-Zeiss-Stral3e 20
97424 Schweinfurt
Telefon: 097 21 /76 59-0
Telefax: 097 21 /6 99 93
eMail: sw@lamb.de

STUTTGART
Heerweg 15/A
73770 Denkendorf
Telefon: 07 11 /93 44 83-0
Telefax: 07 11 /93 44 83 22
eMail: st@lamb.de





