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Einbauanleitung fur die hochelastische | A 206
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Um ewine gineandimie Funktion des eingebawten Kwpplung zu gewabrleisien, ampiehlen wir, die nachstehende

Mantagehine¢iie 2y beackien

Da eime genaue Ausiichtung der Kupplusgsscheiben die Labensdauer des anvulanisierten hochelastischan
Eagelelements beainFluBt, emplehlen wit, die Eupplung o genaw wie méglich auszurichten
Die Werlagerungsdahigkeit einer Kupplung soll in erster Limie den im Betieb awitizteaden wnd uneermeidlichen

Watlageuagan vorbahalten blaibe s

Bei hiheren Dighzahlen soll dig Austichiung besenders soigldlbig ecdolgen,

/ﬁjé“ﬁ S

Radiales Ausrichten

Do Kegelflex-Eupplung 158 ohne
Iylinderschiauben awszunichien,
Mit Hilte eines Lineals (bai hoferen
Drahzahlen, eimer MeBuhi) isi die
radiale Abeeichung dar Kupplungs-
scheiben zueinander an 4 um 207
=E) (bei scllechien Zugdngigher
gemdgen 3 gm 1207) weisatzien
MaBpunkten 2o eimitteln und dusch
Awvsnchien derverbundensn Maschinen
qul ein Minimum zy eduziaien
Das hochalastische Kegelelemant dad
nicht gestauchi werden.

Falls sieh die Welles diahen l3sen, wiid emplahlen, naek jedem
HWeBwaigang die Wellen mit den Kuppluagsscheiban jeweils wm 907
Zu diehen, 5o dak in den verschiedensn Lages immer am gleichen
Punkt der beiden Kupplungsscheiben qamessen wind.

Durch diesa WMa@mathede is1 der Einflwb won Fedigungstoleranzea
(Fumd- und Planl aufabeeichungen) ausgeschlessan,

Dia Feinaustichtung eefeigr mitels einer e Buhr, wabei durch Drehen
det Kupplungsscheibe ofine MeBuhr (um 3607 die Radizlabeeichung
T Kontdallveréen uad Jel &n Mifimus Zu deduZieies ol

Winkliges Ausrichten

Duich Busmassan as jawails & um 907 (3 120%) versatzten Hebpunktan
ist die dupch die Winkellage hedveigeiulens Umiangsabeeichung "o
2w armiftela und durch Awsiichien des velbwndenan Maschinen auf win
Hinimum 2w 1eduziaren.

Dabed daif das hochelastische Kegelelemenl micht gestaucht werden.

Axiales Ausrichten

Um den richiigen Abstand beider Kupplungsscheiben einzuhalien,
emplieli a5 sich, den anvulkanisiean AuBenting an diz Flanschnabe
gnzuschieben, ahne dak das hochelastische Kegalelement gestauchy
mird. Der anvulkanisierte Avdeating muB am ganzen Usslang gleich-
malig zur Flanschnabe anliegen,

Bie Zylinderse heauben sind mil dem unteastehenden Aazugsmomenl fesizuschidubes, dabei 15l 2u
baachien, dad jeweils zeei gegendberlisgende Schiauben angezogan werden
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7\ Mounting Instructions for A 31 0

KAUERMANN [ High flexible Kegelflex-Coupling Ausgabe . HB

18.02.2003

In order to ensure preper functioning of the coupling after installation, we would recommend you to observe

the mounting instructions given below.

Since accurate alignment of the coupling dises will reflect on the service life of the moulded-on high flexible taper
element, it is suggested to align the coupling as accurately as possible.

The capability of shifting the coupling should primarily be utilized to compensate dislocations inevitable during
operation.

In case of higher speeds the alignment should be effected with utmeost care.

Radial Alignment

Align the Kegelflex-Coupling without head
screws inserted. Using a straightedge (or a
dial gauge in case of higher speeds),
determine the radial runout of coupling
discs in relation to each other at 4
=) measuring points offset by 90 degrees
{if access is difficult 3 points at 120
degrees will be sufficient) and reduce it
ta a minimum by alignment of the machine,
units connected.
Make sure to avoid any upsetting of the high
flexible taper element. If shafts can be rolated,
it is recommended to turn them in steps of 90
degrees together with the coupling discs after every
measuring operation so that the different measurements will always
be effected at the same point of the two coupling discs.The influence
of manufacturing tolerances (radial eccentricity and axial runout)
will be excluded. Precision adjustment should be effected by means
of a dial gauge wherein the radial runout should be checked and
reduced to a minimum by turning the coupling dises without dial
gauge (by 360 degrees).
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Angular Alignment

Circumferential deviations due to angular positioning shall be
determined by measuring at 4 measuring points offset by

90 degrees (3 at 120 degrees) and reduced to a minimum paying
attention that the high flexible taper element will not be upset.

Axial Alignment

In order to maintain the correct spacing of both coupling discs, it is
recommended to push the moulded-on outside ring onto the flange
hub without upsetting the flexible taper element, however.

The moulded-on outside ring must be in uniform contact with the
flange hub aver its entire circumference.

Tighten the head cap screws to the torque specified below paying attention thet two opposite screws will be
fastened at a time.

Coupling Sire 00012 KX | O0025 KX | 0004 KX | 0008 KX D016 KX 003 KX DS KX 008 KX 0128 KX 02 KX 032 KX 05 KX
Screw fasiening 4 x M5 B x M5 6 X M A X W A X Mg By k0 Wx M1l | 10xmi2 | 12xM12 | 10x MG 12 M16 | 16 x M1&
Tighitening bongus & him & Mm 10 Kem 10 Mm 25 Nm 50 Mm 50 Nm BS5 Nm A5 Nm 210 Nm 210 MNm 210 Mm




