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Allgemeines

Einleitung

Diese Betriebsanleitung liegt einer Bogenzahn-
Kupplung® der RENK AG, Werk Rheine bei. Ifn
weiteren Text wird abgekiirzt der Begriff Kupp-
lung yerwendet.

Die Betriebsanleitung ist eine wesentliche Hilfe
fur den erfolgreichen und gefahrlosen Betrieb
der Kupplung. Sie enthélt wichtige Hinweise, die
Kupplung sicher, sachgerecht und wirtschaftlich
zu betreiben. lhre Beachtung hilft, Gefahren zu
vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten
zu vermindern und die Zuverlassigkeit und die
Lebensdauer der Kupplung zu erhéhen.

Die Betriebsanleitung muss standig an der Kupp-
lung verfigbar sein und ist von jeder Person zu
lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten mit/an
der Kupplung, z. B.:

— Bedienung, einschlieBlich Stérungsbehebung
im Arbeitsablauf und Entsorgung von Be-
triebs- und Hilfsstoffen und/oder

— Instandhaltung (Wartung, Instandsetzen)
beauftragt ist.

Hinweis:
Der Betriebsanleitung sollte eine Kopie der Auf-
tragsbestéatigung beigelegt werden.

In ihr sind wichtige spezifische Daten der Kupp-
lung aufgefuhrt.

Urheber- und Schutzrechte

Diese Betriebsanleitung ist vertraulich zu behan-
deln. Sie soll nur befugten Personen zugénglich
gemacht werden.

Eine Uberlassung an Dritte ist nur mit der schrift-
lichen Zustimmung der RENK AG, Werk Rheine
gestattet.
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Alle Unterlagen sind im Sinne des Urheber-
rechtgesetzes geschitzt. Die Weitergabe sowie
die Vervielfaltigung von Unterlagen, auch aus-
zugsweise, sowie eine Verwertung und Mittei-
lung ihres Inhaltes sind nicht gestattet, soweit
nicht ausdriicklich schriftlich zugestanden.

Zuwiderhandlungen sind strafbar und verpflich-
ten zu Schadenersatz. Alle Rechte zur Auslibung
von gewerblichen Schutzrechten behalten wir
uns vor.

Hinweise fiir den Betreiber

Die Betriebsanleitung ist ein wesentlicher Be-
standteil der Kupplung. Der Betreiber tragt da-
fur Sorge, dass das Personal dies zur Kenntnis
nimmt.

Die Betriebsanleitung ist vom Betreiber um Be-
triebsanweisungen aufgrund bestehender natio-
naler Vorschriften zur Unfallverhitung und zum
Umweltschutz zu erganzen, einschliefllich der
Informationen zu Aufsichts- und Meldepflichten
zur Berlcksichtigung betrieblicher Besonderhei-
ten, z. B. hinsichtlich Arbeitsorganisation, Ar-
beitsabldufen und eingesetztem Personal.
Weiterhin zu beachten sind:

— die im Verwenderland und am Einsatzort
geltenden verbindlichen Regelungen zur Un-
fallverhiitung und

— die anerkannten fachtechnischen Regeln fir
sicherheits-/fachgerechtes Arbeiten.

Der Betreiber der Kupplung darf keine Verany
derungen, An- und Umbauten an der Kupplung,
die die Sicherheit beeintrachtigen kénnten,
ohne Genehmigung der RENK AG vornehmen!

Dies gilt auch fiir den Einbau und die Einstel-
lung von Sicherheitseinrichtungen sowie fir das
Schweilen an Teilen der Kupplung.

Zur Verwendung kommende Ersatzteile mis-
sen den von der RENK AG festgelegten techni-
schen Anforderungen entsprechen.

1.4

Dies ist bei Originalersatzteilen der RENK AG
immer gewahrleistet.

Es darf nur geschultes oder unterwiesenes
Personal eingesetzt werden. Die Zustandigkei-
ten des Personals fur Wartung und Instandset-
zung sind klar festzulegen!

Das Inbetriebnahmedatum der Kupplung ist der
RENK AG aus Gewabhrleistungsgriinden mitzu-
teilen.

Unterweisungen/Schulungen

Der Betreiber ist verpflichtet, sein Personal tber
bestehende Rechts- und Unfallverhiitungsvor-
schriften sowie Uber vorhandene Sicherheitsein-
richtungen an/um die Kupplung zu informieren
bzw. zu unterweisen. Dabei sind die verschie-
denen fachlichen Qualifikationen des Personals
zu berucksichtigen.

Das Personal muss die Unterweisung verstan-
den haben. Und es muss sichergestellt sein,
dass die Unterweisung beachtet wird. Nur so ist
ein sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbei-
ten des Personals zu erreichen. Dieses sollte
regelméRig kontrolliert werden. Der Betreiber
sollte sich deshalb die Teilnahme an den Un-
terweisungen von jedem Mitarbeiter schriftlich
bestatigen lassen.

Sicherheit

Die Kupplung ist nach dem Stand der Technik
und den anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei ihrer Ver-
wendung Gefahren flr den Benutzer oder einen
Dritten bzw. Beeintrachtigungen der Kupplung
und anderer Sachwerte entstehen, wenn sie:

— von nicht geschultem oder nicht eingewie-
senem Personal betrieben wird,

— nicht bestimmungsgemal eingesetzt wird,

— unsachgemal instandgehalten/gewartet wird.
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Hinweise auf Zeichen und Symbole

In dieser Betriebsanleitung werden folgende
Benennungen bzw. Zeichen fir besonders
wichtige Angaben benutzt:

Gefahr!

Dies soll eine Warnung sein, dass Personen-
schéden entstehen kénnen, wenn der bezeichne-
ten Anweisung nicht exakt Folge geleistet wird.
Alle WARNUNGEN miissen genauestens
eingehalten werden!

Achtung!

Dies weist darauf hin, dass am Produkt und/
oder dessen Ausstattung Schaden durch die
ungenaue Einhaltung der Malnahme entstehen
kénnen.

Alle daraus resultierenden VORSICHTS-
MASSNAHMEN miissen strengstens ein-
gehalten werden!

Hinweis:

Dies beinhaltet einen Vorgang oder eine Rei-
henfolge von speziellem Interesse oder Wich-
tigkeit. Alle Hinweise sollten im Interesse einer
bestimmungsgemafen Verwendung der Kupp-
lung erfillt werden.

Mit dem Blickfangpunkt werden Arbeits- und/
oder Bedienschritte gekennzeichnet. Die Schrit-
te sind in der Reihenfolge von oben nach unteg‘
auszufihren!

Der Spiegelstrich kennzeichnet Aufzéhlungen.

BestimmungsgemaRe Verwendungs

Die Kupplung dient ausschlieBlich zum Uber-
tragen von Drehmomenten zwischen zwei Ma-
schinen. Die Kupplung gleicht Verlagerungen
bzw. Fehlfluchtungen aus.

2.3
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Die Technischen Daten der Kupplung sind zu
beachten und einzuhalten. Diese sind teilweise
zu finden im Abschnitt Technische Daten. Wej-
tere Technische Daten sind im Katalog der
Kupplungen zusammengefasst.

Eine andere oder dariiber hinausgehende Be-
nutzung gilt als nicht bestimmungsgeman. Fur
hieraus resultierende Schaden haftet allein der
Benutzer/Betreiber der Kupplung. Dies gilt eben-
falls fur eigenméchtige Verdnderungen an der
Kupplung.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehért
auch das Einhalten der Hinweise:

— zur Sicherheit,
— zum Betrieb,

— zur Instandhaltung/Wartung,
die in dieser Betriebsanleitung beschrieben
werden.

Restrisiko

Auch bei Beachtung aller Sicherheitsbestim-
mungen verbleibt beim Betrieb der Kupplung
ein Restrisiko.

Gefahr!

Verletzungen durch Beriihren der sich dre-
henden Kupplung.

Die Kupplung muss durch entsprechende
Schutzvorrichtungen gegen unbeabsichtigtes
Berlihren gesichert sein.

Sicherheitshinweise

Die Kupplung darf nur bestimmungsgeman
sowie in technisch einwandfreiem Zustand,
sicherheits- und gefahrenbewusst unter Beach-
tung dieser Betriebsanleitung benutzt werden!
Insbesondere Stérungen, die die Sicherheit
beeintrachtigen kénnen, missen umgehend
beseitigt werden!
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Jede Person, die mit der Montage oder Instand-
haltung beauftragt ist, muss die Betriebsanlei-
tung vollsténdig gelesen und verstanden haben.

Die Betriebsanleitung muss standig am Ein-
satzort der Kupplung griffbereit sein.

Fiir Schaden und Unfille, die durch Nichtbe-
achtung der Betriebsanleitung entstehen, wird
keine Haftung Ubernommen.

Die einschlagigen Unfallverhttungsvorschriften
sowie die sonstigen allgemeinen anerkannten
sicherheitstechnischen und arbeitsmedizinischen
Regeln sind einzuhalten.

Bei Inspektion, Wartung und Reparatur der
Kupplung und der Sicherheitseinrichtungen sind
die Hinweise fur Instandhaltungsarbeiten zu
beachten!

Die Zustandigkeiten fur die unterschiedlichen
Tatigkeiten im Rahmen der Wartung und In-
standhaltung der Kupplung missen klar festge-
legt sein und eingehalten werden. Nur so sind
Fehlhandlungen — insbesondere in Gefahrensi-
tuationen — zu vermeiden.

Stellen sich sicherheitsrelevante Anderungen
am Betriebsverhalten oder Stérungen an der
Kupplung ein, ist diese sofort stillzusetzen und
der Vorgang der zusténdigen Stelle/Person zu
melden!

Arbeiten an der Kupplung dirfen nur von zuver-
lassigem Personal durchgefiihrt werden. Das
gesetzlich zuldssige Mindestalter ist zu beagh-
ten! '

Betrieb der Kupplung

Die Kupplung darf nur im zusammengebauten
und betriebsfertigen Zustand in Betrieb genom-
men werden. *
Die Kupplung darf nur betrieben werden, wenn
alle Schutzeinrichtungen und sicherheitsbeding-
ten Einrichtungen — z. B. ldsbare Schutzeinrich-
tungen — vorhanden und funktionsfahig sind!

2.4.2 Instandhaltung/Stérungsbeseitigung

Vorgeschriebene oder in der Betriebsanleitung
angegebene Fristen fur wiederkehrende Pru-
fungen/Inspektionen sind einzuhalten.

Zur Durchfithrung von Instandhaltungsmal-
nahmen ist eine der Arbeit angemessene Werk-
stattausriistung zwingend erforderlich.

Ist der Maschinenstrang, in dem die Kupplung
eingebaut ist, bei Wartungs- und Reparaturar-
beiten ausgeschaltet, muss er gegen unerwar-
tetes Wiedereinschalten gesichert werden:

— Hauptbefehlseinrichtungen, wie Schalter
und Ventile, verschiieRen und den
Schlussel abziehen,

und/oder

— an den Hauptbefehlseinrichtungen Warn-
schilder anbringen.

Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten
sind geldste Schraubenverbindungen stets
wieder festzuziehen! Sofern vorgeschrieben,
sind die dafiir vorgesehenen Schrauben mit
Drehmomentschlissel festzuziehen.

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen
beim Riisten, Warten und Reparieren notwen-
dig, hat unmittelbar nach Abschluss der War-
tungs- und Reparaturarbeiten die Montage und
Prufung der Sicherheitseinrichtungen zu erfol-
gen!

Einzelteile und gréfere Baugruppen sind beim
Austausch sorgfiltig an Hebezeugen zu befes-
tigen und zu sichern, so dass die von ihnen
ausgehende Gefahr minimiert ist. Nur geeigne-
te und technisch einwandfreie Hebezeuge und
Lastaufnahmemittel mit ausreichender Trag-
kraft verwenden!

Fur sichere und umweltschonende Entsorgung
von Betriebs- und Hilfsstoffen sowie Austausch-
teilen sorgen!
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Technische Beschreibung

Die Kupplung ist geteilt in zwei Kupplungshalften
Aund B.

Beide Kupplungshalften bestehen aus dem Kupp-
lungsgehause [9010 bzw. 9020] mit Innenver-
zahnung und der Kupplungsnabe [9030 bzw.
9040] mit Bogenverzahnung.

Die Kupplung erméglicht Verlagerungen der
Wellen. Es sind sowohl Axial-, Winkel- als auch
Parallelverlagerungen méglich. Alle Kupplungen
der Baureihe SBk und Varianten sind fir Fett-
schmierung ausgelegt.

Alle Kupplungsteile sind fertig bearbeitet (Aus-
nahme: Kupplungen mit Vorbohrung) und fir
den Zusammenbau/Einbau vorbereitet.

Transport und Lagerung

Lieferumfang

Die Kupplung wird ganz oder teilweise montiert
geliefert. Zum Lieferumfang gehéren die in den
Zeichnungen am Ende dieser Betriebsanleitung
dargestellten Einzelkomponenten.

Bei Empfang der Lieferung ist zu priifen, ob diese
vollsténdig und schadenfrei ist. Beanstandungen
sind unverziglich und schriftlich bei der RENK AG
zu melden. Die Allgemeinen Geschaftsbedingun-
gen der RENK AG sind zu beachten.

Transport

Gefahr!

Verletzungen durch herabfallende Kupp-
lungsteile moglich!

Abhéngig von Gewicht und GréRe der Lieferung
bzw. Verpackung ist ein geeignetes Hebezeug
auszuwahlen.

4.3
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Die Verpackungsweise richtet sich nach Trans-
portweg und Gréfie der Kupplung bzw. Umfang
der Lieferung. !

¢ Die Kupplung ist beim Transport gegen Ver-
rutschen/Herunterfallen zu sichern.

¢ Die einschidgigen Unfallverhtitungsvorschrif-
ten sind zu beachten!

Lagerung

Die Kupplung wird im konservierten Zustand
ausgeliefert. Diese Konservierung wird fur nor-
male Transport- und Lagerbedingungen vorge-
nommen.

Der Korrosionsschutz hélt sechs Monate, vor-
ausgesetzt, dass alle Teile an einem geschiitz-
ten und trockenen Ort gelagert werden.

Achtung!

Korrosionsschaden an den Kupplungs-
teilen.

Nach Uberschreiten der Lagerdauer von sechs
Monaten muss die Konservierung regelmaRig
an allen Kupplungsteilen kontrolliert werden.

e (Gegebenenfalls sind alle Kupplungsteile mit
einem Langzeitkonservierungsmittel zu
schitzen (Riicksprache mit der RENK AG er-
forderlich).

¢ Die Kupplungsteile sind an einem trockenen,
Uberdachten Ort zu lagern und gegen me-
chanische Beschadigung zu schiitzen.

e Die Kupplungsteile keiner salz- oder séure-
haltigen Atmosphére aussetzen.

Hinweis:
Far Schéden durch unsachgeméRe Konservie-
rung wird keine Haftung tibernommen!
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Vorarbeiten

Die Kupplung muss zuerst in die Einzelteile
zerlegt werden. Darauf folgen die Arbeitsschrit-
te Reinigung, Aufziehen der Naben (Flansche)
und erst dann die endgtltige Montage.

Achtung!

Schaden an der Kupplung oder an den zu
kuppelnden Maschinen durch Benutzung
falscher Werkzeuge!

Die Demontage der Kupplung darf nur von ein-
gewiesenem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Es sind geeignete Werkzeuge/Vorrichtungen
fur die Demontage der Kupplung zu benutzen.

Grundsatzlich dirfen keine Schlagwerkzeuge
und/oder spitzen/scharfen Werkzeuge verwen-
det werden!

Die Abdriickgewinde in den Flanschen der Kupp-
lungsgehaduse sind zum Trennen der Teile zu
benutzen.

Hinweis:

Sofern bei der Bestellung der Kupplung spezifi-
ziert, wird vor Auslieferung der Kupplung das
zur Kupplung gehérige MaRblatt zugesandt.
Diesem MaRblatt kénnen alle fur den Einbau
erforderlichen Daten (z. B. Fligetemperatur)
entnommen werden.

Hinweis:

Wenn bei den Kupplungstypen mit Zwischen-
welle (SBGk und SRGK) das Aufziehen der
Flansche auf die Maschinenwellen und das
endgtiltige Montieren der Kupplung zeitlich
getrennt voneinander erfolgen, sollten vorerst
nur die beiden Flansche demontiert werden!

Kennzeichnung der Einzelteile

Die Hauptteile der Kupplung (dazu gehéren:
Gehause, Naben und je nach Kupplungstyp
auch Zwischenwelle/-stiick bzw. Flansch) sind
mit der von der RENK AG, Werk Rheine aus-
gegebenen Auftragsnummer gekennzeichnet.

Es ist darauf zu achten, dass die fur die An-
wendung spezifizierte Kupplung und ihre zuge-
horigen Teile verwendet werden.

Bei erforderlicher genauer Lage der Bauteile
zueinander sind diese entsprechend gekenn-
zeichnet. Desweiteren sind die Seitenbezeich-
nungen der Kupplung (A und B) zu beachten.

Kupplungen mit Vorbohrung

Sofern spezifiziert, wird die Kupplung vorge-
bohrt ausgeliefert. In diesem Fall missen die
beiden Naben (bzw. Flansche bei Zwischenwel-
lenausfiihrung) noch auf Ist-Maf} aufgebohrt
werden.

Das aufzubohrende Bauteil ist sorgféltig auf der
Bearbeitungsmaschine auszurichten.

Es sind die zulassigen Rund- und Planlauftole-
ranzen in Bild 1 zu beachten. Die Aufnahme der
Naben hat an den gekennzeichneten Flachen
zu erfolgen.

Gefahr!

Schwerste Verletzungen mit moglicher To-
desfolge durch Bersten der Kupplung und
Umbherfliegen von Bruchstiicken!

Zu groRe Bohrungen oder zu hohe Schrumpf-
spannungen in den Kupplungsteilen kénnen
zum Bersten der Kupplung fiihren.
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Folgende Hinweise/Anweisungen sind zu be-
achten:

— Die maximal zulassige Bohrung fiir Nabe/
Flansch ist durch das Verhaltnis von Wellen-
durchmesser (d) zu Nabendurchmesser (H)
begrenzt.

Dieses Naben-Wellenverhaltnis (H/d) darf
den Wert 1,4 nicht unterschreiten.

Bei Passfederverbindungen

dienen die Toleranzangaben in Tabelle 1 als
Anhaltswerte.

Tabelle 1:
Empfohlene Toleranzen fiir Passfederverbindun-
gen
Welle Bohrung
né H7
p6 H7
mé K7

Bei Olpressverbinden bzw. Stufensitzen

ist eine rechnerische Prifung der sich ergeben-
den Spannung erforderlich.

Sollte das relative UbermaR gréRer sein als 2,0
Promille ist unbedingt Riicksprache mit der
RENK AG erforderlich.

5.3

Das relative Ubermaf ist wie folgt zu errechnen
(Maf3e in mm):

rel. UbermaR = M emal -1000
Bohrungsdurchm.

Ein groRes UbermaR kann sich negativ auf die
Verzahnung bzw. die Zentrierung auswirken.
Deshalb ist das erforderliche UbermaR in der
Verzahnung der Nabe bzw. in der Zentrierung
zu beriicksichtigen.

In diesem Fall ist Ricksprache mit der RENK
AG, Werk Rheine geboten.

Auswuchten

Die Bauteile der Kupplung werden vor der
Auslieferung fertig bearbeitet und — sofern
spezifiziert — auch gewuchtet.

Auf Kundenwunsch kann die Kupplung auch
vorgebohrt geliefert werden. Hierbei miissen
alle nachbearbeiteten Bauteile gewuchtet wer-
den.

Die durch das Nachbearbeiten entstehende
Unwucht ist durch Abbohren an den gekenn-
zeichneten Flachen zu beseitigen (Bild 1).




@ Hinweis:

5.4

6.1

Um moglichst wenig Material abnehmen zu
miissen, sollten die Abbohrungen auf einem
méglichst weit auRen liegenden Radius zur
Achse der Kupplung liegen. Generell sind die
Teile in zwei Ebenen zu wuchten (Weitere An-
gaben dazu in der Norm ISO 1940).

Hinweis:

Beim dynamischen Auswuchten der Wellen mit
aufgezogenen Naben bzw. Flanschen sollte die
Materialentnahme nicht an den Naben bzw.
Flanschen erfolgen.

Reinigung der Einzelteile

Hinweis:
Alle Teile der Kupplung sind von dem Konser-
vierungsmittel zu reinigen.

¢ Die Einzelteile sind mit Wachsldsemittel,
Nitroverdiinnung, Benzin (kein Petroleum!)
oder einem alkalischen Industriereiniger zu
reinigen.

Einbau

In diesem Kapitel wird zur Vereinfachung nur
der Begriff Nabe genannt. Bei den Kupplungs-
typen SBGk und SRGk gelten die Ausflhrun-
gen ebenso fir die Flansche. )

Wellen-Naben-Verbindung

Die Verbindung zwischen Wellenzapfen uncL
Naben kann auf unterschiedliche Weise erfol-
gen:

— Passfederverbindung,
— Schrumpfverbindung (therm. Fligen) oder
— hydraulische Montage (Druckélverband).

A

A

6.1.1
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Achtung!

Umstandliches Abziehen der Naben, wenn
die Reihenfolge des Einbaus nicht beachtet
wird.

Vor dem Aufziehen der beiden Naben missen
unbedingt die Gehéusedeckel A und B sowie
die O-Ringe [9180] Gber die beiden Wellenzap-
fen geschoben werden.

Achten Sie darauf, dass die Aullenseiten der
Gehausedeckel jeweils zu den zu kuppelnden
Maschinen hinweisen.

Achtung!

Zerstérung der O-Ringe durch Hitze.

Wenn die Nabe und/oder die Welle erwérmt wer-
den sind die O-Ringe solange vor Hitze/Warme

zu schiitzen, bis die Teile wieder abgekuhlt sind.

Passfederverbindung

e Passfeder in die Passfedernut des
Wellenzapfens einlegen.

e Danach die Nabe auf den Wellenzapfen
aufziehen.

Gefahr!

Verbrennungen an Handen und Armen,
wenn beim Erwarmen der Nabe unachtsam
gearbeitet wird.

Unbedingt hitzebesténdige Schutzhandschuhe
tragen.

e Zum leichteren Aufziehen kann die Nabe bis
auf eine Temperatur von 80 °C erwarmt
werden.
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Schrumpfverbindung (Therm. Fiigen)

Gefahr!

Verbrennungen an Handen und Armen,

wenn beim Erwdarmen der Nabe unachtsam

gearbeitet wird.

Unbedingt hitzebesténdige Schutzhandschuhe

tragen.

* Bei kegeligem Verband ist die Nabe in kal-
tem Zustand soweit auf den Wellenzapfen
aufzuschieben, dass die Passflachen ohne
Druck aneinander liegen.

¢ Die sich dabei ergebende Position (Null-
position) ist zu messen und schriftlich fest-
zuhalten.

Bei der Messung ist die Bezugskante sinnvoll zu
wahlen, so dass nach dem Aufziehen das Auf-
schubmalf} ermittelt werden kann.

Achtung!

Unbedingt auf gleichmaBige Erwdrmung
achten und die Temperatur regelmiRig an
verschiedenen Stellen der Nabenbohrung
messen.

Die Teile mussen beim Figen rundherum eine
annédhernd gleiche Temperatur haben.

Die Naben sollen fur das Aufziehen auf die Wel-
len nicht héher erwarmt werden, als fur das
Flgespiel notwendig.

¢ Die Naben sind vorzugsweise im Elektroofen
oder mit einem Gasringbrenner gleichmafig
auf die erforderliche Temperatur zu erwar-
men. Dabei ist die Temperatur stetig zu tiber-
wachen.

e Vor dem Aufziehen ist die Aufweitung der Boh-
rung durch eine Kontrollmessung zu prifen.

Achtung!

Niemals die Passflichen von Wellenzapfen
und Nabe mit Molykote o. &. einstreichen.
Die Schrumpfverbindung verliert dadurch
einen Teil der erforderlichen Haftkraft.

6.1.3
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¢ Die erwdrmte Nabe in die vorgeschriebene
Lage auf die Welle aufziehen.

Unsicherheiten bei der Bestimmung der vorge-
schriebenen Lage, sind durch vorherigen Kon:
takt zur RENK AG, Werk Rheine zu verhindern.

¢ Die Nabe ist axial zu sichern (z. B. mit einer
Haltescheibe), bis sie erkaltet ist.

Gefahr!

Schwerste Verletzungen und mégliche To-
desfolge durch Bersten der Kupplung und
Umbherfliegen von Bruchstiicken!

Wird die kegelige Nabe zu weit aufgezogen,

kann die Kupplung sofort oder wahrend des

spateren Betriebes bersten.

¢ Erst nach dem vollstdndigen Erkalten der
Nabe ist die Axialsicherung zu entfernen.

¢ Abschlief3end ist die axiale Position der Na-
be zu prifen.

Hinweis:

Bei steilem Winkel der Kegelverbindung ist eine
standige axiale Sicherung (z. B. Haltescheibe)
erforderlich. Dies gilt bei kegeligen Verb&nden
mit einem Kegelverhéltnis kleiner 1:30.

Hydraulische Montage (Druckélverband)

Die speziellen Anweisungen fir die hydraulische
Montage von Naben werden von den Herstel-
lern der Montagewerkzeuge vorgegeben. Die
folgenden allgemeinen Montagehinweise gelten
nur als Empfehlung.

Bei Flgeteilen mit mehr als einem Druckan-
schluss muss fiir jeden einzelnen Anschluss
eine Pumpe eingesetzt werden. Bei der Monta-
ge sollen die zu fuigenden Teile die gleiche
Temperatur haben. Gefiigt werden sollte még-
lichst bei Raumtemperatur.

e Es ist zu priifen, ob die Bohrung der Nabe
sowie der Wellensitz gut verrundet und grat-
frei sind.
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Grate und eventuelle Beschadigungen sind
zu entfernen.

e Alle Fugeflachen sind diinn mit dem Druckdl
zu bestreichen.

¢ Bei kegeligen Verbanden ist die Nabe soweit
aufzuschieben, dass die Passflachen ohne
Druck aneinander liegen. Diese Position
(Nullposition) ist zu messen und schriftlich
festzuhalten. Die Bezugskante ist sinnvoll zu
waéhlen, so dass nach dem Aufziehen das
Aufschubmald ermittelt werden kann.

¢ Die Nabe ist axial zu sichern.

¢ Montagewerkzeug auf dem Verband befes-
tigen und die Druckélgerate an den Olzu-
fuhrbohrungen anschlieften. Bei Druckdlver-
banden ohne Dichtring das Druckél so lange
in die Passfuge pressen, bis es an den En-
den austritt.

e Der maximale Aufweitdruck darf nicht tiber-
schritten werden! Fehlende Angaben sind
bei der RENK AG zu erfragen.

+ Mit dem Montagewerkzeug ist die Nabe in
die vorgeschriebene Lage zu bringen, wobei
das Ol weiterhin in die Passfuge gepresst
werden muss.

e Bei kegeligem Verband ist das vorgeschrie-
bene AufschubmaR einzuhalten, ausgehend
von der Nullposition.

Gefahr!

Schwerste Verletzungen mit moglicher To-
desfolge durch Bersten der Kupplung und,
Umherfliegen von Bruchstiicken!

Wird die kegelige Nabe zu weit aufgezogen,
kann die Kupplung sofort oder wahrend des
spéteren Betriebes bersten.

¢ Nach Beendigung des Flgevorganges dufth
Offnen des Rucklaufventils an der Pumpe
den Oldruck in der Passfuge aufheben.

e Nach vollstandigem Abbau des Olfilms in
der Passfuge ist das Montagewerkzeug zu
entfernen.

o Olzufiihrbohrungen wieder verschlieBen.
Axialsicherung entfernen und abschliefend
die axiale Position der Nabe priifen.

I@: Hinweis: i

6.2

Bei steilem Winkel der Kegelverbindung ist eine
standige axiale Sicherung (z. B. Haltescheibe)
erforferlich. Dies gilt bei kegeligen Verbénden
mit einem Kegelverhaltnis kleiner 1:30.

Ausrichten

Das Ausrichten der beiden Wellen zueinander
erfolgt zweckmanRigerweise erst nach dem Auf-
ziehen der Kupplungsnaben bzw. -flansche.

Hinweis:

Je nach Typ der Kupplung werden die Wellen
der beiden Maschinen zu unterschiedlichen Zeit-
punkten ausgerichtet. Das Ausrichten ist nach
den folgenden Anweisungen durchzufiihren:

Um einen einwandfreien Betrieb und eine lange
Lebensdauer von Maschinen und Kupplung zu
erreichen, sind die zu kuppelnden Wellen mdg-
lichst genau auszurichten.

Warmeausdehnungen der zu kuppelnden Ma-
schinen sollten, wenn bekannt, bei der Ausrich-
tung beriicksichtigt werden. Die Angaben der
Maschinenlieferanten sind hierbei grundsétzlich
zu beachten.

Bei voller Ausnutzung der angegebenen Aus-
richtwerte ist etwa ein Drittel der zuléssigen
Verlagerung ausgeschopft. Dies erméglicht den
Ausgleich der wahrend des Betriebes zuséatzlich
entstehenden Verlagerungen.

Zum Ausrichten sind zweckmafiige Hilfsmittel
einzusetzen, wie z.B. Messuhren oder optische
Gerate zur Uberbriickung groRer Abstande.

Hinweis:
Hinweise der Hersteller der zu kuppelnden Ma-
schinen beachten!




6.2.1 Axialversatz

Iy

¢ Nach dem Aufziehen der Naben/Flansche sind
die Wellen der zu verbindenden Maschinen mit
einer Toleranz von + 1 mm auf den Wellenab-
stand E auszurichten (Bild 2).

o Der erforderliche Wert E ist der Auftragsbesté-
tigung oder dem Katalog zu entnehmen.

Hinweis:

Bei Kupplungen mit Haltering ist zur Sicherstel-

lung der Funktionsfahigkeit eine exakte Langen-

ausrichtung erforderlich. Hierbei ist die Toleranz
auf £ 0,1 mm begrenzt.

RENK

Dies erméglicht die Einhaltung der geforderten
Axialspiele a und b ( Bild 4). Angaben zu den
MaRen E, a und b enthalt der Katalog bzw. die
Auftragsbestatigung.

6.2.2 Radial- und Winkelversatz

Die Ausrichtwerte fur die Radialverlagerung 4K,
und die aus der Winkelverlagerung 4K, abge-
leitete Klaffung y-z (Bild 3) sind abhangig von
der Betriebsdrehzahl.

Schreiben die Maschinenlieferanten keine Aus-

richtwerte vor, wird empfohlen, die in Tabelle 2
angegebenen Werte nicht zu Gberschreiten.

Bild 2

Bild 3

1"
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¢ Die Klaffung der Naben bzw. Flansche ist an
mindestens vier gleichmafig am Umfang
verteilten Stellen zu messen.

Der zulassige Radialversatz wird wie folgt be-
rechnet:

. AKr-E
. ) ohne Haltering:  AKrges = ==
Bei Zwischenstiick- bzw. Zwischenwellenaus- 100
fuhrungen sind die radialen Ausrichtwerte ab-
hangig von dem Wellenabstand E. mit Haltering: AKrges = % .08
. ] Bild 4
Hinweis: rJ_1
Bei Kupplungen mit Haltering wird die max. zu-
I . . . . /_—J
|assige Verlagerung durch die Axialspiele a und
b bestimmt. Die angegebenen Verlagerungs-
werte sind mit dem Faktor 0,8 zu multiplizieren S
(Bild 4).
I
. . a
Hinweis: a_ll . -
Der Ausrichtwert fur die Radialverlagerung 4K, b b
sollte 5 mm nicht Uberschreiten. . o
Tabelle 2: Empfohlene Ausrichtwerte fir Radialverlagerung 2K, und Klaffung y-z
Betriebsdrehzahl der Kupplung
Bau- bis 250 tiber 250 tber 630 tber 1600 uber 3200 ber 5000 uber 7100
’ggf bis 630 bis 1600 bis 3200 bis 5000 bis 7100 bis 9000
fur je fur je fur je far je fur je fr je fur je
Mat | 100 MaR | 100 Maf | 100 Maf | 100 Ma | 100 Ma | 100 MaR | 100
£ | mm LEY | mm LEY | mm LEY | mm R mm B mm LEY | mm
JE* JE"
AKr AKr y-z AKr AKr y-z AKr AKr y-z AKr AKr y-z AKr AKr y-z AKr AKr y-z AKr AKr y-z

Groe | mm Jmm |mm |mm | mm | mm | mm | mm | mm

mm mm mm

mm | mm | mm

mm | mm mm

mm | mm | mm

38 | 019 023|014 | 019 | 023|014 | 019 | 023 ] 0,14
48 | 022 023|018 022)|023|018]022]|023]| 0,18
60 [026 023021 026023021026 |023] 021
70 | 031|023 026[031]023]026]031]|023 0,26
g0 | 034|023 030 034]|023]030 034023030

0,19 | 0,23 | 0,14
022 | 0,23 | 0,18
0,26 | 0,23 | 0,21
0,31 ] 023 | 0,26
034 | 0,23 | 0,30

0,19 | 0,23 | 014
0,22 | 0,23 | 0,18
0,23 | 0,20 | 0,18
0,23 | 0,17 | 0,20
0,22 | 0,15 | 0,19

0,16 | 0,20 | 0,11
0,17 | 0,17 | 0,13
0,16 | 0,15 | 0,13
0,15 | 0,12 | 0,13
0,13 | 0,09 | 0,11

013 | 0,17 | 0,10

90 | 039|023 034|039 023034039 023|034
100 | 043 | 0,23 | 037 | 043 [ 023 | 0,37 | 043 | 0,23 | 0,37
110 | 047 | 023 | 041 | 047 | 0,23 | 0,41 | 0,47 | 0,23 | 0,41
125 | 051 ] 023 | 047 [ 051 | 023 | 047 | 051 | 0.23 | 0,47
140 | 058|023 | 052|058 | 023|052 058|023 052

0,34 | 0,20 | 0,30
0,32 | 0,17 | 0,28
0,29 | 0,15 | 0,26
0,32 | 0,15 | 0,29
029 | 0,12 | 026

0,18 | 0,12 | 017
021|012 | 0,19
0,24 | 0,12 | 0,20
0,19 | 0,09 | 0,17
0,22 | 0,09 | 0,20

160 | o064 | 023 ]| 0,60 | 0,64 | 0,23 | 0,60 | 0,64 | 0,23 | 0,60
180 [ 074 | 0,23 | 067 | 0,74 | 0,23 | 0,67 | 0,65 | 0,20 | 0,59
200 |085 | 023)075|085| 023|075 (064|017 | 0,56
2005 | 095 | 023|084 095|023 (084 (059015053

0,32 ( 012 | 0,30
0,29 | 0,08 | 0,25
0,32 | 009 | 0,28
0,36 | 0,09 | 0,32

0,24 | 0,09 | 0,22

* Mal ,E* entsprechend Grundausfiihrung der Kupplung laut Katalog

** je 100 mm Wellenabstand E
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Endmontage

Achtung!

Schidden an der Kupplung oder an den zu
kuppelnden Maschinen durch falschen Ein-
bau der Kupplung!

Die Montage der Kupplung darf nur von einge-
wiesenem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Es ist unerlasslich, sich vor Beginn der Monta-
ge mit allen Markierungen an der Kupplung ver-
traut zu machen und die Kupplung dann auch

den Markierungen entsprechend zu montieren.

Es sind geeignete Werkzeuge/Vorrichtungen fur
den Zusammenbau und den Einbau der Kupp-
lung zu benutzen.

Grundsatzlich dirfen keine spitzen/scharfen oder
Schlagwerkzeuge verwendet werden.

Montage der Kupplungshilften

Die folgenden Montageanweisungen sind nach-
einander fur beide Kupplungshalften durchzu-
fuhren.

Achtung!
Schidden an der Kupplung durch falsches
Zusammensetzen der Kupplungsteile.

Die Kupplungsteile missen entsprechend ihren
Markierungen (A, B, Auftrags-Nr. etc.) zusam-

mengebaut werden. Hinweise der Hersteller der
zu kuppelnden Maschinen beachten! "

e Den zwischen Gehdusedeckel [9050] und
Nabe [9030] befindlichen O-Ring [9180] in
die Innennut des Gehdusedeckels einlegen.

e Den O-Ring [9182] Uber die Zdhne der Naben;
verzahnung streifen und in die Nut auf der In-
nenseite des Gehdusedeckels einfugen.

e Die Verzahnungen beider Kupplungsgehause
und der Naben leicht mit Schmiermittel ein-
streichen.

71
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RENIK

e Das Kupplungsgeh&use in die Verzahnung
der Nabe einrlicken und mit dem Gehé&use-
deckel zusammenfiigen. Der O-Ring im De-
ckel darf dabei nicht gequetscht werden!

¢ Die Sechskantschrauben [9150] in die Ge-
hause einschrauben und mit einem Dreh-
mamentschlissel festziehen. Dabei ist das in
Tabelle 3 angegebene Anzugsmoment zu
beachten!

e Verschiebbarkeit der Kupplungsgehause
prifen. Die Kupplungsgehduse missen vor
dem Verschrauben mit den Deckeln leicht a-
xial verschiebbar sein.

Hinweis:

Die O-Ringe fallen schnell aus den Nuten heraus.
Durch Einschmieren der Nuten an drei oder vier
Stellen mit geringen Schmierfettmengen bieiben
die O-Ringe haften.

Besondere Montagehinweise

Grundtypen (Typ SBk)

¢ Die beiden zu kuppelnden Wellen ausrichten.

e Den O-Ring [9181] in die vorgesehene Nut
des Kupplungsgehéuses B einlegen.

¢ Die beiden Gehdusehélften A und B vorsich-
tig zusammenschieben. Dabei den O-Ring
nicht quetschen!-

e Danach weiter in Abschnitt 7.2.

Tabelle 3: Anzugsdrehmomente fiir Passschrauben
Gewinde Anzugs- Gewinde Anzugs-
moment moment
[in Nm] [in Nm]
M5 6,0 M18 290
M6 10 M 20 410
M8 25 M 22 550
M 10 49 M 24 710
M12 86 M 27 1050
M 14 135 M 33 1900
M 16 210 M 36 2450

13



71.2

Kupplungstypen mit Haltering

(SBRk, SRLk, SRGk)

713

Die beiden zu kuppelnden Wellen ausrichten.

Kupplungsgehause zur Maschine zurtickschie-
ben, damit die Nut fir den Haltering freiliegt.

Die Segmente des Halterings [9110] in die
vorgesehene(n) Nut(en) einlegen und durch
Uberschieben der(s) Kupplungsgehause(s)
fixieren.

Den O-Ring [9181] in die Nut eines der bei-
den Gehauseflansche (A oder B) einlegen,
wenn kein Zwischenstiick montiert wird. (Bei
zusatzlichem Einbau eines Zwischenstiickes
muss in die Nuten beider Gehauseflansche
ein O-Ring eingelegt werden.)

Die beiden Kupplungsgehause zusammen-
schieben. Dabei den O-Ring nicht quetschen!

Danach weiter wie in Abschnitt 7.2.

Kupplungen mit Zwischenstiick

(SBLk, SRLK)

714

Die beiden zu kuppelnden Wellen ausrichten.

Das Zwischenstiick [9100] zwischen die
beiden Kupplungshélften halten. Bei schwe-
ren Kupplungen ein entsprechendes Hebe-
zeug verwenden.

Die O-Ringe [9181] in die Nuten der beiden
Kupplungsgehéduse einlegen.

o
Die beiden Kupplungsgehéuse zusammenh-
schieben. Dabei die beiden O-Ringe nicht
quetschen!

Danach weiter wie in Abschnitt 7.2.

Kupplungen mit Bremsscheibe

(SBkD, SBKT)

14

Beide Kupplungsgehéuse soweit wie méglich
zu den zu kuppelnden Maschinen verschie-
ben.

71.5

Bremsscheibe [9670] zwischen die beiden
Kupplungshalften schieben.

Erst jetzt die beiden Wellenzapfen ausrichten.

Q-Ringe [9181] in die Nuten der beiden Kupp-
lungsgehéause einlegen.

Dann die beiden Kupplungsgehéuse zu-
sammenschieben. Dabei die O-Ringe nicht
quetschen!

Danach weiter wie in Abschnitt 7.2.

Kupplungen mit Zwischenwelle
(SBGk, SRGKk)

Die beiden Wellenzapfen ausrichten.

Die beiden O-Ringe [9181] in die Nuten der
beiden Kupplungsgehause einlegen.

Die komplett montierte Zwischenwelle zwi-
schen die beiden Flansche [9070] halten und
die beiden Kupplungsgehéuse an den Enden
nach aufen an die Flansche heranschieben.
Dabei die O-Ringe nicht quetschen.

Danach weiter wie in Abschnitt 7.2.

Elektrisch isolierte Ausfiihrungen (SBki)

Die beiden zu kuppelnden Wellen ausrichten.

Bei Kupplungen in elektrisch isolierter Aus-
fuhrung, priifen ob in allen Bohrungen die
Isolierbuchsen [9530] sitzen.

Die O-Ringe [9181] in die Nuten der beiden
Kupplungsgehause einlegen.

Die Isolierscheibe [9125] zwischen die bei-
den Kupplungsgehéuse schieben.




7.2

A, Achtung!

Elektrische Isolierung geht verloren, wenn
Isolierscheibe [9126] falsch eingebaut wird.
Zuerst die Unterlegscheibe [9570] auf die Pas-
sschraube [9140] aufschieben, dann die Isolier-
scheibe [9126]!

¢ Die Kupplungsgeh&use mit den Passschrau-
ben, den Unterlegscheiben und den Isolier-
scheiben verschrauben.
Als Anzugsmomente gelten die reduzierten
Werte fur Isolierbuchsen (Tabelle 4).

Letzte Arbeiten an den Kupplungen

e Die beiden Kupplungshélften so drehen, dass
die Markierungen A0 und B0 auf den Auen-
seiten der Gehduseflansche nebeneinander
stehen.

¢ Die Passschrauben [9140] durch die Pass-
bohrungen stecken und mit den Sechskant-
muttern Uber Kreuz anziehen. Das in Tabelle
3 angegebene Anzugsmoment beachten!

Tabelle 4:
Anzugsmomente fiir Passschrauben in Isolierbuchsen
Gewinde Anzugs- Gewinde Anzugs-
moment moment
[in Nm] [in Nm]
M5 4,0 M18 195
M6 6,7 M 20 275 |
M8 16,7 M 22 365
M 10 33 M 24 470
M12 57 M 27 700
M 14 90 M 30 965
M 16 140 M36 | auf Anfrage T

7.3

RENK

\ Achtung!

Schéaden an der Kupplung durch Abreiflen
der Passschrauben.

Die in Tabelle 3 und 4 genannten Anzugsmo-
mente gelten fiir den Reibwert p = 0,14.

¢ Niemals Pasten (wie Molykote) anwenden,
die den Reibwert mindern

Hinweis:

Sollte es bei den grofien Kupplungen (Gewinde
M 27 - M 36) aus Plazmangel nicht méglich sein,
die Passschrauben mit einem Drehmoment-
schlissel anzuziehen, sind diese Uber die Lan-
gendehnung anzuziehen.

e Vor dem Anziehen ist die Gesamtlange der
Passschrauben zu messen.

¢ Anschliefend werden die Passschrauben
vorsichtig angezogen und dabei mehrfach
die Langenanderung Al gemessen.

Tabelle 5: Langendnderung Al fur Passschrauben

Langenanderung Al in [mm)]
Gewinde | fur Passschrauben | fur Passschrauben
in Isokierbuchsen
M 27 0,11-0,12 0,09 - 0,10
M 33 0,13-0,14 auf Anfrage
M 36 0,15-0,16 auf Anfrage

¢ Bei Erreichen der in Tabellen 5 angegebenen
Langenanderungen Al liegt das vorgeschriebe-
ne Anzugsmoment (siehe auch Tabellen 3, 4)
Vor.

Abstandsplatten

Abstandsplatten Gibernehmen die axiale und
radiale Fuhrung des Kupplungsgehauses bei
gedffneter Kupplung. Damit ist es méglich die
Antriebsmaschine ohne gekuppelte Arbeitsma-
schine zu testen.

15
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[[g’ Hinweis:

Abstandsplatten sind nur fUr den kurzfristigen
Einsatz vorgesehen. Sie sind nicht fiir Dauerbe-
trieb geeignet!

7.3.1 Anbau an Baureihe SBk

Bild 5
p
1T
74 // 7 ’///'
; E
’/‘//' ///
= £
P q

¢ Die beiden Abstandsplattensegmente werden
mit je zwei Sechskantschrauben am Kupp-
lungsgehause verschraubt (Bild 5).

e AnschlieRend werden die Madenschrauben
in den beiden Abstandsplattensegmenten
eingeschraubt und festgezogen.

Dabei ist darauf zu achten, dass die beiden
Abstandsplattensegmente biindig zur Stirn-
seite der Nabe stehen.

7.3.2 Sonderfille SBRk und SRLk

o Die zwei Abstandsplattensegmente werden
in die Nut in der Kupplungsnabe eingescho-
ben und mit je zwei Sechskantschrauben
am Kupplungsgehéause verschraubt (BUQ 6).

Bild 6

8.1

Schmierung

Achtung!

Fette und fetthaltige Abfille stellen ein ho-
hes Gefahrenpotential fiir die Umwelt dar.
Es ist darauf zu achten, dass keine Schmier-
stoffe auf den Boden, ins Erdreich, in die Kana-
lisation oder das Grundwasser gelangen.
Schmierstoffe milssen fach- und sachgerecht
entsorgt werden.

Achtung!
Schiden an der Verzahnung durch nicht aus-
reichende Schmierung.

Die Kupplung niemals ohne Schmierstoff in Betrieb
nehmen. Unbedingt die vorgeschriebene Schmier-
stoffmenge einfllien.

Hinweis:
Die von der RENK AG empfohlenen Schmierstof-
fe finden sich in der Schmierstofftabelle RRO08!

Fettschmierung

Nach der Montage der Kupplung miissen die
beiden Kupplungsgehéause mit Fett geflillt werden.

An beiden Kupplungshalften sind nacheinander
folgende Arbeiten durchzufuhren:

¢ Am Kupplungsgehéause die Verschluss-
schraube [9160] I6sen und herausdrehen

« Die vorgeschriebene Fettmenge (siehe Tab.
im Anhang) mit einer Fettpresse oder einer
Kartusche RENK Longlife Grease ein-
pressen.

e Zur Vermeidung eines Luftiiberdruckes kann
die zweite Verschlussschraube am Kupp-
lungsgehause ebenfalls herausgedreht wer-
den.

o AnschlieRend die Verschlussschraube(n)
wieder eindrehen und festziehen.




8.3

9.1

Langzeitschmierung

Zur Langzeitschmierung eignet sich besonders
das Schmierfett RENK Longlife Grease. Bei
einwandfreier Abdichtung der Kupplung wird ein
Fettwechsel erst nach 25.000 Stunden bzw. 5
Jahren fallig — je nachdem was zuerst eintritt.

Kupplung ausbauen

e Sechskantmuttern [9370] I6sen und von den
Passschrauben [9140] herunterdrehen.

e Bei Ausfuhrung mit Zwischenwelle/-stiick die
Kupplung durch Unterstellen einer Stiitze si-
chern!

¢ Bei Halteringausfiihrungen kénnen die Hal-
teringe beim Trennen der Kupplungsgehau-
se herausfallen.

e Abdriickschrauben in die Abdriickgewinde in
den Flanschen der Kupplungsgehéause ein-
drehen und so die Teile voneinander trennen.

e Zwischenwelle/-stlick ausbauen/abnehmen.

o Die Maschinen voneinander abriicken. Bei
Ausfiihrung mit Zwischenwelle/-stlick ist dies
nicht erforderlich!

e Kupplungsdeckel abschrauben und vom
Kupplungsgehause abziehen. Kupplungsge-
h&use von der Nabe abziehen.

o Weitere Arbeiten kénnen nun anschlief3en:
wie z. B.: Prifung, Reinigung usw.

Kupplungsnaben/-flansche abziehen

Wenn es erforderlich ist die Kupplungsnabe
bzw. den Kupplungsflansch von einer der Ma-
schinenwellen abzuziehen, sind je nach Wellen-
Naben-Verbindung verschiedene Abziehme- «
thoden zu wahlen:

9.1.1

A\

RENIK

Passfederverbindung

Das Abziehen muss mit einer geeigneten me-
chanischen Abziehvorrichtung erfolgen.

¢ Die Abziehvorrichtung ist zu montieren und
zu bedienen, wie es in der zugehérigen
Bedienungsanleitung beschrieben steht.

Gefahr!

Verbrennungen an Handen und Armen,
wenn beim Erwdarmen der Nabe unachtsam
gearbeitet wird.

Unbedingt hitzebesténdige Schutzhandschuhe
tragen.

¢ Falls sich die Nabe/der Flansch nicht direkt
16st, ist die Nabe/der Flansch rundherum auf
eine maximale Temperatur von 80 °C zu er-
warmen. Danach erneut versuchen.

Stufensitz/Kegeliger Schrumpfverband

Bei Schrumpfverbindungen sind Kupplungsna-
be oder -flansch dlhydraulisch abzuziehen.

Gefahr!

Verletzungen am ganzen Kérper, wenn beim
Abziehen von kegeligen Schrumpfverbin-
dungen oder Stufensitzen der Flansch/die
Nabe sich schlagartig von der Welle l6sen.
Darum muss die Nabe/der Flansch beim hyd-
raulischen Abziehen axial gesichert werden!

Gefahr!

Schwerste Verletzungen mit méglicher Todes-
folge durch Bersten der Kupplung und Umher-
fliegen von Bruchstiicken!

Der maximale Aufweitdruck darf durch die Druck-
beaufschlagung nicht Gberschritten werden.

e Die hydraulische Abziehvorrichtung und das
zugehdrige Druckélgerat sind zu montieren
und zu bedienen, wie es in der zugehd&rigen
Bedienungsanleitung beschrieben steht.
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o Bei der Druckbeaufschlagung ist das Ol
solange einzupressen, bis es an beiden Sei-
ten der Nabe/des Flansches austritt und die
Nabe/der Flansch ,aufschwimmt®.

e Erst dann mit dem Abziehen beginnen.

[@ Hinweis:
Sollte sich die Nabe/der Flansch bei volier Aus-
schépfung des maximalen Aufweitdruckes nicht
sofort 16sen, so ist:
_ der Aufweitdruck um max. 10% zu erhdhen,
— und der Verband eine Stunde unter Druck

stehen zu lassen

bevor mit dem Abziehen begonnen wird!

Zylindrischer Schrumpfverband

Bei Schrumpfverbindungen sind Kupplungsna-
be oder -flansch dihydraulisch abzuziehen.

Gefahr!

Schwerste Verletzungen mit moglicher Todes-
folge durch Bersten der Kupplung und Umbher-
fliegen von Bruchstiicken!

Der maximale Aufweitdruck darf durch die Druck-

beaufschlagung nicht tberschritten werden.

e Das Druckolgerat ist zu montieren und zu
bedienen, wie es in der zugehdrigen Bedie-
nungsanleitung beschrieben steht.

Achtung! 4

Die Nabe/der Flansch kénnen auf der welle
verkanten, wenn nicht zligig gearbeitet wird.
Darum muss die Nabe/der Flansch ziigig und
ohne Unterbrechung abgezogen werden!

o Bei der Druckbeaufschlagung ist dasOl
solange einzupressen, bis sich die Nabe/der
Flansch l6st.

« Erst dann die Abziehvorrichtung anbauen
und mit dem Abziehen beginnen. Wichtig:
Ziigig und ohne Unterbrechung arbeiten.

10

Wartung und Instandhaltung

Gefahr!

Schwere Verletzungen durch umherfliegande
Kupplungsteile oder Werkzeuge bei unerwar-
teter Drehbewegung der Welle.

Ist der gekuppelte Maschinenstrang bei War-
tungs- und instandhaltungsarbeiten ausgeschal-
tet, muss er gegen unerwartetes Wiederein-
schalten gesichert werden:

e Hauptbefehiseinrichtungen, wie Schalter und
Ventile, verschlieen und den Schliissel ab-
ziehen und/oder

« an den Hauptbefehlseinrichtungen Warn-
schilder anbringen.

Gefahr!

Schwere Verletzungen durch umherfliegende

Kupplungsteile bei unsachgemif zusammen-

gebauter Kupplung.

e Die Kupplung darf nach dem Auseinander-
bauen erst wieder in Betrieb genommen wer-
den, wenn sie vollstandig zusammengebaut
und in betriebsfertigen Zustand versetzt ist.

o Die selbstsichernden Sechskantmuttern [9370]
an den Passschrauben nach spatestens zehn-
maligem Lésen austauschen, da sie dann ihre
selbstsichernde Eigenschaft verloren haben.

Alle 8.000 Betriebsstunden oder nach 2 Jah-
ren — je nachdem was zuerst eintritt:

— Kupplungsdeckel demontieren.

— Kupplungsgehéuse auf axiale Verschiebbar-
keit prifen (einige mm, bei Halteringausfih-
rung < 1 mm).

— Kupplung weiter ausbauen wie in Kapitel 9
beschrieben.

—  Alle Kupplungsteile reinigen/waschen.

— Kupplungsverzahnung und O-Ringe priifen.

- Beschadigte O-Ringe austauschen.
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— Alle Dichtflachen auf Unversehrtheit priifen.

- Ausrichtung der Maschinen zueinander prii-
fen und ggf. neu ausrichten.

— Nach dem Wiedereinbau der Kupplung ist
neues Fett einzufillen.

— Wiedereinbau erfolgt nach Kapitel 7.

Hinweis:
Das Wartungsintervall |asst sich durch Verwen-
dung bestimmter Schmierstoffe verlangern:

— bei synthetischen Schmierfetten ist das
Wartungsintervall 16.000 Betriebsstunden
oder 3 Jahre,

- bei dem Schmierfett RENK Longlife Grea-
se ist das Wartungsintervall 25.000 Be-
triebsstunden oder flnf Jahre.

Entsorgung/Recycling

Durch den Betrieb der Kupplung fallen keine
Stoffe und Fliissigkeiten an, die besonderen
Entsorgungsvorschriften unterliegen.

Das bei der Instandhaltung anfallende Schmier-
fett sowie die Reinigungsfliissigkeiten sind nach
den gesetzlichen Vorschriften zu entsorgen.

A

12
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RENK

Achtung!

Fette bzw. fetthaltige Abfille stellen ein ho-
hes Gefahrenpotential fiir die Umwelt dar.
Deshalb erfolgt ihre Entsorgung durch Spe-
zialfirmen.

e Fihren Sie diese Abfille der firmeninternen
Entsorgung zu. Von dort werden sie an Spe-
zialfirmen weitergeleitet.

e Wird die Kupplung gegen eine neue ausge-
tauscht, sind die zu diesem Zeitpunkt gel-
tenden Gesetze und Vorschriften fir die
Entsorgung einzuhalten.

Stérungsbeseitigung

Bei der Stérungssuche mussen neben der Kupp-
lung immer auch die zu kuppelnden Maschinen
einbezogen werden.

Die Kupplung muss in allen Betriebsphasen
gerédusch- und schwingungsarm laufen. Abwei-
chendes Verhalten ist als Stérung zu betrach-
ten und ist umgehend zu beheben.

Anhang

Auf den folgenden Seiten sind Technische In-
formationen zur Kupplung zu finden.

19
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Tabelle 6: Schmierstoffgrundtabelle

Baureihe Gesamtfettmenge
SBk SBk/SBLk SBki SBRk SRLk SBkD SBLk/SBLEki SRLk
SBGk SBLki ohne SBKT Fettmenge Fettmenge
ohne ohne Zwischenstick je 10 mm je 10 mm
Zwischenstiick | Zwischenstiick Zwischenstiick | Zwischenstiick
GroBe kg kg kg kg kg kg kg
38 0,085 0,09 0,07 0,08 0,11 0,002 0,0017
48 0,09 0,10 0,14 0,15 0,12 0,0019 1)
60 0,17 0,18 0,21 0,22 0,20 0,0037 0,010
70 0,25 0,26 0,28 0,30 0,28 0,0053 0,012
80 0,35 0,36 0,44 0,46 0,45 0,0058 0,006
90 0,40 0,41 0,60 0,63 0,65 0,0095 0,022
100 0,60 0,62 0,90 1,0 0,80 0,012 0,031
110 0,75 0,77 1,0 1,1 0,95 0,014 0,037
125 1,0 1,1 1,1 1,2 1,3 0,029 0,059
140 1,3 1,4 1,4 1,5 1,6 0,032 0,071
160 1,6 1,7 1,7 1,8 2,0 0,036 0,078
180 2,6 2,7 2,8 3,0 3,4 0,032 0,048
200 33 34 4,6 4,8 44 0,069 0,17
225 4.8 4,9 7.1 7.4 6,6 0,035 1)
250 5,0 5,2
265 7,0 7,3
280 8,0 8,3
315 10,0 10,5
335 11,0 11,5
355 13,0 13,5
375 20,0 21,0
400 26,0 27,0
425 29,0 30,0
450 32,0 33,0
Bei langeren Zwischenstiicken werden deren Enden durch Béden verschlossen. In diesem Fall ist fur das Zwischenstiick keine zus&tzli-
che Schmiermittelfillung zu beriicksichtigen. Dies gilt allgemein ab einem L-Maf von 400 mm.
1) Kupplungsgrofen fir die keine Angaben in den Tabellen enthalten sind, erfordern keine zusatzliche Fettmenge fiir das Zwischenstiick.




Betriebsanleitung
fiir Bogenzahn-KuppIungen® der

Basisbaureihe SBk RENIK

Hinweis zu Tabelle 7: Bestellungen von Ersatzteilen sind an die RENK AG, Werk Rheine zu richten.
Folgende Angaben sind erforderlich:

— Benennung des Teiles; — Grole des Teils (wenn bekannt);
— Teilenummer (siehe unten); — Erforderliche Sttickzahl.
— RENK-Auftragsnummer (zu finden auf dem gréRten AuBendurchmesser der Kupplung);

Tabelle 7:
Stiickliste/Ersatzteilliste
Typ
Teil Nr. Benennung SBk | SBRk | SBLk | SRLk | SBGk | SRGk | SBkD | SBKT SBki
9010 [ Gehause A [ ] ® [ [ ® [ ® [ ) [
9020 | Gehduse B [} ® [ ] ® ° ® ® [} [
9030 | Nabe A ® ® e ° ° ° ) ) ®
9040 |NabeB ® L) ) ) ° ° ) ° °
9050 | Deckel A ® ® ® [ [ [} ® [ [
9060 | Deckel B L] L] ) ) ° ® ® ® [
9070 | Flansch A [ [
9080 | Flansch B [ ®
9090 [ Zwischenwelle ] °
9100 | Zwischenstiick L] ®
9110 | Haltering ® ® ®
9125 | Isolierscheibe ®
9126 | Isolierunterlegscheibe ®
9140 | Passschraube L] L] [ [ [ [ [ L] L]
9150 | Sechskantschraube ® [ ® ) ° ® ® ® ]
9160 [ Verschlussschraube ® ° ® [ [ ® ® [ ®
9180 | O-Ring ° ® ° ) ° ) ) ° °
9181 [ O-Ring ® [ ] [ ) ® ® ® [ ] [ ] ®
9182 | O-Ring ® [ [} .. ® L) ® [} [ ) °
9370 | Mutter, selbstsichernd | @ ° o e o ° ° ° °
9530 | Isolierbuchse °
9570 | Unterlegscheibe ®
9670 | Bremsscheibe [} [ ]
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RENK AKTIENGESELLSCHAFT
Werk Rheine

Rodder Damm 170

D-48432 Rheine

Telefon: 05971/790-0

Telefax: 05971/790208 u. 7902 56
e-mail:  ktk-rh@renk.de

internet: http://www.renk.de

0002-0441
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