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Diese Anleitung enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer persénlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschéden beachten missen. Die Hinweise zu lhrer persdnlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck oder
ein "Ex"-Zeichen (bei Anwendung der Richtlinie 2014/34/EU) hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen
Sachschaden durch ein "STOP"-Zeichen.

WARNUNG vor drohender Explosion!
Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Hinweise sind zur Vermeidung von Explosionsschdden unbedingt

zu beachten.
Bei Nichtbeachtung kénnen Tod oder schwere Kdrperverletzung die Folge sein.

WARNUNG vor drohendem Personenschaden!

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Hinweise sind zur Vermeidung von Personenschéaden unbedingt zu
beachten.
Bei Nichtbeachtung kénnen Tod oder schwere Kdrperverletzung die Folge sein.

WARNUNG vor drohendem Produktschaden!

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Hinweise sind zur Vermeidung von Produktschaden unbedingt zu
beachten.
Bei Nichtbeachtung kénnen Sachschaden die Folge sein.

HINWEIS!

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Hinweise sind als allgemeine Bedienungshinweise zu beachten.
Bei Nichtbeachtung kénnen unerwiinschte Ergebnisse oder Zustdnde die Folge sein.

WARNUNG vor heiBen Oberflachen!

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Hinweise sind zur Vermeidung von Verbrennungsgefahr bei heiRen
Oberflachen unbedingt zu beachten.
Bei Nichtbeachtung kénnen leichte oder schwere Kdrperverletzung die Folge sein.

Beim Auftreten mehrerer Gefdhrdungen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Gefahrdung
verwendet. Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann
im selben Warnhinweis zusétzlich eine Warnung vor Sachschéden angefiigt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehérige Produkt/System darf nur von fir die jeweilige Aufgabenstellung
qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fir die jeweilige Aufgabenstellung
zugehdrigen Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes
Personal ist auf Grund seiner Ausbildung und Erfahrung beféhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen
Risiken zu erkennen und mégliche Gefédhrdungen zu vermeiden.

BestimmungsgemaiRer Gebrauch von Flender-Produkten

A\

Marken

Beachten Sie Folgendes:

Flender-Produkte durfen nur fur die im Katalog und in der zugehdrigen technischen Dokumentation
vorgesehenen Einsatzfalle verwendet werden. Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen,
missen diese von Flender empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der Produkte
setzt sachgeméafRen Transport, sachgemale Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation, Inbetriebnahme,
Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen missen eingehalten werden.
Hinweise in den zugehdrigen Dokumentationen missen beachtet werden.

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der
Flender GmbH. Die Uibrigen Bezeichnungen in dieser Schrift kénnen Marken sein, deren Benutzung durch Dritte
fur deren Zwecke die Rechte der Inhaber verletzen kann.

Haftungsausschluss

Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen Hard- und Software gepriift.
Dennoch kénnen Abweichungen nicht ausgeschlossen werden, sodass wir fir die vollstandige Ubereinstimmung
keine Gewahr Ubernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmafig Uberprift, notwendige
Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.

Erlauterung zur EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Die hier beschriebenen Kupplungen sind Komponenten im Sinne der Maschinenrichtlinie und erhalten keine
Einbauerklarung.

Flender GmbH Dokumentbestellnummer: 3561 de Copyright © Flender GmbH 2019
Alfred-Flender-StraRe 77 ® 01-2019 Anderungen vorbehalten Alle Rechte vorbehalten

46395 Bocholt

DEUTSCHLAND
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1.1

Technische Daten

Die Anleitung beschreibt die Kupplung mit Welle-Nabe Verbindung durch zylindrische / kegelige
Bohrung mit Passfeder oder zum d&lhydraulischen Abschrumpfen. Falls andere Welle-Nabe
Verbindungen eingesetzt werden sollen, z. B. Passfederverbindung mit Anzug, Kurzverzahnung nach
DIN 5480 ist mit Flender Riicksprache zu halten.

Um Radialversatz ausgleichen zu kénnen, werden immer Kupplung 1, Zwischenwelle (4) und
Kupplung 2 benétigt.

Die hier beschriebene Kupplung kann auch in explosionsgefédhrdeten Bereichen eingesetzt werden.
Diese Kupplungen missen eine CE-Kennzeichnung haben (Kennzeichnung siehe Punkt 2.2).

Kupplungsteile ohne CE-Kennzeichnung, diirfen nicht in explosionsgeféhrdeten
@ Bereichen eingesetzt werden.

Wourde fur die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die darin enthaltenen Eintragungen
vorrangig zu beachten. Dem Betreiber der Anlage ist die MaBzeichnung einschlieBlich sonstiger
Dokumentationsunterlagen zur Verfigung zu stellen.

Teilenummern und Teilebezeichnungen sind der entsprechenden Ersatzteilzeichnung im Kapitel 7.
oder der MafBzeichnung zu entnehmen.

Drehmomente, Drehzahlen, Geometriedaten und Gewichte

Die Bauart ZNW wird nur in der Ausfiihrung A (S10) und Ausfiihrung B (S4) erstellt. Die Abstandsmai3e
S10 und S4 sind dem Kapitel 3., Punkt 3.11 zu entnehmen.

1) 2) 3)
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Bild 1: Bauart ZNW, Ausfiihrung A
1) 2) 3)
3 1 4 1 3
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S4 S4
\ I
Bild 2: Bauart ZNW, Ausfiihrung B
1) Kupplung 1 2) Zwischenwelle 3) Kupplung 2
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1.2

Tabelle 1: Drehmomente, Drehzahlen, Geometriedaten und Gewichte
Nenndreh- | Dreh- Bohrung DA ND1 NL1 Bohrung NDW1 D4 Q P | Gewicht
moment | zahl D1/D2 ND2 | NL2 | DW1/DW2 | NDW2
GréBe TN Nmax. | Min. | max. NLW1 | min. | max.
1) 3) NLW2 3) 4) 4) 5)
Nm 1/min | mm | mm | mm mm mm mm | mm mm mm | mm | mm kg
83 1020 0 61 | 117 83 43 0 50 67 83 52 | 31 3.1
107 2210 0 79 | 152 | 107 50 0 65 87 | 107 68 | 34 6.2
130 4020 0 96 |178 | 129.5 62 0 82 | 108 |[1295 | 85 | 42 9.5
156 6600 0 116 |213 | 156 76 0 | 100 | 130 | 156 110 | 47 17
181 11000 0 134 240 |18 90 0 | 116 | 153 | 181 130 58 245
211 19200 0 | 156 | 280 211 105 0 137 180 | 211 150 67 41
250 30680 2 0 184 | 318 |249.5 | 120 0 | 164 | 214 | 2495 | 175 | 72 58
274 43550 80 | 202 | 347 274 135 80 178 | 233 | 274 190 81 76
307 61750 90 | 228 | 390 |307 150 90 | 198 | 260 | 307 220 | 91 110
333 87100 100 | 247 | 4255 3325 | 175 | 100 | 216 | 283 |3325| 250 @ 104 150
364 117000 120 | 270 | 457 364 190 120 | 242 | 312 364 265 | 126 170
424 162500 150 | 313 | 527 4235 | 220 | 150 | 288 | 371 |423.5| 300 140 270

1) Die angegebenen Drehmomente beziehen sich auf die Verzahnung und nicht auf die
Welle-Nabe-Verbindung. Diese muss gesondert tberpriift werden.

2) Die maximale Betriebsdrehzahl wird durch das Gewicht und die kritische Drehzahl begrenzt.
Betriebsdrehzahl np, 45 auf Anfrage.

3) Maximale Bohrung bei Nut nach DIN 6885/1

4) Zum Ausrichten der Kupplungsteile, zum Erneuern der Dichtringe und zum Anziehen der
Stellschrauben erforderlicher Raum.

5) Gewichte gelten fur Kupplung 1 oder 2 mit maximalen Bohrungen, ohne Zwischenwelle (4).

O-Ringe (12)

* O-Ringe durfen bis zu 5 Jahre gelagert werden.

¢ O-Ringe missen vor direkter Sonneneinstrahlung, kiinstlichem Licht mit UV-Anteil und extremen

Temperaturen geschitzt werden.

* O-Ringe dirfen nicht mit aggressiven Mitteln in Kontakt kommen.

* O-Ringe dlrfen bei der Montage nicht tiber 80 °C erwarmt werden.

Die O-Ringe (12) diirfen nicht auf dem Kupplungsteil (1/2) aufgezogen gelagert
werden.

ZAPEX 3561 de
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2. Hinweise

2.1 Sicherheitshinweise und allgemeine Hinweise

Jede Person, die mit der Montage, Bedienung, Wartung und Reparatur der Kupplung

A befasst ist, muss die Anleitung gelesen und verstanden haben und sie beachten.
Nichtbeachtung der Anleitung kann zu Produkt-, Sach- und/oder Personenschéaden
fiihren. Schéaden, die aus der Nichtbeachtung dieser Anleitung resultieren, fiihren zu
Haftungsausschluss.

Beim Transport, der Montage und Demontage, der Bedienung sowie Wartung sind die einschlagigen
Vorschriften zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz zu beachten.

Bei der Verwendung von Hebezeugen und Lastaufnahmeeinrichtungen zum
A Transport miissen diese fir das Gewicht der Kupplung geeignet sein.

Kupplungsteile sind den geltenden nationalen Vorschriften entsprechend gegebenenfalls getrennt zu
entsorgen oder dem Recycling zuzufihren.

Die Kupplung ist trocken zu lagern. Es ist eine ausreichende Konservierung vorzunehmen.

Eigenméchtige Verdnderungen an der Kupplung, die tUber die in dieser Anleitung beschriebene
Bearbeitung hinausgehen, sind nicht zulassig.

Bei erkennbaren Schéden darf die Kupplung nicht montiert und nicht in Betrieb
A genommen werden!

Die Kupplung darf nur mit geeigneter Einhausung nach geltenden Normen betrieben werden. Dies gilt
auch far Probeléaufe und Drehrichtungskontrollen.

Arbeiten an der Kupplung dirfen nur im Stillstand durchgefiihrt werden. Das Antriebsaggregat muss
gegen unbeabsichtigtes Einschalten gesichert werden. An der Einschaltstelle ist ein Hinweisschild
anzubringen, aus dem hervorgeht, dass an der Kupplung gearbeitet wird.

Zusatzlich zur eventuell generell vorgeschriebenen personlichen  Schutzausristung
(Sicherheitsschuhe, Arbeitsanzug, Helm usw.) sind beim Umgang mit der Kupplung geeignete
Schutzhandschuhe und eine geeignete Schutzbrille zu tragen!

Es durfen nur Ersatzteile des Herstellers Flender verwendet werden.
Bei Fragen wenden Sie sich an:

Flender GmbH
Schlavenhorst 100
46395 Bocholt

Tel:  +49 (0)2871/92-0
Fax: +49 (0)2871/92-2596

ZAPEX 3561 de
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2.2

2.3

Kennzeichnung der Kupplungsteile zur Verwendung in explosionsgeféhrdeten Bereichen

Kupplungen, die in Atex-Ausfihrung bestellt wurden, weisen die folgende Kennzeichnung am
Mitnehmerring (5) auf:

Flender GmbH CE ¢ N2GEXhICT6...T5GbX
D 46393 Bocholt &) 12DExhIICT85°C ... 100 °C Db X
ZAPEX <Baujahr> €& 1M2ExhMbX

Der zweite Mitnehmerring (5), die Kupplungsteile (1; 3) und die Zwischenwelle (4) weisen die
Stempelung @ auf.

Falls zusétzlich zur CE-Kennzeichnung der Buchstabe "U" zusammen mit der Flender Auftragsnummer
gestempelt wurde, so ist das Kupplungsteil un- oder vorgebohrt von Flender ausgeliefert worden.

UI}-, Flender liefert un- oder vorgebohrte Kupplungen mit CE-Kennzeichnung nur unter der
Voraussetzung, dass der Besteller in einer Freistellungserklarung die Verantwortung und
Haftung fUr die korrekte Nacharbeit Gbernimmt.

Einsatzbedingungen
Die Kupplung ist geeignet fur die Einsatzbedingungen entsprechend der Richtlinie 2014/34/EU:

e Gerategruppe |l (Ubertageanwendungen) der Kategorie 2 und 3 fiir Bereiche, in denen
explosionsfahige Gas-, Dampf-, Nebel-, Luft-Gemische vorhanden sind, sowie fir Bereiche, in
denen Staub explosionsfahige Atmosphéaren bilden kann.

e Gerategruppe | (Untertageanwendungen) der Kategorie M2.
* Umgebungstemperatur -20 °C bis +40 °C

Bei Untertageeinsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen diirfen die Kupplungen
nur an Antriebsmotoren eingesetzt werden, die beim Auftreten einer
explosionsféhigen Atmosphare abgeschaltet werden kénnen.

Die Maschinen, die durch die Kupplung verbunden werden, miissen mit einem
Ableitwiderstand gegeniiber der Erde von kleiner als 105 Q geerdet werden.

Werden beschichtete Kupplungen in explosionsgefdhrdeten Bereichen eingesetzt,
so sind die Anforderungen an die Leitfahigkeit der Beschichtung sowie
die Begrenzung der Schichtdicke der aufgebrachten Beschichtung geméan
DIN EN 80079-36 zu beachten. Bei Beschichtungen mit Schichtdicken kleiner
200 um ist keine elektrostatische Aufladung zu erwarten.

ZAPEX 3561 de
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3. Montage

Kupplungsteile (1; 3) zum &lhydraulischen Abschrumpfen werden nach Auftrag fertig bearbeitet
geliefert.

3.1 Einbringen der Fertigbohrung
Kupplungsteile (1, 3) entkonservieren und reinigen.

Spannen entsprechend Bild 3 und ausrichten.

Niemals auf der Dichtflache des O-Ringes spannen.

Fertigbohrung einbringen, Maximalbohrung nach Kapitel 1. beachten.

Prifung der Fertigbohrung entsprechend Bild 3.

1) 2) | 2)

rY\ﬁ\

A1 176 B
@]

S S
’’’’’’’’’’ 3 oy

Bild 3: Einbringen der Fertigbohrung

1) Dichtflache 2) Spannfutter

3) Kupplungsteil 1 4) Kupplungsteil 3

Tabelle 2: Passungsempfehlung
Beschreibung Festsitz mit Passfederverbindung, geeignet fiir Reversierbetrieb
Wellentoleranz h6 k6 m6 n6 p6 s6
Bohrungstoleranz P7 M7 K7 J7 H7 F7

Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zum Bersten der Kupplung fiihren.
Durch umherfliegende Bruchstiicke besteht Lebensgefahr!
Die Kupplung kann dann zu einer Ziindquelle werden.

3.2 Einbringen der Passfedernut

* Passfedernut nach DIN 6885/1 ISO P9 bei einer Nut.

e Passfedernut nach DIN 6885/1 ISO JS9 bei zwei Nuten.
3.3 Axiale Sicherung

Stellschraube auf der Passfedernut anordnen.

Position der Stellschraube nach Tabelle 3, dabei ist bei den Kupplungsteilen (1) auf die Ausfiihrung A
oder B zu achten.

Als Stellschraube Gewindestifte nach DIN 916 mit verzahnter Ringschneide verwenden
(StellschraubengréBe nach Tabelle 3).

Die Stellschraube soll das Gewinde méglichst ausfillen.

Alternativ Endscheibe benutzen, wegen der Eindrehung ist Ricksprache mit Flender zu halten.

ZAPEX 3561 de
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Bild 4: Position der Stellschraube

1) Kupplungsteil 1, Dichtflache bei Ausfihrung B
2) Kupplungsteil 1, Dichtflache bei Ausfihrung A
3) Kupplungsteil 3

Tabelle 3: Stellschraubenzuordnung, Stellschraubenposition und Anziehdrehmomente

Anziehdreh- Schliissel-
) Bohrung D di moment weite el e2 e3
GroBe Teil 1 Teil 3 Ta Innen-Skt.
mm mm mm Nm mm mm mm mm
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
8 | . 17 50 | > 17.. &1 M6 4 3 7 16 15
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
107 | S 477 65 | > 17.. 79 M6 4 3 10 16 15
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
130 | > 17.. 38 | > 17.. 38 M6 4 3 10 24 20
> 38. 8 | > 3. 9 M8 8 4
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
156 | > 17.. 22 | > 17.. 22 M6 4 3 15 27 30
S 22100 | > 22.. 116 M8 8 4
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
> 7. 22 | > 17.. 22 M6s6 4 3
181 | > 22 30 | > 22.. 30 M8 8 4 16 30 40
> 30. 65 | > 30.. 65 M10 15 5
> 65.. 116 | > 65.. 134 Mi2 25 6
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
> 7. 2 | > 17 22 M&6 4 3
211 | > 22, 30 | > 22.. 30 M8 8 4 18 35 40
> 30. 38 | > 30. 38 M0 15 5
> 38.. 137 | > 38.. 156 Mi2 25 6
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
> 7. 22 | > 17.. 22 M6s 4 3
S 22 3 | > 22, 30 M8 8 4
250 |\ D 30 38 | - 30. 38 M0 15 5 22 40 50
> 38. 50 | > 3. 50 M2 25 6
> 50.. 164 | > 50.. 184 = M16 70 8
274 80 .. 178 80.. 202 Mi6 70 8 25 46 55
307 90 ... 198 90 .. 228 Mi6 70 8 30 54 60
333 100 ... 216 100 .. 247 = M16 70 8 30 61 70
364 120 .. 242 120 . 270 = M20 130 10 30 50 85
424 150 ... 288 150 .. 313 | M24 230 12 30 50 | 100

Anziehdrehmomente gelten fir Schrauben mit unbehandelten Oberflachen, nicht oder nur leicht

gedlt (Reibungszahl u = 0.14). Einsatz von Gleitlack oder Schmierstoff, welcher die Reibungszahl "u
verandert, ist nicht zulassig.

Die angegebenen Anziehdrehmomente Tp sind unter Anwendung der DIN 25202
Verschraubungsklasse "C" mit einer Streuung des abgegebenen Drehmomentes von +5 %
einzuhalten.

ZAPEX 3561 de
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3.4 Auswuchtung nach Einbringen der Fertigbohrung

Wuchtgite dem Anwendungsfall entsprechend auswéahlen (jedoch mindestens G16 nach
DIN ISO 21940).

Wouchtvereinbarung nach DIN ISO 21940-32 der Welle beachten.

@ Wuchtbohrungen diirfen die Tragfahigkeit der Kupplungsteile nicht beeintrachtigen.

Die Wuchtbohrungen sind auf einem groBBen Radius mit genigendem Abstand zu dem
NabenauBendurchmesser einzubringen.

Die Verzahnungen der Kupplungsteile 1 (1) und die Passbohrungen im Flansch der
@ Kupplungsteile 3 (3) diirfen auf keinen Fall beschadigt werden.

3.5 Aufsetzen der Kupplungsteile (1; 3) bei Welle-Nabe-Verbindung mit Passfeder
Stellschraube herausdrehen.
Bohrungen und Wellenenden reinigen.
Die gereinigten Mitnehmerringnuten einfetten, anschlieBend die O-Ringe (12) einsetzen.

Die Verzahnung der Mitnehmerringe (5) einfetten und die Mitnehmerringe (5) vor dem Aufziehen der
Kupplungsteile (1) auf die Zwischenwelle (4) schieben.

Bohrungen der Kupplungsteile (1; 3) und Wellen mit MoS, Montagepaste (z. B. Microgleit LP 405)
beschichten.

Kupplungsteile (1; 3) mit kegeliger Bohrung und Passfederverbindung sind kalt
@ aufzusetzen.

Kupplungsteile (1; 3) aufsetzen, mit zylindrischer Bohrung gegebenenfalls bis maximal + 80 °C
erwarmen.

Erwéarmte Kupplungsteile stellen eine Ziindquelle dar, daher darf beim Aufsetzen der
@ Kupplungsteile keine explosionsféahige Atmosphére vorhanden sein.

Vor dem Aufziehen der Kupplungsteile (1; 3) die Passfedernut im Bereich der Stellschraubenbohrung mit
Dichtmasse bestreichen.

Wellen dirfen an den Nabeninnenseiten nicht vorstehen.

UI}—, Die Kupplungsteile (1; 3) mit kegeliger Bohrung sind mit geeigneten Endscheiben zu sichern.
Dazu die Nabenstirnseite mit Dichtmasse bestreichen und die Endscheibe anschrauben.

Bei Kupplungsteilen (1; 3) mit Nut und Stellschraube ist nach dem Abkihlen auf Raumtemperatur die
Gewindebohrung fiir die Stellschraube zu 2/3 mit Dichtmasse zu fillen, um den Austritt von
Schmiermittel durch die Passfedernut zu verhindern. Stellschraube eindrehen (Lage der Stellschraube
muss Uber der Passfeder liegen).

Stellschraube anziehen (Anziehdrehmomente nach Tabelle 3).

Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zum Bersten der Kupplung fiihren.
@ Durch umherfliegende Bruchstiicke besteht Lebensgefahr.
Die Kupplung wird dann zur Ziindquelle.
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3.6

3.7

Aufsetzen der Kupplungsteile (1; 3) bei zylindrischem und kegeligem Pressverband eingerichtet zum
Olhydraulischen Abschrumpfen

Die in der MaBzeichnung gegebenen Hinweise sind vorrangig zu beachten.

Die Verschlussschrauben (22) aus den Kupplungsteilen (1; 3) herausdrehen. Bohrungen und
Wellenenden reinigen und trocknen. Auch die Olkanéle und die Olumlaufnuten dirfen keine
Verschmutzung aufweisen.

Maschinenwelle und Bohrung des Kupplungsteiles miissen absolut sauber, fettfrei
A und olfrei sein.

Die gereinigten Mitnehmerringnuten einfetten, anschlieBend die O-Ringe (12) einsetzen.

Die Verzahnung der Mitnehmerringe (5) einfetten und die Mitnehmerringe (5) vor dem Aufziehen der
Kupplungsteile (1) auf die Zwischenwelle (4) schieben.

Erhitzung liber + 80 °C schitzen.

O-Ringe (12) und Dichtungen der An- und Abtriebsseite vor Beschadigung und
Warmeschutzschilder gegen Strahlungswéarme verwenden.

Die Kupplungsteile (1; 3) sind warm aufzusetzen und mussen entsprechend dem Schrumpfmaf auf die
in der Maf3zeichnung eingetragene Temperatur erwarmt werden.

Die Erwérmung kann induktiv, im Ofen oder mit einem Brenner erfolgen.

Brenner und erwarmte Kupplungsteile stellen eine Ziindquelle dar, daher darf beim
@ Aufsetzen der Kupplungsteile keine explosionsfahige Atmosphére vorhanden sein.

Vor dem Aufsetzen ist das Bohrungsmaf der erwarmten Kupplungsteile (1; 3) z. B. mit Stichmaf3 zu
kontrollieren.

Die Kupplungsteile (1; 3) sind zligig so weit auf die Welle aufzuziehen wie es die Angaben der
MaBzeichnung erforderlich machen.

Bis zum Erkalten und Festsitzen der Kupplungsteile (1; 3) sind diese auf der Welle
@ mit geeigneter Haltevorrichtung zu halten.

Nach dem Erkalten der Kupplungsteile (1; 3) auf Umgebungstemperatur sind die Olkanéle mit sauberem
Abdriickél, z. B. ISO VG 150, zu fillen und mit den Verschlussschrauben (22) wieder zu verschlieBen
(Rostschutz).

Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zum Bersten der Kupplung fiihren.
@ Durch umherfliegende Bruchstiicke besteht Lebensgefahr
Die Kupplung wird dann zur Ziindquelle.

Montage der Kupplung

Um den Einlaufverschlei zu minimieren, die Verzahnung der Kupplungsteile (1) und der
Mitnehmerringe (5) mit einem Gileitlack beschichten (z. B. Castrol Opticoating N).

Die Dichtflachen am Nabenumfang der Kupplungsteile (1) eindlen.

Die Mitnehmerringe (5) so mit geeigneten Werkzeugen auf die Nabe und Uber die Verzahnung der
Kupplungsteile 1 (1) ziehen, dass die Mithehmerringe (5) nicht Uber die Naben- oder Wellenspiegel
herausragen. Mitnehmerringe (5) halten und/oder abstltzen.

Die zu kuppelnden Maschinen zusammenrlcken. Das Maf “S” (siehe Punkt 3.10) ist zu beachten. Die
Kupplung nach Punkt 3.8 bis Punkt 3.10 ausrichten.

Die Zwischenwelle (4) mit den aufgesetzten Kupplungsteilen 1 (1) und den montierten
Mitnehmerringen (5) mit geeigneten Hebezeugen zwischen den Kupplungsteilen 3 (3) positionieren.

Dichtflachen der Mitnehmerringe (5) und der Kupplungsteile 3 (3) mit Dichtmasse bestreichen.
Passbohrungen der Flansche zur Deckung bringen, dabei auf eventuell vorhandene Kennzeichnung
achten. Passschrauben (8) einsetzen und die Muttern (9) anziehen (Anziehdrehmomente siehe
Punkt 3.12).
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3.8 Ausrichtung

Um eine mdglichst groBe Lebensdauer der Kupplung zu erreichen, empfehlen wir, die Ausrichtung mit
20% der im Betrieb méglichen Verséatze aus Punkt 3.9 durchzufuhren. Die empfohlenen Ausrichtwerte
sind in Punkt 3.10 angegeben. Die sehr genaue Ausrichtung ist nicht anzustreben, da die
Schmierfilmbildung in der Kupplungsverzahnung dann beeintrachtigt ist.

Das Ausrichten hat mittels geeigneter Messwerkzeuge zu erfolgen. In der nachfolgenden Abbildung
sind Ausrichtvorschldge dargestellt und die Richtstellen ( ) angegeben.

UI}—, Flender-Empfehlung:
Um Messfehler, verursacht durch den Durchhang der Messuhr, auszuschlieBen, ist das
Ausrichten mittels Lasertechnik zu empfehlen.

Bild 5: Ausrichten
1) Messuhr

2) Abstandsmessung

ZAPEX 3561 de
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3.9 Mégliche Versetzungen

AKa = SA max. = SA min.

- —

AKa ASA =SA max. ~ SA min.
1) 2) 3) 4)

Bild 6: Madgliche Versetzungen

1) Axialversatz (AKa)

2) Winkelversatz (AKw)

3) Radialversatz (AKr)

4) Axialversatz, Winkelversatz und Radialversatz
3.9.1 Axialversatz

Der Axialversatz AKa der Kupplungsteile gegeneinander ist innerhalb der "zulassigen Abweichung" fir
das MaB “SA” zuléssig (siehe Punkt 3.10).

Die zulassige Abweichung fir das MaB “SA” ist als maximal zuladssige VergréBerung des
Nabenabstandes der Kupplung zu verstehen.

3.9.2 Winkelversatz

Die Bauart ZNW gleicht Lageabweichungen der zu verbindenden Wellenenden bis zu einem maximalen
Winkelversatz von AKw = 0.5° aus.

Der Winkelversatz AKw kann als Differenz des SpaltmaBes (ASA = SA max. - SAmin.) gemessen werden.
ASA = SA nax. - SA min. < ND xtan 0.5° = ND /100
Fur ND ist ND1 oder ND2 aus Kapitel 1. einzusetzen.

3.9.3 Radialversatz

Bei den Bauarten ZNW entspricht der maximal mdgliche Radialversatz AKr ¢ e€iner
Winkelabweichung je Kupplungshélfte von AKw 5« = 0.5°.

AKr < VA8 x tan 0.5° = VA8 /100

Winkelversatz und Radialversatz kann gleichzeitig auftreten. Es ist folgende
@ Bedingung einzuhalten:

arctan (AKr/VA8) + AKw < 0.5°
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3.10  Verzahnungsabstand VA und empfohlene Ausrichtwerte fur Winkelversatz und Radialversatz

Kupplung 1 Zwischenwelle Kupplung 2
N q F N/

= = §‘
gz >

[ [ [ [

VA7 VA8 VA7

T SA T
S

Bild 7: Madgliche Versetzungen

Tabelle 4: Verzahnungsabstand, empfohlene Ausrichtwerte fir Winkelversatz und Radialversatz

VeZS ;2?1393' Radialversatz AKr | Winkelversatz ASA Axialversatz AKa
Grofe VA7 VA8 1) SA | zul. Abweichung T
mm mm mm mm mm mm
83 29 0.2 +1 1.5
107 31 = 0.26 +1 1.5
130 41 - 0.31 g +1 15
156 49 el 0.37 g +1 25
181 57 § S 0.41 S +1 25
211 67 x 2 0.48 o +1 3
250 75 S 0.55 = +1 3
274 86 % J 0.6 B +15 4
307 95 90 0.68 @ +15 4
333 111 é 0.74 s +15 4
364 122 > 0.79 +15 4
424 136.5 0.91 +15 5
1) gemessen an d4 nach Tabelle 1
3.1 AbstandsmafBe "S"
Tabelle 5: AbstandsmafBe "S4" und "S10"
zul. Abweichung zul. Abweichung
GroBe S10 S4 S4, S10 GroBe S10 S4 S4, S10
mm mm mm mm mm mm
83 3 12 +05 250 6 24 +0.5
107 3 9 +05 274 8 29 +0.75
130 3 17 +05 307 8 32 +0.75
156 5 17 +05 333 8 39 +0.75
181 5 19 +0.5 364 8 46 +0.75
211 6 23 +05 424 10 43 +0.75
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3.12

41

Zuordnung der Anziehdrehmomente und Schlisselweiten

Die Verwendung von Schlagschraubern ist nicht zulassig!

Anziehdrehmomente gelten fir Schrauben mit unbehandelten Oberflachen, nicht oder nur leicht
gedlt (Reibungszahl u = 0.14). Einsatz von Gleitlack oder Schmierstoff, welcher die Reibungszahl "u"
verandert, ist nicht zulassig.

Die angegebenen Anziehdrehmomente Tp sind unter Anwendung der DIN 25202
Verschraubungsklasse "C" mit einer Streuung des abgegebenen Drehmomentes von +5 %
einzuhalten.

Die Anziehdrehmomente und Schllsselweiten der Stellschrauben sind in Tabelle 3 angegeben.

Tabelle 6: Anziehdrehmomente und Schllisselweiten flir die Teile 6 und 9

Anziehdrehmomente T Schlisselweite SW
GréBe . . Innfen-Skt. Au@en-Skt.
Teil-Nr. 6 Teil-Nr. 9 Teil-Nr. 6 Teil-Nr. 9

Nm Nm mm mm

83 2 25 3 13
107 13 49 5 17
130 13 49 5 17
156 13 86 5 19
181 13 86 5 19
211 13 210 5 24
250 13 210 5 24
274 13 210 5 24
307 13 410 5 30
333 13 410 5 30
364 13 410 5 30
424 13 710 5 36

Inbetriebnahme und Betrieb

Anforderungen an Fette

Far ZAPEX-Kupplungen der Baureihe ZN.. sind nur Fette zugelassen, die Wirkstoffe zur Erhdhung des
Korrosionsschutzes und der Alterungsbestandigkeit sowie zur Herabsetzung des VerschleiBes im
Mischreibungsgebiet enthalten.

* Fette missen aus einem auf Mineraldl basierenden Grunddl hergestellt sein.
* Viskositatsklasse fur Fette: DIN 51818, NLGI 0, NLGI 00.

* Eignung fur Dichtringe aus Elastomer-Werkstoffen NBR und FPM.
 Vertraglichkeit mit Flissig-Dichtungen: LOCTITE 5910, 5922

Die Schmierstoffe diirfen auf keinen Fall mit anderen Stoffen vermischt werden.
@ Beim Mischen von verschiedenen Schmierstoffen unbedingt die Vertréglichkeit
beim Hersteller anfragen.
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4.2 Schmierstoffempfehlung

Folgende Schmierstoffempfehlung gilt fir die in dieser Anleitung aufgefiihrten ZAPEX-Kupplungen:

Tabelle 7: Schmierstoffe

bp
-
Schmierstoff @ :%%!.'. &Castrol FLENDER
R performance
. Energrease Tribol 3020/1000-00 FLENDER
FlieBfette FDP 00 LS-I%P 00 4 Longtime PD 00 Hochleistungsfett
/S~
Schmierstoff FUCHS Mobil
= JEOBER Shell
. RENOLIT GRAFLOSCON .
FlieBfette SO-D 6024 C-SG 500 Plus Mobilux EP 004 GADUS S2 V220 00

Die Schmierstoffe sind fur Einsatztemperaturen von - 20 °C bis + 80 °C geeignet.

4 Mit diesem Symbol gekennzeichnete Schmierstoffe sind flr Einsatztemperaturen

von - 40 °C bis + 80 °C geeignet.

A\

Fettfillmenge

&

Tabelle 8: Fettfilimengen

4.3

Herstellerhinweise im Umgang mit Schmierstoffen beachten.

Falls die Fettfiillmenge nicht der vorgeschriebenen Menge entspricht, wird die
Kupplung zu einer Ziindquelle.

Fettfiilmenge Fettfiilmenge Fettfiililmenge
GroBe je Kupplung GroBe je Kupplung GroBe je Kupplung
dm3 dm3 dm3
83 0.02 181 0.17 307 0.7
107 0.04 211 0.21 333 0.9
130 0.08 250 0.35 364 1.15
156 0.1 274 0.45 424 1.5

Zur vereinfachten Einfullung kann wie folgt verfahren werden:

Kupplung drehen bis die Lage der Verschlussschrauben (6) geman Bild 8 erreicht ist.
Die beiden Verschlussschrauben (6) sind zu entfernen und Fett einzuflllen (falls erforderlich Fettpresse

verwenden).

Die Verschlussschrauben (6) mit unterlegten oder integrierten Dichtringen wieder einschrauben.

Bild 8: Fettflllung
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1) Einfullbohrung

2) Entlaftungsbohrung

Ubergelaufenes Fett ist restlos aufzufangen und entsprechend den geltenden
Vorschriften zu entsorgen.
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4.4

5.1

5.2

5.2.1

MaRBnahmen vor Inbetriebnahme

f Vor Inbetriebnahme sind die Schraubenanziehdrehmomente der Kupplung und die

Anziehdrehmomente der Fundamentschrauben der gekuppelten Maschine zu
prifen. Einhausungen (Kupplungsschutz, Beriihrungsschutz) miissen montiert
sein!

Bei der Inbetriebnahme sind Uberlastzusténde nicht auszuschlieBen. Kommt es
infolge von Uberlasten zum Bruch der Kupplung, kdnnen dabei absprengende
Metallteile Personen- und/oder Sachschéaden verursachen.

@ Bei Untertageeinsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen muss die aus Stahl

bestehende Kupplung mit einer stabilen Einhausung versehen sein, die ein
Zindrisiko z. B. durch Reibung, Schlag oder Reibfunken ausschlieBt.

Die Ablagerung von Schwermetalloxiden (Rost) auf der Kupplung muss durch die
Einhausung oder andere geeignete MaBnahmen ausgeschlossen sein.

Die Kupplung muss gerduscharm und erschitterungsfrei laufen. Abweichendes Verhalten ist als
Stoérung zu werten und umgehend zu beheben. Bei Stérung ist der Antrieb sofort stillzusetzen. Die
erforderlichen MaBnahmen zur Instandsetzung sind unter Beachtung der gultigen
Sicherheitsvorschriften einzuleiten.

Stoérungen, Ursachen und Beseitigung

Mégliche Stérungsursachen

Ausrichtveranderung:

Grund der Ausrichtverdnderung beheben (z. B. lose Fundamentschrauben).
Kupplung ausrichten.
Axiale Sicherung priifen und gegebenenfalls korrigieren.

Schmierstoffmangel:

Entnahme einer kleinen Fettprobe an der Verschlussschraube (6) und prifen, ob das Fett noch
gebrauchsféhig ist. Falls sich die Konsistenz des Fettes veréndert hat, einen Fettwechsel nach
Punkt 6.2 durchfiihren.

Bei Leckage die Fettmenge nachfillen, die ausgelaufen ist, oder einen Fettwechsel nach Punkt 6.2
durchfihren. Bei einem kompletten Fettwechsel nach Punkt 6.2 auch die Dichtringe (12) nach
Punkt 6.3 austauschen.

Sachwidrige Verwendung

@ Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zum Bersten der Kupplung fiihren.

Durch umherfliegende Bruchstiicke besteht Lebensgefahr
Durch nicht sachgeméaBe Verwendung kann die Kupplung zu einer Ziindquelle
werden.

Haufige Fehler bei der Auswahl der Kupplung und/oder der Kupplungsgréfie

Wichtige Informationen zur Beschreibung des Antriebes und der Umgebung werden nicht
weitergegeben.

Anlagendrehmoment zu hoch.

Anlagendrehzahl zu hoch.

Anwendungsfaktor nicht korrekt gewahlt.

Chemisch aggressive Umgebung nicht berlcksichtigt.

Die Umgebungstemperatur ist unzuléssig.

Fertigbohrung mit unzuldssigem Durchmesser und/oder unzuldssiger Passungszuordnung.

Einbringen von Passfedernuten, deren NuteckenmaBe gréBer sind als die NuteckenmaBe der
Passfedernuten nach DIN 6885/1 bei maximal zuldssiger Bohrung.

Die Ubertragungskapazitat der Welle-Nabe-Verbindung ist den Betriebsbedingungen nicht
angemessen.
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Maximale Lastzustande oder Uberlastzustande werden nicht bericksichtigt.

Dynamische Lastzustande werden nicht bericksichtigt.

Welle-Nabe-Verbindung, die zu unzulassiger Werkstoffbeanspruchung der Kupplung fuhrt.
Betriebsbedingungen werden unzuléssig geandert.

Kupplung und Maschine oder Antriebsstrang bilden ein kritisches Dreh-, Axial- oder
Biegeschwingungssystem.

Dauerwechseldrehmomentbelastung zu hoch.

5.2.2 Haufige Fehler bei der Montage der Kupplung

Bauteile mit Transport- oder sonstigen Schaden werden montiert.

Beim Warmaufsetzen von Kupplungsteilen werden Dichtringe unzulassig erhitzt.

Der Wellendurchmesser liegt auBerhalb des vorgeschriebenen Toleranzbereichs.

Kupplungsteile werden vertauscht, d. h. die Zuordnung zur vorgesehenen Welle ist nicht gegeben.
Vorgeschriebene Axialsicherungen werden nicht montiert.

Vorgeschriebene Anziehdrehmomente werden nicht eingehalten.

Schrauben werden trocken oder gefettet eingesetzt.

Flanschflachen von Schraubverbindungen sind nicht gereinigt.

Ausrichtung und/oder Wellenversatzwerte entsprechen nicht der Anleitung.

Die gekuppelten Maschinen sind nicht korrekt mit dem Fundament verbunden, so dass ein
Verschieben der Maschinen z. B. durch Lésen der Fundamentverschraubung zu einer unzulassigen
Verlagerung der Kupplungsteile fuhrt.

Die gekuppelten Maschinen sind nicht ausreichend geerdet.
Dichtringe werden nicht montiert.

Dichtflachen werden mit Anstrich versehen.

Die Schmierstoffullung ist nicht korrekt eingebracht (siehe Kapitel 4.).

Rickenspiel der Passfeder wurde nicht mit Dichtmasse abgedichtet (beim Einsetzen der
Stellschraube ist keine Dichtmasse in die Gewindebohrung gefillt worden).

Der verwendete Kupplungsschutz ist nicht geeignet.

5.2.3 Haufige Fehler bei der Wartung

Wartungsintervalle werden nicht eingehalten.
Es werden keine original ZAPEX-Ersatzteile eingesetzt.
Es werden alte oder beschadigte ZAPEX-Ersatzteile eingesetzt.

Leckage in der Umgebung der Kupplung wird nicht erkannt, so dass chemisch aggressive Mittel die
Kupplung schéadigen.

Hinweise auf Stérungen (Gerdusche, Vibrationen, etc.) werden nicht beachtet.
Vorgeschriebene Anziehdrehmomente werden nicht eingehalten.

Ausrichtung und/oder Wellenversatzwerte entsprechen nicht der Anleitung.
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6.1

6.2

6.3

Wartung und Instandhaltung

Allgemeines

Die Kontrolle der Kupplung auf Leckagen, Erwarmung sowie Uberprifung der
Gerauschpegelanderung hat bei den allgemeinen Wartungsintervallen, mindestens vierteljahrlich, zu
erfolgen.

Die Kupplung muss in allen Betriebsphasen gerduscharm und erschutterungsfrei laufen. Abweichendes
Verhalten ist als Stérung zu betrachten, die umgehend zu beheben ist.

Fettwechsel
Bei den regelméBigen Inspektionen ist die Kupplung auf Undichtigkeit zu Gberprifen.

Falls die Fettfiillmenge nicht der vorgeschriebenen Menge entspricht, wird die
@ Kupplung zu einer Ziindquelle.

Schmierstoffwechsel vornehmen:
— Bei Einsatz bis 70 °C: nach ca. 8 000 Betriebsstunden, spatestens nach 2 Jahren.
— Bei Einsatz Gber 70 °C: nach ca. 3 000 Betriebsstunden, spatestens nach 1 Jahr.

Bei Wechseln desselben Schmierstoffes missen die Restmengen in der Kupplung so gering wie
moglich gehalten werden. Geringe Restmengen flihren in der Regel nicht zu Problemen. Schmierstoffe
verschiedener Sorten und Hersteller diirfen nicht untereinander vermischt werden. Vom Hersteller des
neuen Schmierstoffes ist notigenfalls die Vertraglichkeit mit Resten des alten Schmierstoffes bestatigen
zu lassen.

Verschlussschrauben (6) herausdrehen und das Fett entsprechend der Abbildung in ein geeignetes
Behéltnis ablassen. Zur Vereinfachung dem alten Fett dinnfliissiges Ol beimengen und mischen.
Vertraglichkeit des Oles mit dem Fett beachten!

Das Fett ist restlos aufzufangen und entsprechend den geltenden Vorschriften zu
entsorgen.

1) EntlGftungsbohrung
2) Ablassbohrung

Bild 9: Fettwechsel
Die Fettfullung vornehmen (siehe Kapitel 4.).
Austausch von O-Ringen

Das Fett ablassen (siehe Punkt 6.2).

Die O-Ringe (12) kdnnen bei Einhaltung der MaBe "Q" und "P" (siehe Kapitel 1. "Technische Daten"),
ohne die zu verbindenden Maschinen verschieben zu missen, durch endliche (geschnittene) O-Ringe
(12) ersetzt werden.

Dazu die Verschraubung (8; 9) der Mitnehmerringe (5) / Kupplungsteile 3 (3) lésen und die
Mitnehmerringe (5) von der Verzahnung und so weit von der Nabe schieben bis der O-Ring (12)
entnommen werden kann.
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Mitnehmerringe (5) / Kupplungsteile 3 (3) von der Dichtmasse saubern.

Den neuen O-Ring (12) an einer Stelle radial schneiden, Gber die Nabe legen und an den Trennstellen
deckungsgleich kleben. Klebemittel z. B. LOCTITE 401.

AnschlieBend die Trennstelle in die Nut einlegen und von dort ausgehend beidseitig den O-Ring (12)
einfugen.

Die Dichtflachen der Mitnehmerringe (5) / Kupplungsteil (3) mit Dichtmasse bestreichen und
miteinander verschrauben (Anziehdrehmomente siehe Kapitel 3., Punkt 3.12).

Die Fettfullung vornehmen (siehe Kapitel 4.).
6.4 Demontage der Kupplung

Das Fett ablassen (siehe Punkt 6.2).

Die Zwischenwelle (4) mit den aufgesetzten Kupplungsteilen 1 (1) und den Mitnehmerringen (5) mittels
geeigneter Hebezeuge halten, die Passschraubenverbindung (8; 9) beidseitig I6sen und die Baugruppe
entnehmen.

Die Mitnehmerringe (5) sind von der Verzahnung zu schieben und hinter den Kupplungsteilen 1 (1) Gber
der Zwischenwelle (4) abzustitzen.

Die Verzahnung, die Dichtungen (12) und die Dichtflachen auf Beschadigung Uberprifen. Beschadigte
Teile sind auszutauschen.

Fur die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 3. und 4. zu beachten.
6.5 Demontage der Kupplungsteile (1; 3) bei Welle-Nabe-Verbindung mit Passfeder

Axiale Sicherung (Stellschraube, Endscheibe) entfernen. Geeignete Abziehvorrichtung anbringen.
Kupplungsteil (1; 3) mittels Brenner oberhalb der Passfedernut in Langsrichtung erwarmen
(maximal + 80 °C).

Brenner und erwarmte Kupplungsteile stellen eine Ziindquelle dar, daher darf beim
@ Aufsetzen der Kupplungsteile keine explosionsféhige Atmosphére vorhanden sein.

Kupplungsteil abziehen. Die Verzahnung, die Dichtflachen, die Nabenbohrung und die Welle auf
Beschadigung Uberprifen und gegen Rost schiitzen. Beschadigte Teile sind auszutauschen.

Fir die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 3. und 4. zu beachten.

6.6 Demontage der Kupplungsteile (1; 3) bei zylindrischem und kegeligem Pressverband eingerichtet zum
Olhydraulischen Abschrumpfen

Far die Demontage sind folgende Werkzeuge erforderlich:

e Je Olkanal (Anzahl ist der MaBzeichnung zu entnehmen) eine Olpumpe mit Manometer
(mindestens 2500 bar) oder eine Motorpumpe mit entsprechender Anzahl von unabhangig zu
schlieBenden Anschlissen. i )

Bei Kupplungsteilen (1; 3) mit gestufter Bohrung ist am Olkanal, der sich am Ubergang von der
kleineren Bohrung zur gréBeren befindet, eine motorgetriebene Pumpe anzuschlieBen, da hier eine
groBe Olmenge pro Zeiteinheit nétig ist.

* Geeignete Anschliisse und Leitungen.

¢ 1 Abziehvorrichtung oder Halteplatte mit Halteschrauben oder Gewindespindeln mit Muttern
(Werkstoff der Schrauben und Spindeln mindestens 10.9, Werkstoff der Muttern entsprechend der
Schrauben).

* 1 Hydraulikzylinder mit Olpumpe. Verschiebeweg und Druckkraft des Hydraulikzylinders beachten
(Axialkraft nach Rucksprache mit Flender oder nach der Maf3zeichnung).

A Herstellerhinweise im Umgang mit Abziehvorrichtung und Pumpen beachten.

Vor dem Abziehen des Kupplungsteiles (1; 3) ist die Abziehvorrichtung entsprechend der Abbildung zu
montieren.
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6.6.1 Demontage der Kupplungsteile (1; 3) bei zylindrischem Pressverband

1) 2) v I W 5)  3) | 1) Halteplatte
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N ’ I 4) Hydraulikzylinder
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Bild 10: Demontage der Kupplungsteile (1; 3) bei zylindrischem Pressverband

& Kupplungsteil (1; 3) und Abziehvorrichtung mit geeigneten Hebezeugen sichern.
Die Verschlussschrauben (22) sind aus den Olkanélen zu entfernen. Eine Olpumpe ist zu entliiften und

am mittleren Olkanal (hier Olkanal 1) anzuschlieBen.

Anschlieend ist die Pumpe mit dem in der MaBzeichnung angegebenen Druck zu beaufschlagen bis
Ol aus den nebenliegenden Anschlissen (Olkanal IV und Il) austritt.

Der in der MaBzeichnung angegebene maximale Druck darf nicht tiberschritten
/ A \ werden.
Wihrend des gesamten Vorganges muss an allen beaufschlagten Olkanilen der
Druck stetig gehalten werden.

Die néachste Olpumpe entliften und an Olkanal Il anschlieBen und mit dem in der MaBzeichnung
angegebenen Druck beaufschlagen bis das Ol am Olkanal Il austritt.

Die néchste Olpumpe entliiften und an élkqnal IV anschlieBen und mit dem in der MaBzeichnung
angegebenen Druck beaufschlagen bis das Ol ringférmig an der Stirnseite austritt.

Die néchste Olpumpe entliiften und an Olkgnal Il anschlieBen und mit dem in der Maf3zeichnung
angegebenen Druck beaufschlagen bis das Ol ringférmig an der Stirnseite austritt.

Wenn beim Beaufschlagen in solchem Ausmal3 Ol austritt, dass kein Druck gehalten werden kann, muss
zaheres Ol vorgesehen werden.

Erst wenn an beiden Stirnseiten Ol als geschlossener Olring austritt ist der Hydraulikzylinder mit Druck
zu beaufschlagen, so dass das Kupplungsteil (1; 3) ztigig von der Welle gleiten kann.

Das Ol ist restlos aufzufangen und entsprechend den geltenden Vorschriften zu entsorgen.

Hub des Hydraulikzylinders beachten. Beim Nachsetzen, falls erforderlich, muss die
@ Stirnseite des Hydraulikzylinders zwischen 2 Olkanéalen stehen bleiben.

Nach dem Abziehen sind die Olpumpen und die Abziehvorrichtung von dem Kupplungsteil (1; 3)
abzubauen.

Die Verzahnung, die Dichtflachen, die Nabenbohrung und die Welle auf Beschadigung tUberprifen und
gegen Rost schitzen. Beschadigte Teile sind auszutauschen.

Fir die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 3. und 4. zu beachten.
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6.6.2 Demontage der Kupplungsteile (1; 3) bei kegeligem Pressverband
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Bild 11: Demontage der Kupplungsteile (1; 3) bei kegeligem Pressverband

Kupplungsteil (1; 3) und Abziehvorrichtung mit geeigneten Hebezeugen sichern.
A Gegen das plétzliche Lésen des Kupplungsteiles (1; 3) ist eine axiale Sicherung
(siehe Bild 11) anzubringen.

Die Verschlussschrauben (22) sind aus den Olkanélen zu entfernen.

Der Hydraulikzylinder ist so mit Druck zu beaufschlagen, dass er mindestens die in der MaBzeichnung
angegebene Axialkraft aufbringt.

Die Olpumpe ist zu entliften, am Olkanal | anzuschlieBen und mit dem in der MaBzeichnung
angegebenen Druck zu beaufschlagen bis das Ol ringférmig an der Stirnseite oder aus dem
nebenliegenden Anschluss austritt.

A Der in der MaBzeichnung angegebene maximale Druck darf nicht Giberschritten
werden.

Wenn beim Beaufschlagen in solchem Ausmaf3 Ol austritt, dass kein Druck gehalten werden kann, muss
zaheres Ol vorgesehen werden.

Der Druck ist so lange zu halten, bis das Ol ringférmig an beiden Stirnseiten austritt. An der Seite der
Abziehvorrichtung ist dieses durch die Sichtfenster zu kontrollieren.

Das Ol ist restlos aufzufangen und entsprechend den geltenden Vorschriften zu entsorgen.

Erst wenn an beiden Stirnseiten Ol austritt ist der Hydraulikzylinder zu entliiften. Das Kupplungsteil (1; 3)
gleitet von der Welle bis keine Haftung zwischen dem Kupplungsteil (1; 3) und der Welle vorhanden ist.

Die Olpumpe und Abziehvorrichtung abbauen. Kupplungsteil (1; 3) entfernen.

Die Verzahnung, die Dichtflachen, die Nabenbohrung und die Welle auf Beschadigung tberprifen und
gegen Rost schiitzen. Beschadigte Teile sind auszutauschen.

Far die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 3. und 4. zu beachten.
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7. Ersatzteilhaltung

7.1 Ersatzteile
Bitte geben Sie bei einer Ersatzteilbestellung, wenn mdéglich, folgende Daten an:
* Flender Auftragsnummer mit Position
e Zeichnungsnummer
¢ Kupplungsbauart und Kupplungsgréie
e Teilnummer (siehe Ersatzteilliste)

e Bohrung, Bohrungstoleranz, Nut und Wuchtung und besondere Ausprdgungen z. B.
FlanschanschlussmafBe, Zwischenhulsenldnge, Bremstrommelabmessungen.

¢ eventuelle Besonderheiten, z. B. Temperatur, elektrisch isolierend.

3 9 26 4 26 9 3
w;% -
1) 2) 3)
Bild 12: Ersatzteilzeichnung
1) Kupplung 1 2) Zwischenwelle 3) Kupplung 2
Tabelle 9: Ersatzteilliste
Teil-Nr. Benennung Teil-Nr. Benennung
1 Kupplungsteil 1 8 Passschraube
3 Kupplungsteil 3 9 Sechskantmutter
4 Zwischenwelle 12 O-Ring
5 Mitnehmerring 22 Verschlussschraube 2)
6 Verschlussschraube 26 Passfeder
7 Dichtring 1) 50 Dichtmasse

1) Der Dichtring (7) ist nur bei der GréBe 83 vorhanden. Bei den anderen GréBen ist der Dichtring in die
Verschlussschraube (6) integriert.

2) Die Verschlussschrauben (22) finden nur beim hydraulischen Pressverband (siehe Kapitel 6.,
Punkt 6.6.1 und 6.6.2) Verwendung.

Bild 13: Verschlussschraube
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8. Erklarungen

8.1 EU-Konformitatserklarung

EU-Konformitatserklarung

Produkt:

FLENDER ZAPEX®
Kupplungen
Bauarten ZNW

Name und Anschrift des Herstellers:
Flender GmbH

Schlavenhorst 100

46395 Bocholt

Deutschland

Die alleinige Verantwortung flr die Ausstellung dieser Konformitatserklarung tragt der Hersteller.
Gegenstand der Erklarung ist das oben genannte Produkt.

Der oben beschriebene Gegenstand der Erklarung erflllt die einschlagigen
Harmonisierungsrechtsvorschriften der Union:
— Richtlinie 2014/34/EU Amtsblatt L 96, 29.3.2014, Seiten 309-356

Angabe der einschlagigen harmonisierten Normen oder der anderen technischen Spezifikationen,
die der Konformitatserklarung zugrunde gelegt wurden:

EN 1127-1 12011

EN ISO 80079-36 :2016

EN ISO 80079-37 :2016

EN ISO 80079-38 :2017

Die notifizierte Stelle, DEKRA EXAM GmbH, Kennnummer 0158, hat die technische Dokumentation erhalten.

Unterzeichnet fir und im Namen von:
Flender GmbH

Bocholt, 2019-01-01

Dr. Tim Sadek, Vice President, Applications Couplings
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