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Rechtliche Hinweise
Warnhinweiskonzept
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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: 3502 de Copyright © Flender GmbH 2019
Alfred-Flender-StraRe 77 ® 06-2019 Anderungen vorbehalten Alle Rechte vorbehalten

46395 Bocholt

DEUTSCHLAND
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1. Technische Daten

1.1 Bauarten ZWBT und ZWBG

ZWBT

Ausfliihrung A Ausfliihrung AB
ZWBG
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GréBe 112 und 128
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Ausflhrung A Ausfihrung AB
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Nenn- | iy o Bohrun 2ul. Ab-
dreh- Zahl 2) 9 wei- Bremsscheibe Gewicht
moment chung
GroBe| Ty | nmax Dy | Do | dg | d3 | ds | dg P | Vag | S14|Sis %11‘; dy | do e4 ez |ZWBT |ZWBG
1) von | bis | bis 3) 3) 4 4
Nm [(1/min|mm |mm |mm |mm |mm|mm | mm | mm | mm/| mm| mm| mm| mm |[mm|mm/| mm mm kg kg
112 1300 | 3800 O| 49| 49143 | 65|110| 50| 50| 85| 70 | 20 - | +0.5 | 300|181 | 32.35| 645 | 13 13
112 1300 0| 49| 49|143| 65|110| 50| 50| 85| 73 | 23 - | 405 2235 | 66 16.5 | 16
3200 356 | 210
128 2500 0| 61| 61|157 | 80 |128 | 65| 60| 105 |90.5|23.5/30.5| +0.5 3285 | 71 19 18
128 2500 0| 61| 61|157 | 80 |128 | 65| 60| 105 |87.5|20.5/27.5| +0.5 2985 | 69.5| 215 | 205
146 4300 | 2800 0| 65| 72 |177 | 95|146 | 75| 75|120 |101 | 19 | 26 | +0.5 |406 |260 | 43.35| 845 | 25 24
175 7000 0| 80| 8 |215 112|175 | 85| 90| 140 | 117 | 21 | 27| +0.5 59.35 | 100.5 | 33 31
146 4300 0| 65| 72|177 | 95|146 | 75| 75|120 |104 | 22 | 29 | +0.5 46.35 | 86 30 28.5
175 7000 | 2500 0| 80| 8 (215 (112|175 | 85| 90| 140 |[120 | 24 | 30| +0.5 |457 | 311 | 62.35| 102 38 35
198 11600 0| 95 (100|237 | 135|198 | 110 | 100 | 150 | 135 | 24 | 35| +0.5 7235 | 112 46 43
175 7000 0| 80| 8 |215 112|175 | 85| 90| 140 |120 | 24 | 30| +0.5 62.35 | 102 43 40
198 11600 0| 95 (100|237 | 135|198 | 110 | 100 | 150 | 135 | 24 | 35| +0.5 72.35 | 112 51 47
2200 514 | 368
230 19000 0| 117 | 120 | 265 | 160 | 230 | 135 | 110 | 160 | 146 | 24 | 36 | +0.5 82.35 | 122 62 58
255 27000 0| 140 | 140 | 294 | 185 | 255 | 160 | 125 | 175 | 166 | 26 | 41 | +0.8 98.35 | 138 73 69
230 19000 0| 117 | 120 | 265 | 160 | 230 | 135 | 110 | 160 | 146 | 24 | 36 | +0.5 82.35 | 122 73 66
255 27000 0| 140 | 140 | 294 | 185 | 255 | 160 | 125 | 175 | 166 | 26 | 41 | +0.8 98.35 | 138 84 77
1850 610 | 464
290 | 39000 70 | 155 | 160 | 330 | 210 | 290 | 180 | 140 | 200 | 186 | 26 | 46 | +0.8 113.35 | 153 110 100
315 54000 80 | 175 | 175 | 366 | 230 | 315 | 200 | 160 | 220 | 206 | 26 | 46 | +0.8 133.35 | 173 135 130
290 | 39000 70 | 155 | 160 | 330 | 210 | 290 | 180 | 140 | 200 | 189 | 29 | 49 | +0.8 116.35 | 154.5 | 125 110
315 54000 80 | 175 | 175 | 366 | 230 | 315 | 200 | 160 | 220 | 209 | 29 | 49 | +0.8 136.35 | 174.5 | 150 140
1600 711 | 565
342 69000 90 | 195 | 195 | 392 | 255 | 340 | 225 | 180 | 240 | 241 | 31 | 61| +0.8 157.35 | 195.5 | 180 165
375 98000 100 | 220 | 220 | 430 | 290 | 375 | 260 | 200 | 260 | 261 | 31 | 61 | +0.8 177.35 | 2155 | 220 | 205
415 | 130000 120 | 240 | 240 | 478 | 320 | 415 | 285 | 220 | 300 | 319 | 37 | 99 | +0.8 203.35 | 238.5 | 320 | 280
1400 812 | 660
465 | 180000 140 | 270 | 270 | 528 | 360 | 465 | 325 | 240 | 320 | 361 | 41 |121| +1.0 225.35 | 260.5 | 400 | 360

Tabelle 1.1: Drehmomente Ty Drehzahlen nyax  Maf3e und Gewichte

1) Die angegebenen Drehmomente beziehen sich auf die Verzahnung und nicht auf die Wellen- /
Naben-Verbindung. Diese muss gesondert Uberprift werden.

2) Maximale Bohrung bei Nut nach DIN 6885/1
3)  Zum Ausrichten der Kupplungsteile und zum Erneuern der Dichtringe erforderlicher Raum.

4) Gewichte gelten fiir maximale Bohrungen.

Die Nenndrehmomente Ty sind gultig fur:
* tagliche Betriebsdauer bis zu 24 h
¢ Betrieb innerhalb der vorgeschriebenen Ausrichtung

e Betrieb im Temperaturbereich von - 30 °C bis + 80 °C (Umgebungstemperatur, und/oder Temperatur
der Wellenenden).

* bis 25 Anléaufe je Stunde, wobei wahrend des Anlaufes das 2-fache Drehmoment zuléssig ist.
Anwendungsfall angemessenen Betriebsfaktor ausgelegt sein. Bei Anderung der

Betriebsverhéaltnisse (Leistung, Drehzahl, Anderungen an Kraft- und
Arbeitsmaschine) ist eine Uberpriifung der Auslegung zwingend erforderlich.

Fiir einen dauerhaft stérungsfreien Betrieb muss die Kupplung mit einem dem

ZAPEX 3502 de
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1.2 Bauart ZWB
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%?:r:‘_' Dreh- | Bohrung zuvlv.eﬁi\_b- Brems- | Ge-
moment| 22N 2) chung scheibe | wicht
GroBe | Ty |npax| D1/Dp | da | d3 | dy | dg P |Vawo| S5 | S6 | S7 85é7s &1 di | by

R von | bis 3) 3) 4
Nm |[1/min|mm mm | mm | mm | mm |mm | mm [ mm | mm | mm | mm | mm mm mm | mm kg

128 2500 (2500 | O | 61| 157 | 80| 128 | 65| 60 | 105 83| 16 | 23 | 30 +1 200 | 75 | 125

128 2500 (2000 | O | 61| 157 | 80| 128 | 65| 60 | 105 83| 16 | 23 | 30 +1 15.5
146 4300 | 2000 | O | 72| 177 | 95| 146 | 75| 75| 120 98| 16 | 23 | 30 +1 250 | 95 19

146 4300|1600 | O 72| 177 | 95| 146 | 75| 75| 120 | 100 | 18 | 25 | 32 +1 26.5
175 7000 | 1600 | O & 85| 215| 112 | 175| 85| 90 | 140 | 116 | 20 | 26 | 32 +1 315 | 118 | 33
198 [ 11600 | 1600 | O | 100 | 237 | 135 | 198 | 110 | 100 | 150 | 131 | 20 | 31 | 42 +1 41
175 7000 | 1250 0 85| 215 | 112 | 175 85| 90 | 140 | 118 | 22 28 34 +1 47
198 ([ 11600 | 1250 | O | 100 | 237 | 135 | 198 | 110 | 100 | 150 | 133 | 22 | 33 | 44 +1 400 | 150 | 54
230 | 19000 | 1250 | O | 120 | 265 | 160 | 230 | 135 | 110 | 160 | 144 | 22 | 34 | 46 +1 64
230 | 19000 | 1000 | O | 120 | 265 | 160 | 230 | 135 | 110 | 160 | 145 | 23 | 35 | 47 +1 85
255 | 27000 | 1000 | O | 140 | 294 | 185 | 255 | 160 | 125 | 175 | 165| 25 | 40 | 55 +1.5 500 | 190 95
255 | 27000 | 1000 | O | 140 | 294 | 185 | 255 | 160 | 125 | 175 | 168 | 28 | 43 | 58 +1.5 140
290 | 39000 | 1000 | 70 | 160 | 330 | 210 | 290 | 180 | 140 | 200 | 188 | 28 | 48 | 68 +1.5 630 | 236 160
290 | 39000 | 750 | 70 | 160 | 330 | 210 | 290 | 180 | 140 | 200 | 188 | 28 | 48 | 68 +1.5 | 710 | 265 | 195

Tabelle 1.2: Drehmomente Ty Drehzahlen nya,  MaBe und Gewichte

1) Die angegebenen Drehmomente beziehen sich auf die Verzahnung und nicht auf die Wellen- /
Naben-Verbindung. Diese muss gesondert Uberprift werden.

2) Maximale Bohrung bei Nut nach DIN 6885/1

3) Zum Ausrichten der Kupplungsteile und zum Erneuern der Dichtringe erforderlicher Raum.

4) Gewichte gelten fiir maximale Bohrungen.

10

Die Nenndrehmomente Ty sind gultig fur:

e tagliche Betriebsdauer bis zu 24 h

¢ Betrieb innerhalb der vorgeschriebenen Ausrichtung

e Betrieb im Temperaturbereich von - 30 °C bis + 80 °C (Umgebungstemperatur, und/oder Temperatur
der Wellenenden).

* bis 25 Anlaufe je Stunde, wobei wahrend des Anlaufes das 2-fache Drehmoment zuléssig ist.

Fir einen dauerhaft stérungsfreien Betrieb muss die Kupplung mit einem dem
Anwendungsfall angemessenen Betriebsfaktor ausgelegt sein. Bei Anderung der
Betriebsverhéltnisse (Leistung, Drehzahl, Anderungen an Kraft- und
Arbeitsmaschine) ist eine Uberpriifung der Auslegung zwingend erforderlich.

ZAPEX 3502 de
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1.3 Bauart ZWH und ZWHD
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e T T g 2
GroBe | Tn | Nimax D4 /Dy ds da de | P | Var | S S5
R von bis 3) 3) 7
Nm 1/min | mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm kg

112 1300 | 9400 | 0 | 49 | 65 | 110 | 50 | 50 | 8 | 28 6 +1 35
128 2500 | 8300 | O 61 | 8 | 128 | 65 | 60 | 105 | 30 6 +1 5.1
146 4300 | 7300 | o | 72 | 95 | 146 | 75 | 75 | 120 | 33 6 +1 7.8
175 7000 | 6400 | O | 85 | 112 | 175 | 8 | 90 | 140 | 46 8 +1 135
198 11600 | 5500 | o0 | 100 | 135 | 198 | 110 | 100 | 150 | 48 8 1 20
230 19000 | 4700 | o0 | 120 | 160 | 230 | 135 | 110 | 160 | 50 8 1 28.5
255 27000 | 4100 | ©0 | 140 | 185 | 255 | 160 | 125 | 175 | 55 | 10 +15 38
290 30000 [3700 | 70 | 160 | 210 | 200 | 180 | 140 | 200 | 58 | 10 +15 56
315 54000 | 3300 | 80 | 175 | 230 | 315 | 200 | 160 | 220 | €2 | 10 +15 74
342 69000 | 3000 | 90 & 195 | 255 | 340 | 225 | 180 | 240 | 70 | 12 +15 95
375 98000 | 2700 | 100 @ 220 | 200 | 375 | 260 | 200 | 260 | 72 | 12 +15 130
415 | 130000 | 2500 | 120 | 240 | 320 | 415 | 285 | 220 | 300 | 76 | 12 +15 175
465 | 180000 | 2200 | 140 | 270 | 360 | 465 | 325 | 240 | 320 | 90 | 16 +2 245
505 | 250000 | 2000 | 160 | 300 | 400 | 505 | 365 | 260 | 340 | 92 | 16 +2 310
545 | 320000 | 1800 | 180 | 330 | 440 | 545 | 405 | 280 | 360 | 96 | 16 +2 390
585 | 400000 | 1700 | 210 | 360 | 480 | 585 | 445 | 310 | 390 | 102 | 20 +2 500
640 | 510000 | 1600 | 330 | 350 | 280 | a0 | 292 | 330 | 420 | 105 | 20 +2 o20
690 | 660000 | 1450 | 350 | 390 | 220 | eo0 | 275 | 350 | 440 | 108 | 20 +2 L6
730 | 790000 | 1350 | 375 420 | %60 | 750 | 515 | 580 | 470 | 112 | 20 +2 220
780 | 1000000 | 1250 | 300 | 4o0 | 920 | 780 | Soo | 400 | 510 | 120 | 25 +3 e

Tabelle 1.3: Drehmomente Ty, Drehzahlen np,y  MaBe und Gewichte

1) Die angegebenen Drehmomente beziehen sich auf die Verzahnung und nicht auf die Wellen- /
Naben-Verbindung. Diese muss gesondert Uberprift werden.

2) Maximale Bohrung bei Nut nach DIN 6885/1
3)  Zum Ausrichten der Kupplungsteile und zum Erneuern der Dichtringe erforderlicher Raum.

4) Gewichte gelten fiir maximale Bohrungen.

Die Nenndrehmomente Ty sind gultig fur:
e tagliche Betriebsdauer bis zu 24 h
¢ Betrieb innerhalb der vorgeschriebenen Ausrichtung

¢ Betrieb im Temperaturbereich von - 30 °C bis + 80 °C (Umgebungstemperatur, und/oder Temperatur
der Wellenenden).

* bis 25 Anlaufe je Stunde, wobei wahrend des Anlaufes das 2-fache Drehmoment zulassig ist.

Fiir einen dauerhaft stérungsfreien Betrieb muss die Kupplung mit einem dem
Anwendungsfall angemessenen Betriebsfaktor ausgelegt sein. Bei Anderung der

Betriebsverhéaltnisse (Leistung, Drehzahl, Anderungen an Kraft- und

Arbeitsmaschine) ist eine Uberpriifung der Auslegung zwingend erforderlich.

ZAPEX 3502 de
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2. Allgemeine Hinweise
2.1 Einleitung
Die vorliegende Anleitung ist Bestandteil der Kupplungslieferung und muss stets in der N&he der
Kupplung aufbewahrt werden.
Jede Person, die mit der Montage, Bedienung, Wartung und Reparatur der Kupplung
@ befasst ist, muss die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben und sie
beachten. Fiir Schaden und Betriebsstérungen, die aus der Nichtbeachtung der
Anleitung resultieren, tibernimmt Flender keine Haftung.
Die in dieser Anleitung behandelte "FLENDER Kupplung" ist fir den stationdren Einsatz im
allgemeinen Maschinenbau entwickelt worden.
Die Kupplung ist nur fiir den Einsatzbereich ausgelegt, der im Kapitel 1. "Technische Daten" angegeben
ist. Abweichende Betriebsbedingungen erfordern neue vertragliche Vereinbarungen.
Die Kupplung darf nur im Rahmen der im Leistungs- und Liefervertrag zwischen Flender und dem
Besteller festgelegten Bedingungen eingesetzt und betrieben werden.
Die hier beschriebene Kupplung entspricht dem technischen Stand zum Zeitpunkt der Drucklegung
dieser Anleitung.
Im Interesse der Weiterentwicklung behalten wir uns das Recht vor, an den einzelnen Baugruppen und
Zubehdrteilen die Anderungen vorzunehmen, die unter Beibehaltung der wesentlichen Merkmale zur
Steigerung ihrer Leistungsfahigkeit und Sicherheit fir zweckmaBig erachtet werden.
2.2 Urheberrecht
Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung verbleibt bei Flender.
Die Anleitung darf ohne unsere Zustimmung weder vollstdndig noch teilweise zu Zwecken des
Wettbewerbs unbefugt verwendet oder Dritten zur Verfugung gestellt werden.
Wenden Sie sich bitte mit allen technischen Fragen an unser Werk oder an eine unserer
Kundendienstadressen:
Flender GmbH
Schlavenhorst 100
46395 Bocholt
Tel.:  +49 (0)2871/92-0
Fax:  +49(0)2871/92-2596
ZAPEX 3502 de
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3.1

Sicherheitshinweise

Eigenméchtige Verdnderungen sind nicht zulassig. Das betrifft auch

Schutzeinrichtungen, die als Beriihrungsschutz angebracht sind.

Grundséatzliche Pflichten

Der Betreiber hat dafiir zu sorgen, dass die mit der Montage, dem Betrieb, der Pflege und Wartung
sowie der Instandsetzung beauftragten Personen die Betriebsanleitung gelesen und verstanden
haben, und sie in allen Punkten beachten um:

— Gefahren fur Leib und Leben des Benutzers und Dritter abzuwenden
— die Betriebssicherheit der Kupplung sicherzustellen
— Nutzungsausfall und Umweltbeeintrachtigungen durch falsche Handhabung auszuschlie3en.

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

Die Kupplung darf nur von qualifiziertem Personal bedient, gewartet und/oder instandgesetzt werden
(siehe "Qualifiziertes Personal" auf Seite 3 dieser Anleitung).

Alle Arbeiten sind sorgféltig und unter dem Aspekt "Sicherheit" durchzufiihren.

Arbeiten an der Kupplung dirfen nur bei Stillstand durchgefiihrt werden.

Das Antriebsaggregat muss gegen unbeabsichtigtes Einschalten gesichert werden (z. B. durch
AbschlieBen des Schlisselschalters oder das Entfernen der Sicherungen in der Stromversorgung).
An der Einschaltstelle ist ein Hinweisschild anzubringen, aus dem hervorgeht, dass an der Kupplung
gearbeitet wird.

Die Kupplung muss durch entsprechende Schutzvorrichtungen gegen unbeabsichtigtes Berthren
gesichert sein. Die Funktion der Kupplung darf durch die Schutzvorrichtung nicht beeintréachtigt
werden.

Das Antriebsaggregat ist sofort auBer Betrieb zu setzen, wenn wahrend des Betriebes
Veranderungen an der Kupplung festgestellt werden.

Beim Einbau der Kupplung in Gerate oder Anlagen ist der Hersteller der Gerate oder Anlagen dazu
verpflichtet, die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Vorschriften, Hinweise und Beschreibungen
mit in seine Betriebsanleitung aufzunehmen.

Ersatzteile mUssen grundsétzlich von Flender bezogen werden.
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4. Transport und Lagerung

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!
4.1 Lieferumfang

Der Inhalt der Lieferung ist in den Versandpapieren aufgefuhrt. Die Vollstandigkeit ist beim Empfang zu
Uberprifen. Eventuelle Transportschaden und/oder fehlende Teile sind sofort schriftlich zu melden.

Die Auslieferung der ZAPEX-Kupplung erfolgt einbaufertig in Einzelteilen und/oder Baugruppen (fur
Transport), jedoch ohne OlI- oder Fettflillung.

4.2 Transport

Bei dem Transport nur Hebezeuge und Lastaufnahmeeinrichtungen mit
A ausreichender Tragkraft einsetzen!

[ﬂ}“’ Der Transport der Kupplung darf nur mit dafir geeigneten Transportmitteln erfolgen.

Abhangig von Transportweg und GréRe wird die Kupplung unterschiedlich verpackt. Die Verpackung
entspricht, wenn nicht besonders vertraglich vereinbart, den Verpackungsrichtlinien HPE.

Die auf der Verpackung angebrachten Symbole sind zu beachten. Sie haben folgende Bedeutung:

11 Q F 2 7

Oben Zerbrechliches ~ Vor Nésse Vor Hitze Schwerpunkt Handhaken Anschlagen
Gut schiitzen schiitzen verboten

Bild 1: Transportsymbole
4.3 Lagerung der Kupplung
4.3.1 Lagerung der Kupplungsteile

Die Kupplung wird konserviert ausgeliefert und kann an einem Uberdachten, trockenen Ort bis zu
6 Monaten gelagert werden. Ist eine langere Lagerdauer beabsichtigt, ist eine entsprechende
Langzeitkonservierung notwendig (Riicksprache mit Flender erforderlich).

4.3.2 Lagerung der DUO-Dichtringe
4.3.2.1 Allgemeines

SachgeméaBe Lagerung erhédlt die Lebensdauer der DUO-Dichtringe (12). Unter unginstigen
Lagerbedingungen und bei unsachgemaBer Behandlung der DUO-Dichtringe (12) ist eine negative
Veranderung der physikalischen Eigenschaften die Folge. Diese Veranderungen kénnen z. B. durch die
Einwirkung von Ozon, extremen Temperaturen, Licht, Feuchtigkeit oder L6sungsmitteln hervorgerufen
werden.

Die DUO-Dichtringe (12) diirfen nicht auf dem Kupplungsteil (1, 2) aufgezogen
@ gelagert werden.

4.3.2.2 Lagerraum

Der Lagerraum soll trocken und staubfrei sein. Die DUO-Dichtringe (12) dirfen nicht gemeinsam mit
Chemikalien, Lésungsmitteln, Kraftstoffen, Sduren usw. aufbewahrt werden. Desweiteren sollten sie vor
Licht geschutzt werden insbesondere vor direkter Sonnenbestrahlung und starken kinstlichen Licht mit
hohem ultravioletten Anteil.

fluoreszierende Lichtquellen, Quecksilberdampflampen, elektrische
Hochspannungsgeréate enthalten. Feuchte Lagerrdume sind ungeeignet. Es ist
darauf zu achten, dass keine Kondensation entsteht. Die relative Luftfeuchtigkeit
liegt am glinstigsten unter 65 %.

Die Lagerraume diirfen keinerlei ozonerzeugende Einrichtungen, wie
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5.1

5.1.1

Technische Beschreibung

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!

Wurde fiir die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die hierin enthaltenen
@ Eintragungen vorrangig zu beachten.

Allgemeine Beschreibung

ZAPEX-Kupplungen der Bauarten ZWBT, ZWBG, ZWB, ZWH und ZWHD sind zur Verbindung zweier
Wellen vorgesehen. Die zu verbindenden Wellenenden mussen unmittelbar vor und hinter der Kupplung
gelagert sein.

ZAPEX-Kupplungen sind fir Rechts- und Linkslauf sowie fir Reversierbetrieb geeignet.

Die auBenverzahnten Kupplungsteile (1, 2) greifen in die Innenverzahnung der Mithehmerringe (5)
und/oder der Mitnehmerhiilse (5) ein.

Bei den Bauarten ZWBT, ZWBG, ZWB und ZWH dienen zur Abdichtung der Olraume nach auBen
DUO-Dichtringe (12).

Bauarten ZWBT, ZWBG, ZWB

1

Die Drehmomentibertragung erfolgt von der Welle Uber Passfeder, Schrumpfverband oder &hnliches
auf das Kupplungsteil (1), weiter Gber die Verzahnung auf den Mitnehmerring (5), von dort Gber die
Passschraubenverbindung (8, 9) an den zweiten Mitnehmerring (5), Uber die Verzahnung an das
Kupplungsteil (2) und dann wieder iber Passfeder, Schrumpfverband oder &hnliches auf die Welle. Die
Bremsscheibe (13) ist zwischen den Mitnehmerringen (5) angeordnet.

Bei den Bauarten ZWBT und ZWBG wird das Axialspiel durch den zweiteiligen Haltering (52) begrenzt.

ZAPEX 3502 de
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5.1.2 Bauarten ZWH und ZWHD

Die Drehmomentibertragung erfolgt von der Welle Gber Passfeder, Schrumpfverband oder &hnliches
auf das Kupplungsteil (1), weiter Uber die Verzahnung auf die Mitnehmerhulse (5), von dort Uber die
Verzahnung an das Kupplungsteil (2) und dann wieder Uber Passfeder, Schrumpfverband oder

ahnliches auf die Welle.

Die Bauart ZWHD ist fiir Durchflussschmierung vorgesehen und wird daher ohne DUO-Dichtringe (12)
ausgefihrt.

ZAPEX 3502 de
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6.1

6.1.1

Montage

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!

Wourde fir die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die hierin enthaltenen
@ Eintragungen vorrangig zu beachten.

Hinweise zum Einbringen der Fertigbohrung, axiale Sicherung, Stellschrauben, Auswuchtung
Kupplungsteile (1/2) zum 6lhydraulischen Abschrumpfen werden nach Auftrag fertig gebohrt geliefert.
Fertigbohrung bei Passfederverbindung

Kupplungsteile (1/2) entkonservieren.

A Herstellerhinweise im Umgang mit dem Lésungsmittel beachten.

Zur Herstellung der Fertigbohrung sind die Kupplungsteile entsprechend der nachfolgenden Abbildung
ZU spannen.

Das Spannfutter muss immer gegeniiber der Dichtflache liegen.

Die maximal zuldssigen Bohrungsdurchmesser (siehe Kapitel 1.) sind fiir
Passfederverbindungen ohne Anzug nach DIN 6885/1 ausgelegt und diirfen in

keinem Fall iberschritten werden.

Soll bei einer Passfederverbindung die Nut nicht nach DIN 6885/1 ausgefiihrt

werden, ist mit Flender Riicksprache zu halten.

Sollen anstatt der vorgesehenen Passfederverbindungen andere Wellen-Naben-Verbindungen (z. B.
Keilnabenprofil, kegelige oder gestufte Bohrungen, Passfederverbindungen mit Anzug) eingebracht
werden, ist mit Flender Ricksprache zu halten.

Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zum Bersten der Kupplung fiihren.
& Durch umherfliegende Bruchstiicke besteht Lebensgefahr!

Dichtflache Spannfutter

P

3.2

Wellenenden-Toleranzfeld h6 ‘ k6 ‘ m6 ‘ n6é p6 ’ s6 ‘

Bohrungs-Toleranzfeld P7 ‘ M7 ‘ K7 ‘ J7 H7 ’ F7 ‘

Tabelle 6.1.1: Passungspaarungen

das UbermaB auftretende Nabenspannung innerhalb der zuldssigen
Beanspruchung einzugrenzen. Bei Missachtung der Toleranzfeldzuordnung ist eine
Gefédhrdung der Wellen-Nabenverbindung nicht auszuschlieBen.

Die Beachtung der Toleranzfeldzuordnung ist zwingend erforderlich, um die durch

Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zum Bersten der Kupplung fiihren.
A Durch umherfliegende Bruchstiicke besteht Lebensgefahr!
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6.1.1.1 Passfedernut

Bei Passfederverbindung nach DIN 6885/1 und einer Nut wird das Toleranzfeld der
Nabennutbreite ISO P9 empfohlen.

Bei Passfederverbindung nach DIN 6885/1 und zwei Nuten wird das Toleranzfeld der
Nabennutbreite ISO JS9 empfohlen.

6.1.2  Axiale Sicherung bei Passfederverbindung
Fir die axiale Sicherung der Kupplungsteile muss eine Stellschraube oder eine Endscheibe vorgesehen
werden. Bei der Verwendung von Endscheiben ist zwecks Einbringen der Eindrehung in den
Kupplungsteilen Rucksprache mit Flender zu halten.
6.1.3  Stellschrauben bei Passfederverbindung
Als Stellschraube sind Gewindestifte mit verzahnter Ringschneide nach DIN 916 zu verwenden.
Folgende Richtlinien sind unbedingt zu beachten!
Die Lénge der Stellschraube ist so zu wéhlen, dass sie die Gewindebohrung ausfiillt,
& aber nicht liber die Nabe hinaussteht (L, = d4)-
Die Stellschrauben sind generell auf der Passfeder anzuordnen. Die Lange der
@ Passfeder liberpriifen.
Die Gewindebohrungen sind entsprechend der Abbildung anzuordnen, dabei ist bei den
Kupplungsteilen 1/2 auf die Ausfihrung A oder B zu achten.
Bei der GroBe 112 ist die Stellschraube grundséatzlich in der ungeschliffenen Nabenseite anzuordnen.
Teil 1/2
Dichtflache
SR 5 CAIERE
> ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L a Jo vV a
Ausflihrung B Ausfliihrung A
Seite A Seite B
Teil 1/2 nur fiir ZWH
€4
T
I
i
alll s
| s
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Bohrung Anzieh- Schliissel-
D /Dy Bohrung D, d1 | 4rehmoment Ta weite €1 €2 | €4
GroBe nur far ZWBT,
ZWBG Innen-Skt.
mm mm Nm mm mm mm mm
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
M2 1. 477 49| > 17 49 M6 4 3 15 i
10... 17 10.. 17 M5 3 25
128 10 177 61 | > 17 61 (M6 4 3 4 1 2 10
10... 17 10.. 17 M5 3 25
146 | > 17.. 30 | > 17.. 30 (M6 4 3 16 | 26 | 16
> 3. 72| >3. 6 M8 8 4
10.. 17 10.. 177 M5 3 25
> 7. 22 | > 17.. 22 Ms 4 3
75 12 7 30| > 20 30 Ms 8 4 20 | 26 ) 20
> 30. 8 | > 30.. 8 | M0 15 5
10.. 17 10.. 17 M5 3 25
> 7. 2 | > 17.. 2 M6 4 3
198 | > 22 30 | > 22 30 (M8 8 4 22 | 36 | 22
> 30.. 44 | > 30.. 44 | M10 15 5
> 44100 | > 44.. 95 | Mi2 25 6
10... 17 10.. 17 M5 3 25
> 7. 22 | > 17.. 22 Ms 4 3
S 22 3 | > 220 3 M8 8 4
230 |2 30 38 | > 30. 38 | M0 15 5 25 | 38 25
> 3. 58 | > 38.. 58 @ Mi2 25 6
> 58..120 | > 58.. 117 | M16 70 8
10.. 17 10.. 177 M5 3 25
> 7. 22 | > 17.. 22 M6 4 3
S 200 3 | > 22, 30 M8 8 4
255 |2 0. 38 | > 30. 38 | M0 15 5 80 | 45 30
> 3. 50 | > 38.. 50 @ Mi2 25 6
> 50.. 140 | > 50.. 140 | M16 70 8
290 70 ... 160 70.. 155  M16 70 8 30 | 45 30
315 80 .. 175 80.. 175 | M20 130 10 40 | 55 | 40
342 90 ... 195 90 .. 195 | M20 130 10 40 | 60 | 40
375 100 ... 220 100 .. 220 | M20 130 10 35 | 70 35
415 120 ... 240 120 .. 240 | M20 130 10 40 | 90 | 40
465 140 ... 270 140 .. 270 | M24 230 12 40 | 110 | 40
505 160 ... 300 160 .. 300 | M24 230 12 45 | 130 | 45
545 180 ... 330 180 .. 330 | M24 230 12 - 80 60
585 210 ... 330 210.. 330 | M24 230 12 - 9 70
640 230 ... 390 230 .. 390 | M24 230 12 -~ 100 | 100
690 250 ... 420 250 .. 420 @ M24 230 12 - 120 | 120
730 275 ... 450 275 .. 450 | M24 230 12 — | 140 | 140
780 300 ... 490 300 .. 490 | M24 230 12 - | 140 | 140

Tabelle 6.1.3:  Stellschraubenzuordnung, Anziehdrehmomente und Schlusselweiten der
Stellschrauben
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6.1.4  Auswuchtung

Vorgebohrte Kupplungen und/oder vorgebohrte Kupplungsteile kommen ungewuchtet zur
Auslieferung. Fir diese Teile empfiehlt sich ein, dem Anwendungsfall entsprechendes, Auswuchten
nach dem Fertigbohren (siehe hierzu DIN ISO 21940 Teil 1).

UI? Flender-Empfehlung:
Wuchtung in zwei Ebenen Q6.3 ab Umfangsgeschwindigkeit v = 36 m/s gemessen an d4

nach Kapitel 1. "Technische Daten".

Das Auswuchten erfolgt in der Regel durch Abnehmen von Material durch Bohren. Um die
abzunehmende Materialmenge auf ein Minimum zu beschrédnken, ist ein mdglichst groBer
Ausgleichsradius zu wéhlen. Das Abnehmen von Material hat nur an den gekennzeichneten Stellen zu
erfolgen (siehe Abbildung).

Die Verzahnung darf auf keinen Fall beschéadigt werden.

Bei Wuchtung nach dem Nuten ist mit Flender Ricksprache zu halten.

Ausgleichbohrung i
J L Teil 1/2

Anordnung der Ausgleichbohrung beim Zweiebenenwuchten

Fertiggebohrte Kupplungen sind nur auf Verlangen des Bestellers gewuchtet.
6.2 Allgemeine Montagehinweise

Bei der Montage sind die Sicherheitshinweise im Kapitel 3. zu beachten.

Die Montage hat mit groBBer Sorgfalt durch Fachkréafte zu erfolgen.

Schon bei der Planung ist darauf zu achten, dass ausreichender Raum fiir die Montage und spéatere
Pflege- und Wartungsarbeiten vorhanden ist.

Zu Beginn der Montagearbeiten mussen ausreichende Hebezeuge zur Verfiigung stehen.
6.3 Aufsetzen der Kupplungsteile (1/2) bei Welle- / Nabe-Verbindung mit Passfeder
Vor Beginn der Montage sind alle Teile und Wellenenden sorgfaltig zu reinigen.

Die DUO-Dichtringe (12) diirfen nicht mit Lésungs- und Reinigungsmitteln in
@ Beriihrung kommen.

A Herstellerhinweise im Umgang mit dem Lésungsmittel beachten.
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Den Rucken und/oder die Seiten des DUO-Dichtringes (12) und die Nut im Deckel (10) gut einfetten und
entsprechend der Abbildung in den Deckel (10 und/oder 21) einsetzen. In den ringférmigen Hohlraum
zwischen den Dichtlippen ein Fettpolster einbringen. Bei Verwendung von zweiteiligen Deckeln (21)
mussen die Trennstellen einseitig vorher mit Dichtmasse sorgfaltig abgedichtet werden.

Kennzeichnung beachten.

Kennzeichnung
hier Dichtmasse
4 10 21 S

-

oS
o o\
{:0‘0”0’0"&

12

Ricken

TA12

Fettpolster Fettpolster

Deckel (10 und/oder 21) mit eingesetztem DUO-Dichtring (12) so auf der Welle hinterlegen, dass der
DUO-Dichtring (12) von den aufzusetzenden Kupplungsteilen (1/2) nicht beschadigt werden kann.

Platzbedarf zum Einsetzen der Zylinder-Schrauben (11) Uberprifen, gegebenenfalls die Schrauben
(11) in den Deckel (10 und/oder 21) einflgen.

DUO-Dichtring (12) und Dichtungen der An- und Abtriebsseite vor Beschéadigung

Stellschrauben aus den Kupplungsteilen (1/2) herausdrehen.
und Erhitzung liber +80 °C schiitzen.

Kupplungsteile (1/2) mit kegeliger Bohrung und Passfederverbindung sind kalt
@ aufzusetzen.

Anwarmen (max. + 80 °C) der Kupplungsteile (1/2) mit zylindrischer Bohrung erleichtert gegebenenfalls
das Aufziehen. Die Erwadrmung kann induktiv, im Ofen oder mit einem Brenner erfolgen. Bei Erwarmung
mit einem Brenner ist dieses in Langsrichtung der Nabe oberhalb der Nut vorzunehmen.

A Vor Verbrennung durch heiBBe Teile schiitzen!

Vor dem Aufziehen der Kupplungsteile (1/2) die Passfedernut im Bereich der Stellschraubenbohrung mit
Dichtmasse bestreichen.

Die Kupplungsteile (1/2) sind mit Hilfe von geeigneten Vorrichtungen aufzuziehen,
@ damit eine Beschadigung der Wellenlagerung durch die axiale Fiigekraft verhindert

wird.

Verwendung von geeigneten Hebezeugen sicherstellen.

Es ist darauf zu achten, dass die Bohrung und die Dichtflache fiir den DUO-Dichtring

nicht durch Hebezeuge u. 4. beschéadigt wird.

[u}—, Die Kupplungsteile (1/2) mit kegeliger Bohrung sind mit geeigneten Endscheiben zu sichern.
Dazu die Nabenstirnseite am Wellenspiegel mit Dichtmasse bestreichen und die
Endscheibe anschrauben.

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

Anziehen der Stellschrauben nur mit Sechskantstiftschliissel nach DIN 911, ohne

Verlangerungsrohr.
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6.4

Aufsetzen der Kupplungsteile (1/2) bei zylindrischem und kegeligem Pressverband eingerichtet zum
Olhydraulischen Abschrumpfen

Die in der MaBzeichnung gegebenen Hinweise sind unbedingt zu beachten.

®

Vor Beginn der Montage sind die Verschlussschrauben (22) aus den Kupplungsteilen (1/2)
herauszudrehen und alle Teile und die Wellenenden sorgfaltig zu reinigen und zu trocknen. Auch die
Olkandle und die Olumlaufnuten durfen keine Verschmutzung aufweisen.

Die DUO-Dichtringe (12) diirfen nicht mit Lésungs- und Reinigungsmitteln in
Beriihrung kommen.

Herstellerhinweise im Umgang mit L6sungsmitteln beachten.

Auf keinen Fall diirfen die Passflachen mit molybdéansulfithaltigem Fett (Molykote
oder dhnlichem) eingefettet werden.

OB 6

Den Ricken und/oder die Seiten des DUO-Dichtringes (12) und die Nut im Deckel (10) gut einfetten und
entsprechend der Abbildung in den Deckel (10 und/oder 21) einsetzen. In den ringférmigen Hohlraum
zwischen den Dichtlippen ein Fettpolster einbringen. Bei Verwendung von zweiteiligen Deckeln (21)
mussen die Trennstellen einseitig vorher mit Dichtmasse sorgfaltig abgedichtet werden.

Kennzeichnung beachten.

Kennzeichnung
hier Dichtmasse
1
21 SN o

12

Riicken

L i

Fettpolster

Fettpolster

Deckel (10 und/oder 21) mit eingesetztem DUO-Dichtring (12) so auf der Welle hinterlegen, dass der
DUO-Dichtring (12) von den aufzusetzenden Kupplungsteilen (1/2) nicht beschadigt werden kann.

Platzbedarf zum Einsetzen der Zylinder-Schrauben (11) Uberprifen, gegebenenfalls die Schrauben
(11) in den Deckel (10 und/oder 21) einfugen.
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6.5

und Erhitzung liber +80 °C schiitzen.

DUO-Dichtring (12) und Dichtungen der An- und Abtriebsseite vor Beschéadigung
(Wéarmeschutzschilder gegen Strahlungswérme verwenden.)

Die Kupplungsteile (1/2) sind warm aufzusetzen und missen entsprechend dem Schrumpfmaf3 auf die
in der MaBzeichnung eingetragene Temperatur erwarmt werden.

Die Erwarmung kann induktiv, mit Brenner oder im Ofen erfolgen.

A Vor Verbrennung durch heiBBe Teile schiitzen!

Vor dem Aufsetzen ist das Bohrungsmaf der erwarmten Kupplungsteile (1/2) z. B. mit Stichmaf3 zu
kontrollieren.

Die erwarmten Kupplungsteile (1/2) sind mit Hilfe von geeigneten Vorrichtungen
aufzuziehen, damit eine Beschéddigung der Wellenlagerung durch die axiale

Fugekraft verhindert wird.

Verwendung von geeigneten Hebezeugen sicherstellen.

Es ist darauf zu achten, dass die Bohrung und die Dichtfladche fiir den DUO-Dichtring

nicht durch Hebezeuge u. 4. beschéadigt wird.

Die Kupplungsteile (1/2) sind ziigig auf die Welle aufzuziehen und soweit aufzuschieben wie es die
Angaben der auftragsabhangigen MaBzeichnung erforderlich machen.

[ﬂ}_' Bis zum Erkalten und Festsitzen der Kupplungsteile (1/2) sind diese auf der Welle mit
geeigneter Haltevorrichtung zu halten.

Nach dem Erkalten der Kupplungsteile (1/2) auf Umgebungstemperatur sind die Olkanéle mit sauberem
Abdriickél, z. B. ISO VG 150, zu flllen und mit den Verschlussschrauben (22) wieder zu verschlieBen
(Rostschutz).

Montage der Kupplung

Um den Einlaufverschlei3 zu minimieren, die Verzahnung der Kupplungsteile (1/2) und der
Mitnehmerringe (5) mit einem Gleitlack beschichten (z. B. Castrol Opticoating N).

Die Dichtflachen am Nabenumfang der Kupplungsteile (1/2) eindlen.

Die Mitnehmerringe (5) auf die Verzahnung der Kupplungsteile (1/2) schieben und halten und/oder
abstutzen. Bei den Bauarten ZWH und ZWHD die Mitnehmerhilse (5) auf die Verzahnung eines
Kupplungsteiles (1/2) schieben und halten und/oder abstitzen. Bei den Bauarten ZWBT und ZWBG die
Axialspielbegrenzung (52) in die Eindrehung vom Teil 1 einlegen und den Mitnehmerring (5) tGber die
Axialspielbegrenzung (52) ziehen. Bei den Bauarten ZWBT, ZWBG und ZWB die Bremsscheibe (13)
zwischen den beiden Mitnehmerringen (5) anordnen und halten.

Die zu kuppelnden Maschinen zusammenriicken. Das Maf3 Sq bis S15 (siehe Kapitel 1. "Technische
Daten") ist zu beachten. Die Kupplung nach Punkt 6.6 bis Punkt 6.8 ausrichten.

Bei den Bauarten ZWH und ZWHD die Mitnehmerhillse (5) auf die Verzahnung beider
Kupplungsteile (1/2) schieben.

Die Deckel (10 und/oder 21) mit geeigneten Werkzeugen auf die Nabe ziehen.

Die Dichtflachen der Deckel (10 und/oder 21) mit Dichtmasse bestreichen und mit den
Mitnehmerringen (5) und/oder der Mitnehmerhiilse (5) verschrauben (Anziehdrehmomente siehe
Punkt 6.9).

Bei den Bauarten ZWBT, ZWBG und ZWB die Dichtflachen der Mithehmerringe (5) und/oder der
Bremsscheibe (13) mit Dichtmasse bestreichen. Passbohrungen der Flansche zur Deckung bringen,
dabei auf evtl. vorhandene Kennzeichnung achten. Passschrauben (8) einsetzen und die Muttern (9)
anziehen (Anziehdrehmomente siehe Punkt 6.9).
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6.6 Ausrichten

Die Bauarten ZWB, ZWH und ZWHD gleichen Lageabweichungen der zu verbindenden Wellenenden
bis zu 1° aus. Die Bauarten ZWBT und ZWBG gleichen aufgrund der Axialspielbegrenzung nur eine
Lageabweichung von bis zu 0.2° aus.

Beim Ausrichten muss der radiale und winklige Versatz der Wellenenden so klein wie mdglich gehalten
werden, weil dadurch, unter sonst gleichen Betriebsbedingungen, die Lebensdauer der Kupplung
erhdht wird. Der winklige Versatz darf jedoch nicht kleiner als 0.05° sein.

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

ZWBT, ZWBG, ZWB

g Messuhr

Lineal @7& Lineal

Mess-
schieber
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6.7

ZWH, ZWHD

Lineal Lineal

Mess-
schieber

Statt Lineal und Messschieber kdnnen bei kleinen AbstandsmaBen S auch Fihlerlehre, Messschraube
oder Messband eingesetzt werden.

. Die max. zul. Verséatze sind abhéngig vom Betriebsfaktor, der Axialspielbegrenzung
@ und der Kupplungsdrehzahl. Bei Anderung der Drehzahl ist eine Uberprifung
zwingend erforderlich. Da wéhrend des Betriebes noch Versetzungen entstehen
kénnen (Wéarmeausdehnung, Wellendurchbiegung, Fundamentsetzung usw.) ist
beim Ausrichten ein Versatz von 0.1° anzustreben. Die Versétze beim Ausrichten

diirfen jedoch nicht weniger als 0.05° betragen. Ausrichtwerte siehe Punkt 6.8.

Mégliche Versetzungen

# T el

AKa AKa AS=851-S
axialer Versatz winkliger Versatz radialer Versatz axialer, radialer und
Bild 6.4 Bild 6.5 Bild 6.6 winkliger Versatz Bild 6.7

Versetzungen der Kupplungsteile zueinander kénnen aus einer ungenauen Ausrichtung bei der
Montage, aber auch aus dem Betrieb der Anlage heraus (Warmeausdehnung, Wellendurchbiegung, zu
weiche Maschinenrahmen usw.) entstehen.

Folgende max. zulassige Versatze dirfen wahrend des Betriebes auf keinen Fall
tberschritten werden.
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6.7.1 Axialversatz

Axialversatz AKa (Bild 6.4) der Kupplungsteile gegeneinander ist innerhalb der "zulassigen
Abweichung" fir das Maf "S" mdéglich (siehe Kapitel 1.).

6.7.2  Winkliger Versatz in Abhangigkeit von dem Betriebsmoment und der Betriebsdrehzahl

Ty aus Kapitel 1. winkliger Versatz A Kw in
. 0.1 0203040506 0.70.8091.0
n = Betriebsdrehzahl
N max aus Kapitel 1.
1.0
0.9 —
0.8 | T n=0.063XN max
T n=0.1xn
0.7 | I max
1 N=0.16 XN mnax
Tgetrieb/ TN 0.6 =~ n=0.25XN max
0.5 M N=0.4XnNmax
04 n=0.63 XN max
0.3 N =N max
0.2
0 2 4 6 8 10 12 14 16 175
winkliger Versatz A Kw in 103 rad

Zur Vereinfachung wird der winklige Versatz AKw (Bild 6.5) als Differenz (AS) des MaBes "S"
(Richtstelle , siehe Punkt 6.6) ermittelt. Die Messung hat an mehreren Punkten am Umfang zu

erfolgen.
Zul. Ausrichtwerte siehe Punkt 6.8
6.7.3 Radialer Versatz

Bei den Bauarten ZWB, ZWH und ZWHD entspricht der max. mégliche radiale Versatz AKray (Bild 6.6)
einer méglichen Winkelabweichung je Kupplungshalfte von AKwpz4x = 0.0175 rad = 1°.

Bei den Bauarten ZWBT und ZWBG entspricht der max. mégliche radiale Versatz AKr,.x (Bild 6.6) einer
mdglichen Winkelabweichung je Kupplungshalfte von AKwa¢ = 0.0035 rad = 0.2°.

Zul. Ausrichtwert siehe Punkt 6.8

Winkliger und radialer Versatz (Bild 6.7) kann gleichzeitig auftreten. Die Summe
@ beider Versetzungen darf AKw und/oder AKr nicht liberschreiten.
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6.8

Ausrichtwerte

ZWBT, ZWBG

=2 LG = VT NN
BiSEE . Zsacnl
Ve i = N

N2
R
‘ s

ZWH, ZWHD

Winkliger Versatz AKw :
AS=84-Ss,=dzxtan0.1°

Der Nabendurchmesser dj ist dem Kapitel 1. "Technische Daten" zu entnehmen.

Radialer Versatz AKr :

ZWBT, ZWBG: AKr=Vpgxtan0.1°
ZWB: AKr=Vpaqgxtan0.1°
ZWH, ZWHD: AKr = Va1 x tan 0.1°

Die Verzahnungsabsténde Vg, Va1g und V11 sind dem Kapitel 1. "Technische Daten" zu entnehmen.

Versetzungen darf AKw und/oder AKr nicht Giberschreiten.

Winkliger und radialer Versatz kann gleichzeitig auftreten. Die Summe beider

Bei den Bauarten ZWB, ZWH und ZWHD sind wéhrend des Betriebes bis zu 10-fache
Werte unter Beriicksichtigung der Tabelle in Punkt 6.7.2 zulassig.

Bei den Bauarten ZWBT und ZWBG sind wéhrend des Betriebes aufgrund der
Axialspielbegrenzung nur 2-fache Werte unter Beriicksichtigung der Tabelle in

Punkt 6.7.2 zulassig.
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6.9 Zuordnung der Anziehdrehmomente und Schlisselweiten

Anziehdrehmomente Tp Schliisselweite Sy
Teil-Nr. Teil-Nr.
GroBe 6 9 11 6 9 11
Innen-Skt. AuBen-Skt. Innen-Skt.
Nm Nm Nm mm mm mm
112 2 25 10 3 13 5
128 2 25 10 3 13 5
146 13 25 10 5 13 5
175 13 49 25 5 17 6
198 30 49 25 6 17 6
230 30 49 25 6 17 6
255 60 86 25 8 19 6
290 60 86 49 8 19 8
315 60 210 49 8 24 8
342 60 210 49 8 24 8
375 80 210 49 10 24 8
415 80 410 86 10 30 10
465 80 410 86 10 30 10
505 80 410 86 10 30 10
545 80 710 86 10 36 10
585 80 710 86 10 36 10
640 80 1450 210 10 46 14
690 80 1450 210 10 46 14
730 140 1450 210 12 46 14
780 140 2530 210 12 55 14

Tabelle 6.9: Anziehdrehmomente und Schllisselweiten

UI}—, Anziehdrehmomente gelten fir Schrauben mit unbehandelten Oberflachen, nicht oder nur
leicht gedlt (Reibungszahl u = 0.14). Einsatz von Gleitlack oder &hnliches, welcher die
Reibungszahl “p” verandert, ist nicht zulassig.

UI}—, Die Anziehdrehmomente und Schllsselweiten der Stellschrauben sind unter Punkt 6.1.3
angegeben.
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Inbetriebnahme

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!

7.1

Folgende Schmierstoffempfehlung gilt

Schmierstoffempfehlung

ZAPEX-Kupplungen

far

die

in dieser

Wurde fir die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die hierin enthaltenen
Eintragungen vorrangig zu beachten.

Betriebsanleitung aufgefiihrten

b
Schmierstoff @ Sy FLENDER
P performance
_ ) Degol BG 680 Plus | Energol GR-XF 680 gg%g'gfg’,\g 680 | SPARTANEP 680"
ineralole Degol BG 460 Plus | Energol GR-XF 460 |00 1190 980 | SPARTAN EP 460 "
FlieBfette Aralub FlieBfett AN 0 Engrgrease Tr:f’oor'];?rig/ 1900-00 Hoahisistumasett
Schmierstoff F@S Mobil @
= LLI/(B%ABWE{/“ Shell
T o SRR e SIS,
TR et s plsilgsiats  — snonat g,
FlieBfette A GRAFLOSSON Mobilux EP 004 | GADUS S2 V220 00

1) ESSO garantiert die von Flender geforderten Qualitaten nur fiir Produkte aus Europa

Fir normale Betriebsverhaltnisse empfehlen wir die einfach zu wechselnde Olfiillung.

Die aufgefuhrten Mineral6le sind fir Einsatztemperaturen von - 10 °C bis + 80 °C geeignet.

Bei Einsatzbedingungen mit Umgebungstemperaturen gréBer + 30 °C sind Ole der Viskositat VG 680
zu verwenden.

Alle genannten FlieBfette und das Mineraldl "Castrol Tribol 1100" sind fir Umgebungstemperaturen
von - 20 °C bis + 80 °C geeignet.

A

Herstellerhinweise im Umgang mit Olen / Fetten beachten!
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7.2 Olfullmenge / Fettfiilimenge

Olfiillmenge 1) Olfiilimenge 1)

GroBe R ZWB ZWH GréBe WK ZWB ZWH

dms3 dms3 dms3 dms3 dms3 dms3

112 0.02 - 0.02 375 0.6 - 0,35

128 0.03 0.05 0.02 415 0.9 - 0,35
146 0.05 0.1 0.03 465 1.4 - 0.6

175 0.1 0.2 0.07 505 - - 0.75
198 0.1 0.2 0.07 545 - - 0.7
230 0.15 0.3 0.1 585 - - 0.9
255 0.15 0.35 0.1 640 - - 1.3
290 0.3 0.6 0.2 690 - - 2.3
315 0.4 - 0.25 730 - - 2.4
342 0.5 - 0.3 780 - - 3.2

Tabelle 7.2: Olfiillmengen

1) Bei der Bauart ZWBT und ZWBG gelten die Olfiillmengen fiir eine Kupplungsseite.

Bei Einsatz von FlieBfett ist die 1.3 fache Menge der angegebenen Offilllmenge vorzusehen.

Die Oldurchflussmengen der Bauart ZWHD sind der MaBzeichnung zu entnehmen.

Einflllbohrung Luftungsbohrung

Zur vereinfachten Einfillung kann wie folgt
verfahren werden:

Kupplung drehen bis die Lage der
Verschlussschrauben (6) entsprechend der
nebenstehenden Abbildung erreicht ist.

Die beiden oben liegenden
Verschlussschrauben (6) sind zu entfernen
und Ol / Fett einzufillen. Die richtige Olmenge
/ Fettmenge mit dem Messbecher abmessen.

Die Verschlussschrauben (6) mit unterlegten / aufvulkanisierten Dichtringen wieder einschrauben.

Ubergelaufenes Ol / Fett ist restlos aufzufangen und entsprechend der geltenden
@ Vorschriften zu entsorgen.

7.3 MafBnahmen vor Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme ist die ordnungsgemaBe Montage, die Ausrichtung und die Olfiillung und/oder
Fettfullung zu kontrollieren und gegebenenfalls zu korrigieren, sowie alle Schraubverbindungen auf die
vorgeschriebenen Anziehdrehmomente zu Uberprifen.

AnschlieBend ist der Kupplungsschutz gegen unbeabsichtigtes Beriihren
@ anzubringen.
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8.1

9.1

Betrieb

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!

Wurde fir die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die hierin enthaltenen
@ Eintragungen vorrangig zu beachten.

Allgemeine Betriebsdaten
Wahrend des Betriebes der Kupplung ist zu achten, auf:
— veranderte Laufgerdusche

— Leckagen (Olaustritt / Fettaustritt)

Werden wahrend des Betriebes UnregelmaBigkeiten festgestellt, ist das
@ Antriebsaggregat sofort auszuschalten. Die Ursache der Stérung ist an Hand der

Stérungstabelle (Kapitel 9.) zu ermitteln.

In der Stérungstabelle sind mogliche Stérungen, deren Ursachen sowie Vorschlége

zu ihrer Beseitigung enthalten.

Kann die Ursache nicht festgestellt werden und/oder besteht keine Méglichkeit der
Instandsetzung mit eigenen Mitteln, empfehlen wir lhnen einen
Kundendienstmonteur bei der Firma Flender anzufordern (siehe Kapitel 2.).

Stérungen, Ursachen und Beseitigung

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!

Wurde fiir die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die hierin enthaltenen
@ Eintragungen vorrangig zu beachten.

Allgemeine Stérungshinweise
Die nachfolgend aufgefiihrten Stérungen kénnen nur Anhaltspunkte fiir eine Fehlersuche sein.

Bei einer komplexen Anlage missen auch immer alle anderen Komponenten mit in die Stérungssuche
einbezogen werden.

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

[[[}—, Wahrend der Gewahrleistungszeit auftretende Stdrungen, die eine Instandsetzung der
Kupplung erforderlich machen, darfen nur durch den Flender-Kundendienst behoben
werden.
Wir empfehlen unseren Kunden auch nach Ablauf der Garantiezeit, bei auftretenden
Stérungen, deren Ursache nicht eindeutig zu ermitteln ist, unseren Kundendienst in
Anspruch zu nehmen.

Bei nicht bestimmungsgeméaBen Einsatz der Kupplung, mit Flender nicht

abgestimmten Modifikationen an der Kupplung oder Verwendung von nicht Original
Flender-Ersatzteilen kann Flender fiir den weiteren Betrieb der Kupplung keine
Gewadbhrleistung Gibernehmen.

Bei Beseitigung von Stérungen muss die Kupplung grundsétzlich stillgesetzt
werden.

Antriebsaggregat gegen unbeabsichtigtes Inbetriebnehmen sichern.
Hinweisschild an der Einschaltstelle anbringen!

>
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9.2 Mégliche Stérungen

Stérungen Ursachen Beseitigung
Plétzliche Uberschreiten der zulassigen die Anlage auB3er Betrieb
Gerauschpegelanderung Verlagerungen. setzen.
und/oder plétzlich auftretende
Erschitterungen. gegebenenfalls neu

ausrichten, entsprechend
Kapitel 6.

Schmierstoffmangel die Anlage auBer Betrieb
setzen.

Schmierstoffwechsel
entsprechend Kapitel 7.
durchfihren, wobei unbedingt
die Verzahnungen und die
Dichtungen zu kontrollieren
sind.

gegebenenfalls einen
Austausch der Dichtungen,
entsprechend Kapitel 10.,
vornehmen.

Tabelle 9.2: Stérung, Ursachen und Beseitigung

ZAPEX 3502 de
Betriebsanleitung 06/2019



10. Wartung und Instandhaltung

Die Hinweise im Kapitel 3. "Sicherheitshinweise" sind zu beachten!

Wurde fir die Kupplung eine MaBzeichnung erstellt, so sind die hierin enthaltenen
@ Eintragungen vorrangig zu beachten.

10.1 Allgemeines

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

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

10.2 Olwechsel und/oder Fettwechsel

Bei den regelméBigen Inspektionen ist die Kupplung auf Undichtigkeit zu Uberprufen, der
Schmiermittelstand zu kontrollieren und gegebenenfalls nachzuflllen.

Schmierstoffwechsel nach ca. 8 000 Betriebsstunden, max. 2 Jahre bei Einsatz bis 70 °C, Gber 70 °C
nach ca. 3 000 Betriebsstunden, max. 1 Jahr.

Bei Wechseln desselben Schmierstoffes missen die Restmengen in der Kupplung so gering wie
moglich gehalten werden. Geringe Restmengen fliihren 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 Ol / Fett entsprechend der Abbildung in ein geeignetes
Behaltnis ablassen. Bei Fettfillung zur Vereinfachung dem alten Fett dinnflissiges Ol beimengen und
mischen. Vertraglichkeit des Oles mit dem Fett beachten!

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

Die Olfiillung / Fettfiillung nach Kapitel 7. "Inbetriebnahme" vornehmen.
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10.3 Austausch von VerschleiBBteilen
Das Ol / Fett ist nach Punkt 10.2 abzulassen.

Die DUO-Dichtringe (12) kénnen bei Einhaltung der MaBe dg und P (siehe Kapitel 1. "Technische
Daten") ohne die Kupplung trennen zu missen, durch endliche (geschnittene) DUO-Dichtringe (12)
ersetzt werden.

Dazu die Deckelverschraubung (11) l16sen und den Deckel (10 und/oder 21) soweit von der Nabe
schieben bis der DUO-Dichtring (12) entnommen werden kann.

Den neuen DUO-Dichtring (12) an einer Stelle radial schneiden. Vor dem Einlegen des
DUO-Dichtringes (12) die Nut fetten.

DUO-Dichtringe (12) mit trapezférmigen Riicken kdnnen ungeklebt eingesetzt werden. Hierbei zuerst
die Trennstelle auf StoB3 in die V-Nut einlegen und dann von der Trennstelle ausgehend beidseitig den
DUO-Dichtring (12) einfugen.

Den Deckel (10 und/oder 21) nach Kapitel 6. "Montage" wieder montieren. Die OlI- / Fettfiillung nach
Kapitel 7. "Inbetriebnahme" vornehmen.

10.4  Demontage der Kupplungsteile (1/2) bei Welle- / Nabe-Verbindung mit Passfeder
Das Ol / Fett ist nach Punkt 10.2 abzulassen.

Die Passschraubenverbindung (8; 9) und die Deckelverschraubung (11) I6sen. Die Deckel (10 und/oder
21) abziehen und Uber den Wellen abstltzen. Die gekuppelten Maschinen auseinanderriicken. Die
Mitnehmerringe (5) / Mitnehmerhiilse (5), die Axialspielbegrenzung (52) und die Bremsscheibe (13)
herunternehmen.

Verwendung von geeigneten Hebezeugen sicherstellen!

Kontrolle der Verzahnung, der Dichtungen (12) und der Dichtflachen auf Beschadigung. Beschadigte
Teile sind auszutauschen.

Stellschraube und/oder axiale Sicherung entfernen. Geeignete Abziehvorrichtung anbringen.
Kupplungsteil mittels Brenner oberhalb der Passfedernut in Langsrichtung erwarmen (max. + 80 °C).

DUO-Dichtringe (12) und Dichtungen der An- und Abtriebsseite vor Beschadigung
und Erhitzung liber + 80 °C schiitzen.

Vor Verbrennung durch heiBBe Teile schiitzen!

Kupplungsteile (1/2) ziigig abziehen.

Verwendung von geeigneten Hebezeugen und Abziehvorrichtungen sicherstellen.
Die Wellenlagerung darf nicht belastet werden.

Es ist darauf zu achten, dass die Bohrung und die Dichtflache fiir den DUO-Dichtring
nicht durch Hebezeuge u. a. beschéadigt wird.

OB A6

Far die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 6. "Montage" und des
Kapitels 7. "Inbetriebnahme” sorgfaltig zu beachten.
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10.5  Demontage der Kupplungsteile (1/2) bei zylindrischem und kegeligem Pressverband eingerichtet zum
Olhydraulischen Abschrumpfen

Die Demontage der Kupplung hat unter Berucksichtigung aller VorsichtsmaBnahmen zu erfolgen.
Das Ol / Fett ist nach Punkt 10.2 abzulassen.

Die Passschraubenverbindung (8; 9) und die Deckelverschraubung (11) I6sen. Die Deckel (10 und/oder
21) abziehen und Uber den Wellen abstitzen. Die gekuppelten Maschinen auseinanderriicken. Die
Mitnehmerringe (5) / Mitnehmerhiilse (5), die Axialspielbegrenzung (52) und die Bremsscheibe (13)
herunternehmen.

Verwendung von geeigheten Hebezeugen sicherstellen!

A Auf Quetschgefahr achten!

Kontrolle der Verzahnung, der Dichtungen (12) und der Dichtflachen auf Beschadigung. Beschadigte
Teile sind auszutauschen.

Far die Demontage sind folgende Werkzeuge erforderlich:

+ Je Olkanal (Anzahl ist der MaBzeichnung zu entnehmen) eine Olpumpe mit Manometer
(min. 2500 bar) und/oder Motorpumpe mit entsprechender Anzahl von unabhangig zu schlieBenden
Anschlissen.

e Entsprechende Anschlusse und Leitungen

* 1 Abziehvorrichtung und/oder Halteplatte mit Halteschrauben und/oder Gew.-Spindeln mit Muttern
(Werkstoff der Schrauben und Spindeln min. 10.9, Werkstoff der Muttern entsprechend der
Schrauben).

1 Hydraulikzylinder (Lukas) mit Olpumpe. Verschiebeweg und Druckkraft des Lukas beachten
(Axialkraft nach Ricksprache mit Flender und/oder nach der MaBzeichnung).

Herstellerhinweise im Umgang mit Abdriickvorrichtung / Abziehvorrichtung und
A Pumpen beachten.

Vor dem Abziehen der Kupplungsnabe ist die Abziehvorrichtung entsprechend der Abbildung oder
ahnlich zu montieren.

Halteplatte ~Gewindespindel IV I nr 22 1 Welle

= /.

\

N
Lukas >

-

i i

iy -y
U

=

ff

Y
U

——

Kupplungsteile (1/2) und Haltevorrichtung mit geeigneten Hebezeugen sichern!
@ Bei Kupplungsteilen mit konischer Bohrung muss eine axiale Sicherung gegen das
plétzliche Lé6sen des Kupplungsteiles angebracht werden!

ZAPEX 3502 de
Betriebsanleitung 06/2019



Die Verschlussschrauben (22) sind aus den Olkanalen zu entfernen. Eine Olpumpe ist zu entliiften und
am mittleren Olkanal (hier Olkanal I) anzuschlie3en.

Anschlie3end 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 tGberschritten
werden.

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

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

Die nachste Olpumpe entliften und an Olkgnal Il anschlieBen und mit dem in der MaB3zeichnung
angegebenen Druck beaufschlagen bis das Ol ringférmig an der Stirnseite austritt.

Reihenfolge unbedingt beachten!

Wihrend des gesamten Vorgangs muss an allen beaufschlagten Olkanilen der
@ Druck stetig gehalten werden.

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

Erst wenn an beiden Stirnseiten Ol als geschlossener Olring austritt und nach einer anschlieBenden
Wartezeit von ca. 30 Minuten, ist der Lukas mit Druck zu beaufschlagen, so dass die Kupplungsnabe
zugig 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 Lukas zwischen 2 Olkanélen stehen bleiben.

Nach dem Abziehen sind die Olpumpen und Haltevorrichtung von der Kupplungsnabe abzubauen.

Nabenbohrung und Welle auf Beschadigung tberprifen und gegen Rost schiitzen. Beschadigte Teile
sind auszutauschen.

Fir die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 6. "Montage" und des
Kapitels 7. "Inbetriebnahme" sorgféltig zu beachten.

10.6  Demontage der Kupplungsteile mit gestufter Bohrung zum élhydraulischen Abschrumpfen

Die Demontage erfolgt wie unter Punkt 10.5 beschrieben, jedoch ist am Olkanal, der sich am Ubergang
von der kleineren Bohrung zur gréBeren befindet, eine motorgetriebene Pumpe anzuschlie3en, da hier
eine groBe Olmenge pro Zeiteinheit nétig ist.

Far die erneute Montage sind die Anweisungen des Kapitels 6. "Montage" und des
Kapitels 7. "Inbetriebnahme" sorgfaltig zu beachten.
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11.

Ersatzteilhaltung, Kundendienst

Eine Bevorratung der wichtigsten Ersatz- und Verschlei3teile am Aufstellungsort ist eine wichtige
Voraussetzung fir die stédndige Einsatzbereitschaft der Kupplung.

Bei Ersatzteil-Bestellungen sind folgende Daten anzugeben:

Ursprungsauftrag-Nr.

Teil-Nr. (siehe Kapitel 5.)

Benennung / GroBe

Stlckzahl

Nur far die von uns gelieferten Original-Ersatzteile Gbernehmen wir eine Gewéhrleistung.

Ersatzteile und Zubehér auch nicht von uns gepriift und freigegeben sind. Der
Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstéanden
konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Kupplung negativ verdndern und
dadurch die aktive und/oder passive Sicherheit beeintrachtigen. Fir Schaden, die
durch die Verwendung von nicht Original-Ersatzteilen und Zubehor entstehen, ist
jedwede Haftung und Gewdéhrleistung seitens Flender ausgeschlossen.

Wir machen ausdriicklich darauf aufmerksam, dass nicht von uns gelieferte

Bitte beachten Sie, dass fur Einzelkomponenten oft besondere Fertigungs- und Lieferspezifikationen
bestehen und wir Ihnen stets Ersatzteile nach dem neuesten technischen Stand und nach den neuesten
gesetzgeberischen Vorschriften anbieten.

Ersatzteil- und Kundendienst-Adressen

Bei Ersatzteil-Bestellungen oder Anforderung eines Kundendienstmonteurs wenden Sie sich bitte
zuerst an Flender (siehe Kapitel 2. "Allgemeine Hinweise").
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Flender GmbH
Alfred-Flender-Stralde 77
46395 Bocholt
DEUTSCHLAND
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