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Zu dieser technischen Produktinformation TPI 930

Zu dieser technischen Produktinformation (TPI)

An wen richtet sich diese TP1?

Diese Technische Produktinformation richtet sich an

- Arbeitsvorbereiter und Monteure des Endherstellers

-und an Betriebsschlosser und Maschinenbediener des
Endkunden.

Was finden Sie in der TPI?

Die TPI bietet alle wichtigen Informationen fur die Montage und
instandhaltung von Kupplungen der Baureihe 0-023. Zu ihr gehdnt
eine Zusammenstellungszeichnung. Diese haben Sie im Rahmen
der Auftragsabwicklung erhalten. Anderenfalls bestellen Sie sie
bei uns nach. Verwenden Sie dazu die in der Auftragsabwicklung
verwendete Artikelnummer.

Das ORTLINGHAUS Nummernsystem:
0-023-4..-..-...-..

0= Kennziffer fur Erzeugnisse
Kennzahl fir Kupplungstyp
Kennzahl fiir Standardausfihrungsmerkmaie —
Baugréie
Zahinummer: < 150 Normal-,

> 151 Sonderausfiihrung
Ausfihrungsmerkmal

Was finden Sie nicht in der TPI1?

Diese TPI liefert keine Angaben zur Unterstitzung der Konstruk-
tion. Solche Informationen finden Sie im Katalog und in den
Prospektblattern.Angaben zum Zubehér (Oleinfihrungen, Aggre-
gate etc.) entnehmen Sie der gesonderten TPl Nr. 730.

Hinweise zum Text

Verletzungsgefahr droht bei der Montage und im laufenden Be-
trieb!

Materialschaden droht bei der Montage und im laufenden
Betriebl 0

>

Geben Sie diese TPl an lhre Kunden weiter

Sie k6nnen weitere Exemplare dieser TPI fir Ihre Kunden bei uns
bestellen. Es steht lhnen aber auch frei, fir die Verwendung bei
lhrem Kunden Kopien dieser TPI anzufertigen.




TPI1 930 Zum Produkt
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Zum Produkt

Verwendungszweck und Funktion der Kupplung

Hydraulisch betatigte Kupplungen fir den Pressenbau zeichnen
sich durch geringen Platzbedarf, niedriges Tragheitsmoment und
hohe zulassige Schaltzahlen aus. Sie sind weitgehend wartungs-
frei. Zudem ermaglichen sie durch ihre Bauart als Mehrscheiben-
kupplungen die Ubertragung hoher Drehmomente bei kleiner
Warmebelastung.

Woeiterhin arbeitet die Kupplung auch ohne Larmschutzautwand
mit dem geringen Schaltgerdausch von etwa 85 dB (A).

Abb. 1: Funktion der Kupplung

Kuppeln: Druckfedern 1 belasten den Kolben 2 im Zylinder.
Dadurch werden die Lamellen gelUftet.

Druckdl 3 bewegt den Kolben gegen die Kraft der Druckfedern.
Dadurch werden die Kupplungslamellen 5 kraftschlissig.

Der normale Betriebsdruck betragt 60 bar, der maximal zulassi-
ge Druck 65 bar. Fahren Sie die Kupplung nie mit

héherem Druck, da sonst die Gefahr von Schraubenbrichen
besteht.

Bauen Sie eine Drossel direkt vor dem Hauptventil ein, um
kurzfristige Druckspitzen (ber 70 bar auszuschlieen.




Zum Produkt

TP1 930

Lieferzustand der Kupplung
Die Kupplung wird mit aufgesetztem Gehause geliefert.

Transport

Vermeiden Sie beim Transport harte Stdf3e.
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Abb. 2: Transporthlifen
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Sie kénnen Hilfsmittel zum Transport wie abgebildet anbringen.
Zur Aufnahme von Schrauben befinden sich bei der Kupplung in
jeder Stimseite jeweils drei freie Transportgewinde.

GroBe der Transportgewinde
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Ausfihrungsvarianten

Kupplungen der Baureihe 0-023 sind in drei auch miteinander
. kombinierbaren Ausfuhrungsvarianten lieferbar:

-Normalausfihrung,
-verstarkte Ausfihrung mit verlangertem Lamellenpaket,
- Ausfihrung mit Innendlung fir erhdhte Warmebelastung.




TPI 930 Erstmontage

Erstmontage

Die Kupplung wird mit aufgesetztem Gehause geliefert.

Auf spezielle Einbauvarianten, die von der jeweiligen Maschi-
nenkonstruktion abh&ngig sind, kann hier nicht eingegangen
werden. Man kann aber zwei grundlegende Einbauvarianten
unterscheiden.

Grundlegende Einbauvarianten
i

L \: 2
NS
NNNNE
i

Abb. 3: Einbauvariante 1

- Kupplung 2 zwischen Maschinenkdrper 1 und Schwungrad 3.
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Abb. 4; Einbauvariants 2

- Kupplung 2 zwischen Schwungrad 3 und Maschinenkdrper-
- deckel 1.

Kupplung zwischen Maschinenkdrper und Schwungrad
(Einbauvariante 1)

® Kupplungsgehause abziehen.

® Kupplung mit PaBfedern auf der Welle montieren (reibungs-
mindemnde Paste auf Kupferbasis diinn auftragen - keine
graphithaltige Paste verwenden).

@® Kupplungsgehduse am Schwungrad befestigen.

@ Kupplungsgehduse mit Schwungrad auf die Kupplung schie-
ben. Dabei die Kupplungslamellen in die Gehduseverzahnung
fihren.




Erstmontage Instandhaltung TP1930

Kupplung zwischen Schwungrad und Maschinenkdrperdek-
kel (Einbauvariante 2)

® Kupplungsgehause abziehen.
® Kupplungsgehause am Schwungrad befestigen.

@ Kupplung mit PaBfedemn auf der Welle montieren (reibungsmin-
dernde Paste auf Kupferbasis dinn auftragen - keine graphi-
thaltige Paste verwenden). Dabei die Kuppiungslamellen in
die Gehauseverzahnung fihren.

Probelauf der Kupplung

Die Kupplung muf mindestens 20 Stunden zur Probe laufen.
In der Regel erfolgt danach kein Lamellenverschlei3 mehr.

Instandhaltung

Kontrolle wahrend des Maschinenbetriebs

Die Kupplung ist weitgehend verschlei3- und wanungsfrei.
Durch unsachgemaBen Betrieb (zu geringer Oldruck, zu hohe
Betriebstemperatur...) kann es aber doch zu einem Verschleil3
der Lamellen kommen.

Lamellenverschlei3 duBert sich in verdndertem Betriebsverhalten
der Kupplung, z. B. die Kupplung rutscht.

Stellen Sie ein Durchrutschen der Kupplung fest, so missen
Sie sofort die Maschine stillsetzen. Fordern Sie den Kunden-
dienst an. 'GD




TPI1 930

Storfallhilfe

Storfallhilfe

nutzt (maximal zu-
lAssige Grof3e des
Luftspaltes erreicht)

Stortall Grund Abhilfe
Kupplung rutscht | Oldruck zu gering Betriebsdruck auf
60 bar erhdhen

Fehler in der Hy- Hydraulikanlage in-
draulikantage (Ver- standsetzen
schmutzung,
Leckagen...)
Reibbelage abge- Kundendienst zum

Wechseln der La-
mellen bestellen

nicht festzustellen
Maschinenschaden

Kundendienst
bestellen

Ist ein Lamellenverschleif3 festgestellt worden, so muB die
Kupplung unsachgemaf betrieben worden sein (zu geringer
Betriebsdruck, zu hohe Betriebstemperatur...). Stellen Sie
deshalb den ordnungsgemaéBen Betrieb sicher, um in Zukunft
~weiteren Verschleil3 auszuschlieBen.




Komplettmontage - nur fiir den Kundendienst ~ TPI 930

Komplettmontage - nur fir den Kundendienst

Vorbemerkung:

Fordem Sie bei der Bestellung eines neuen Lamellenpaketes
immer auch mindestens drei Fullamsllen an.

Verschleikontrolle vor der Demontage

Kontrollieren Sie vor der Demontage den Verschlsil3 der Lamel-
len. Machen Sie dafur das Kupplungsgehause zuganglich.

Abb. 5: Luftspait

| Durch die Offnungen im Kupplungsgehéuse den Luftspalt
zwischen einer Innen- und dem Reibbelag einer Auf3en-
lamelle messen. Maximal zuldssig ist die doppelte Gréf3e des
Luftspaltes im neuwertigen Zustand.

{ uftspalt zwischen Innenlamelle und Reibbelag der Auflen-
lamelle.

Baugréfle Normalausfihrung | verlédngerte Ausfiihrung
(10 Reibflachen) (16 Reibflachen)
in mm inmm *"
neu neu

63 0,7-09 1,1-14

75 08-1,0 1,3-16

80 09-11 15-18

86 1,0-12 16-1,9

90 12-14 19-22

94 1,3-1,6 28-32

96 1,5-18 3,0-3,6

o8 1,7-2,0 - 34-40

*1} 20 Reibfidchen bei Gré3e 94, 96, 98.




TP1 930 Demontage

Demontage

® Kupplungsgehause I6sen und die Kupplung von der Welle
abziehen. Dazu stehen stirnseitig je 3 freie Transportgewin-
de als Abziehgewinde zur Verfligung.

Demontage der Kupplung

Die Anschlagscheibe steht unter Federspannung. Sie kénnte
sich plétzlich 16sen und abspringen, wenn Sie die Schrauben

20 herausdrehen.

® Deshalb zuerst drei der Schrauben durch langere Hilfs-
schrauben ersetzen (s. Tabelle S. 12).

Abb.6: Sicherung bel Demontage

@ Erst dann die restlichen Schrauben und zuletzt die Hilfs-
schrauben losen.

® Lamellenpaket entnehmen.

@ Schrauben auf der gegeniberliegenden Stirnseite [6sen und
Zylinder, Kolben und Trager trennen.




Komplettmontage - nur fiir den Kundendienst TP1930

Montage der demontierten Kuppiung

Abb. 7: Abdichten

Die Montage der Kuppiung erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
wie die Demontage. Beachten Sie dabei folgende Punkte:

® Alle Einzelteile entfetten.

® Kontaktflache des Tragers zum Zylinder mit Permatex
Form-a-Gasket Nr. 2 (im Vertrieb von Loctite) abdichten.
Dichtmittel mit Zahnspachtel diinn auftragen und solange
warten, bis die Oberfldchen klebrig werden.

@ Abdichtung zwischen Tréager und Zylinder bei den Gréen
94, 96 und 98 mit Permatex und O-Ring.

Abb. 8: Hilfsschrauben

@ Bei der Montage der Anschlagscheibe auf der Kupplungs-
seite zuerst langere Hilfsschrauben, dann erst die Original-
schrauben anziehen. Zuletzt Hilfsschrauben ersetzen.

Abb. 9: Elnselzen der Lamellen

@® Beim Einsetzen der Lamellen Reihenfolge beachten:
Innenlamelle, AuBenlamelle, ..., Innenlamelle.

10



TPI1 930 Komplettmontage - nur fir den Kundendienst

Abb. 10: Luftspait

Luftspalt zwischen Innenlamelle und Reibbelag der Aussen-
lamelle:

BaugréBe Normalausfihrung | veridangerte Ausfiihrung
(10 Reibflachen) (16 Reibflachen)
in mm inmm *Y
neu neu
63 0,7-0,9 1,1-14
75 0,8-1,0 1,3-1,6
80 09-11 . 1,5-1.8
86 1,0-1,2 1,6-1,9
90 1,2-14 19-22
94 1,3-1,6 28-32
96 1,5-1,8 3,0-3,6
98 1,7-2,0 34-40

*1 20 Reibflachen bei Gré3e 94, 96, 98

Abb. 11: Filllamsllen

® Zum Einstellen des Luftspaltes Fiillamellen im Austausch fiir
Innenlamellen verwenden.
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Komplettmontage - nur fir den Kundendienst TPI1 930

Gréf3e und Anzugsdrehmomente der Schrauben
(Numerierung s. Schnittzeichnung am Ende)
Festigkeitsklasse: 10.9

Sicherung: Loctite 262

Posi-| 20 Hilfs- 21 21bei| 4 4bei |MA
tion schrau- verlan- verlan- [ (Nm)
be fur gerter gerter
Gréfe 20 Ausf. Aust.
63 M8x35 |M8x40 [MBx12 | M8x20 |M8x35 | M8xa5 |37
75 M8x35 {M8x50 |[M8x16 M8x35 37
80 M10x45 [M10x60 |M10x20| M10x40 | M10x45 75
86 M14x60 |M14x75 |M14x25] M14x25 | M14x60 [ M14x90 | 205
90 M M M M M M 310
16x70 | 16x90 |16x30 | 16x70 | 16x70 | 16x110
94 M M M M 620
20x80 |20x100 |20x80 20x80
96 M M M M 1060
24x100 |24x110 [24x100 24x%100
98 M M M M 2100
30x110 | 30x130 [30x55 30x110

/AN
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TPI1 930 Ersatzteile

Ersatzteile

Wir gewédhren nur dann Garantie auf unsere Produkte, wenn Sie
Originaiersatzteile der Firma Ortlinghaus verwenden. Bestellen
Sie Ersatzteile nur auf schriftichem Weg.

+ 90/12345

Ahb. 12: Fabrikationsnummer

Sie finden auf der AuBenseite des Kolbens die Fabrikationsnum-
mer, unter der die Kupplung gefertigt wurde. Geben Sie diese
Nummer immer an. Sie besteht aus einer zweistelligen Jahres-
zahl und einer fortlaufenden Nummer, z. B. 90/12345.

Geben Sie weiterhin méglichst die Artikelnummer der Kupplung
an.
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Freigegebene Olsorten

TP1 930

Freigegebene Olsorten

Wir geben die nachfolgend aufgefuhrten Olsorten fur den
Betrieb der Kupplung frei. Sie sind von uns getestet und

erbringen die optimale Leistung.

Oltyp Hersteller Qlsorte
HL/CL Agip Agip OTE 32...68
ARAL Kosmol TF 32...68
Vitam UF 46, 68
BP BP Energol HL 46
DEA Astron HI 22...68
FINA Cirkan 22...68
Mobil Mobil Turbine Qil Light
Mabil Turbine Oil Medium
Shell Morlina 22, 46, 68
ATF Aral ATF 33
BP Autran G
Esso Glide
Fuchs ATF TF M2C 33-F
Mobil ATF 210
Shell ATF Donax TF
Synthetische | Castrol Alphasyn T 32...68
Ole Monsanto Santotrac 20...50

14




TP1 830

Teileliste

Teileliste
(s. Schnittzeichnungen)

Pos.| Tell

1 Trager

2 Zylinder

3

4 Schraube

5 Kupplungsgehause (hier Flanschgehause)
6 Kupplungsgehause (hier Topfgehause)
7 Kolben

8

3 Anschlagscheibe
10

11 Druckfeder

12 Druckfeder

13

14

15 | Aulentamelle

16 Innenlamelle

17 | Rechteckring

18 | Rechteckring-

19 | Dampfungselement
20 | Schraube

21

22 | O-Ring

15



Teile Kupplung

TPI1 930

Teile Kupplung
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