Gelenkwellen fur

Industrie-Anwendungen







Dana: Kompetenz in Gelenkwellen Dana’s mehr als
100-jahrige Erfahrung und ein weltweites Fertigungsnetzwerk

haben es ermdglicht, in einem sich standig wandelnden Markt

wettbewerbsfahige Hochleistungsprodukte fur die Erstausrus-

tung (OEMs) zu liefern.

Danas Kompetenz ist das Er-
gebnis von 100 Jahren Erfahrung
im Gelenkwellenbau. Heute verfi-
gen wir in einem sich standig wan-
delnden Markt Uber ein weltweites
Fertigungsnetz, das es uns ermdg-
licht, wettbewerbsfahige Hoch-
leistungsprodukte fiir die Erstaus-
ristung zu liefern.

Unsere Ausrichtung auf Innovation,
Zuverlassigkeit, Qualitat und
Flexibilitat erlaubt es unseren

—
—

Ingenieuren, dem Kunden immer
wieder die Qualitatsprodukte
bereitzustellen, die sie erwarten.

GWB™ Gelenkwellen stehen
bereits seit 1946 fir technische
Innovation, Qualitat und Leis-
tungsféhigkeit. Es waren Ge-
lenkwellen aus dem Hause GWB,
die speziell fur Diesellokolnotiven
entwickelt wurden. In den 50er
Jahren baute GWB die groBten
Gelenkwellen, die weltweit verfliig-

bar waren. Spéter dann folgte die
Entwicklung der servicefreien
Gelenkwelle. Kontinuierliche
Innovation und Kundenzufrieden-
heit haben GWB zum weltweit
anerkannten Marktfihrer fiir
Gelenkwellentechnik gemacht.

-
~
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Grundséatzlich haben sich zwei Versionen von Kreuzgelenkwellen

weltweit in der Technik durchgesetzt. Die Hauptunterschiede liegen

in der Gestaltung des Lagerauges.
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Das geschlossene Lagerauge Das geteilte Lagerauge ist ent-

bieten wir hauptsachlich wickelt worden fir den schweren
im Nutzfahrzeugbereich und im und superschweren Einsatz-
allgemeinen Maschinenbau bereich (Baureihen 390/392/393

(Baureihen 687/688 und 587) an. und 492/498), wo kompakte
Bauweise bei gleichzeitig hdch-

sten Drehmomenten bzw.
wesentlich verbesserter
Lebensdauer, Service und
Montagefreundlichkeit
gefordert wird.

2.400 - 16.300.000 Nm

7'\

Geschlossenes Lagerauge

A

Geteiltes Lagerauge
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GWB™ Gelenkwellenprogramm

Baureihe
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GWB™ Gelenkwellenprogramm

Konstruktive Merkmale

Geschlossene Lageraugen
Kompaktbauweise
Wartungsarm
Kunststoffbeschichtete Profile
Beugungswinkel bis 25°,
teilweise bis 44°

Geschlossene Lageraugen
Kompaktbauweise
Wartungsarm
Gleitlackbeschichtete Profile
(587.50 - kunststoffbeschichtet)
Beugungswinkel bis 24°

Héchste Lagerlebensdauer bei
vorgegebenem Bauraum

Geteilte Lageraugen mit verzahntem
Lagerdeckel

Kompaktbauweise

Optimierte Rollenlagerung
Langenausgleich gleitlackbeschichtet
Beugungswinkel bis 15°

Bevorzugte Anwendungen

e Schienenfahrzeuge

e Walzwerkanlagen

e Schiffsantriebe

¢ Anlagen des Allgemeinen
Maschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblatter)

e Schienenfahrzeuge

¢ Walzwerkanlagen

e Schiffsantriebe

¢ Anlagen des Allgemeinen Maschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblatter)

e Schienenfahrzeuge

e Schiffsantriebe

¢ Krananlagen

e Papiermaschinen

¢ Anlagen des Allgemeinen Maschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblatter)

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH
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GWB™ Gelenkwellenprogramm




GWB™ Gelenkwellenprogramm

Konstruktive Merkmale

e Hohe Drehmomentkapazitat
bei geringen Anschlussabmessungen
e Geteilte Lageraugen mit verzahntem
Lagerdeckel
e Kompaktbauweise
e Kerbarmes Zapfenkreuz
¢ Langenausgleich gleitlackbeschichtet
¢ Beugungswinkel 10° bis 15°
e 393 mit optimierter Lagerlebensdauer

¢ Deutlich erhdhte Drehmomentkapazitat
gegenuber der 393

e Geteilte Lageraugen mit verzahntem
Lagerdeckel

e Standardflansch mit Hirth-Verzahnung

e Kerbarmes Zapfenkreuz

e Langenausgleich gleitlackbeschichtet

¢ Beugungswinkel 7° bis 15°

¢ 3 Beugewinkel-Varianten mit héchster Dreh-
moment- oder héchster Lagerlebensdauer -
Kapazitat

e Geteilte Lageraugen mit verzahntem
Lagerdeckel

e Standardflansch mit Hirth-Verzahnung

¢ Beugungswinkel bis 15°

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH

Bevorzugte Anwendungen

e Walzwerkanlagen

e Kalanderantriebe

* Hochbelastete Anlagen des
Allgemeinen Maschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblétter)

¢ Walzwerkanlagen
¢ Kalanderantriebe
e Sehr hochbelastete Anlagen
des Allgemeinen Maschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblatter)

e Walzwerkhauptantriebe
e Anlagen des Schwermaschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblétter)
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GWB™ Gelenkwellen — Sonderausfithrungen und
Zusatzprogramme

Programm




GWB™ Gelenkwellen — Sonderausfithrungen und
Zusatzprogramme

Konstruktive Merkmale Bevorzugte Anwendungen

e Geschlossene Lageraugen (587) e Schienenfahrzeuge

e Geteilte Lageraugen (190/390) e Walzwerkanlagen

e Gelenke und Verschiebung e Schiffsantriebe
abschmierbar e Kalanderantriebe

e Beugungswinkel bis 5° e Papiermaschinen

¢ Anlagen des Allgemeinen
Maschinenbaus

Technische Daten (siehe MaBblatter)

e Kirzere Bauldngen bei groBem Langenausgleich e Walzwerkanlagen
e Langenausgleich durch das Gelenk gefiihrt
¢ Hohe Drehmomentkapazitat bei geringen
Anschlussabmessungen
e Geteilte Lageraugen mit verzahntem Lagerdeckel
e Lagerung mit Labyrinth-Dichtung
* Beugungswinkel bis 10/ 7,5°

¢ Mit oder ohne Langenausgleich * Pumpenantriebe
e Integrierte Lagerstelle

o/
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Hinweise zur Handhabung der MaBblatter

Standardausfiihrungen
Gelenkwelle mit Langenaus-
gleich, Rohrausflihrung
0.01
Gelenkwelle ohne Langenaus-
gleich, Rohrausfiihrung
0.03
Gelenkwelle mit Langenaus-
9.01 gleich, Kurzausfuhrung
9.02
9.03
Gelenkwelle ohne Langenaus-
gleich, Doppelflanschgelenkaus-
fihrung
9.04
Sonderausfiihrungen
N N Gelenkwelle mit groBem
Langenausgleich, Rohrausfiihrung
0.02
Gelenkwelle mit Langenaus-
gleich, Superkurzausfiihrung
9.06
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Zwischenwellen*

(auf Wunsch auch mit Zwischen-
wellenlager lieferbar)

ST
il

0.04 o Léngenausgleich

l : Zwischenwelle ohne
Langenausgleich

=

0.01 Lagerwelle

* MaBblatt bzw. Zeichnung auf
Anfrage.

-1
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MaBblatter Baureihe 687/688

0.02 mit Langenausgleich, Rohrausfiihrung
0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausfiihrung
9.01 mit L&ngenausgleich, Kurzausfiihrung

9.03 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung

9.04 ohne Langenausgleich, Doppelflanschgelenk-
ausfliihrung

Ausfiihrung
M M
G
——
= n
o ) Q
Fe-
< o o O B
SIS
0.02 ] —
GelenkgroBe 687/688.15 | 687/688.20 | 687/688.25 687/688.30 687/688.35 687/688.40
Tcs kNm 2,4 3,5 5 6,5 10 14
Tow kNm 0,7 1,0 1,6 1,9 2,9 4,4
Lc - 1,79x 1074 | 5,39 x 1074 | 1,79 x 10~3 2,59 x 10~3 0,0128 0,0422
B ¥° 25 25 25 25 25 25 44 25 44
A mm 100 120 120 120 150 150 180 150 150 180 180
K mm 90 98 13 127 127 144 144 160 160 160 160
B +0,1mm mm 84 101,5 101,5 101,5 130 130 5585 130 130 5585 15515}
C H7 mm 57 75 75 75 90 90 110 90 90 110 110
F1) mm 2,5 2,5 2,5 2,5 3 3 3 3 3 3 3
G mm 7 8 8 8 10 10 12 10 10 12 12
H +02mm mm 8,25 10,25 10,25 10,25 12,25 12,1 14,1 12,1 12,1 14,1 14,1
12) - 6 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
M mm 48 54 70 72 78 95 90 102 102 102 102
S mm 63,5x2,4 | 76,2x2,4 89x2,4 90x3 90x3 100x 3 100x 3 120x 3 100 x 4,5 120x3 100x 4,5
W DIN 5480 mm 36x1,5 40x1,5 45x1,5 48 x 1,5 48x1,5 54x1,5 54x1,5 62 x 1,75
Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment* Tpw =Dauerwechseldrehmoment* Bei Rohrwellen mit aufgeschweiBten Wuchtblechen
Bei Ausnutzung des zulassigen Funktions- Lc =Lagerleistungsfaktor* reduzieren sich die Dauerwechseldrehmomente Tpw
Grenzdrehmomentes Tcs ist eine Verstarkung * Siehe KenngréBen der Gelenkwellen. 1) Nutzbare Zentriertiefe
der Flanschverbindung erforderlich. B =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk 2) Anzahl der Flanschbohrungen
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MaBblatter Baureihe 687/688

Ausfiihrung
L Lf |
[ L
|
i
| %-
|
0.03 1 —
&
| LZ | |
L ! _J (%)
| ®
I /
| e 2H L& OH
9.01 ;
9.03 i
‘ 6-Lochflansch 8-Lochflansch
Lt
i | Anmerkung: Lochbilder nicht wahlweise lieferbar.
o } T i B Zu jeder GelenkwellengroBe gehért ein bestimmtes Lochbild.
i !
i !
i !
| |
9.04 — -
Ausfiihrung GelenkgroBe 687/688.15 | 687/688.20 | 687/688.25 687/688.30 687/688.35 687/688.40
0.02 Lzmin | mm 346 379 458 492 504 582 572 586 693 586 693
La mm 60 70 100 110 110 110 110 110 180 110 180
G kg 57 8,4 12,0 13 14,2 24,0 25,6 28,7 30,3 29,4 30,9
GR kg 3,62 4,37 513 6,44 6,44 7,18 7,18 8,66 10,6 8,66 10,6
Jm kgm?2 0,0043 0,0089 0,0144 0,0245 0,0245 0,043 - 0,0676 0,0706 0,0776 0,0806
Jmg | kgm? 0,0034 0,0059 0,0096 0,0122 0,0122 0,0169 0,0169 0,0296 0,0242 0,0296 0,0242
© Nm/rad. | 0,26 x10° | 0,42 x 105 | 0,71 x10% | 0,78 x 105 | 0,78 x 105 | 1,18 x 10° - 2,17 x 105 | 1,61x105 | 2,7 x10°% | 1,61 x 10°
Cr Nm/rad. | 0,34 x 10% | 0,60 x 105 | 0,98 x 105 | 1,25x10% | 1,25x 105 | 1,72x 10° | 1,72x10% | 3,02x10% | 2,47 x 10° | 3,02 x 10% | 2,47 x 10°
0.03 Lfmin | mm 221 239 282 310 322 379 369 423 449 423 449
G kg 41 5,8 8,6 8,6 9,8 18,0 19,6 22,8 21,0 23,4 21,6
Jm kgm? 0,0038 0,0085 0,0129 0,0238 0,0238 0,04 - 0,066 0,0628 0,076 0,0728
c Nm/rad. | 0,44 x 10% | 0,86 x 105 | 1,44 x10% | 1,74 x 10° | 1,74 x 10° | 1,81 x 10° - 3,35x10% | 2,78 x 105 | 3,35x 10% | 2,78 x 105
9.01 Lzmin | mm 296 322 361 379 391 510 500 505 525 505 525
Lamin | mm 38 41 36 36 36 70 70 70 60 70 60
Lz max | mm 348 381 425 453 465 550 540 545 645 545 645
Lamax | mm 90 100 100 110 110 110 110 110 180 110 180
9.03 Lymin | mm 245 274 313 331 343 419 409 a4 - 441 -
Lamin | mm 25 27 28 29 29 45 45 45 - 45 -
Lz max | mm 280 317 355 397 409 484 474 506 - 506 -
Lamax | mm 60 70 70 95 95 110 110 110 - 110 -
ﬁ)4 Limin | mm 192 216 280 288 312 380 360 408 408 408 408
Lz min = Klrzest mogliche zusammengeschobene Lange G = Gewicht der Gelenkwelle C = Verdrehsteifigkeit der GW ohne Rohr
La = Langenausgleich Gr = Gewicht pro 1.000 mm Rohr CRr = Verdrehsteifigkeit pro 1.000 mm Rohr
Limin = Klrzeste feste Lange Jm = Massentragheitsmoment
Lz + La = GroBte Betriebslange Jmr = Massentrdgheitsmoment pro 1.000 mm Rohr

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH
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MaBblatter Baureihe 687/688

0.02 mit Langenausgleich, Rohrausfiihrung
0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausfiihrung

9.03 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung
9.04 ohne Léngenausgleich, Doppelflanschgelenk-

9.01 mit Langenausgleich, Kurzausfihrung ausfiihrung
Lz
Ausfiihrung
M
G
T ]
= n
e | & S
‘ 4
F i
—
< o o O B
Q| g |
|
‘ €
0.02 | —- !
GelenkgroBe 687/688.45 687/688.55 687/688.65
Tcs kNm 17 25 35
Tow kNm 51 7,3 11
Le = 0,13 0,29 0,82
B ¥° 25 35 25 25 35 25 25 25
A mm 180 180 225 180 180 225 180 225
K mm 174 174 174 178 178 178 204 204
B +0,1mm mm 5515} 15515} 196 5585 5585 196 5585 196
C H7 mm 110 110 140 110 110 140 110 140
F1) mm 3 3 5 3 3 5 3 5
G mm 12 12 15 14 14 15 15 15
H +02mm mm 14,1 14,1 16,1 16,1 16,1 16,1 16,1 16,1
12) - 8 8 8 10 10 8 10 8
M mm 95 95 90 115 115 95 110 110
S mm 120x 4 110x5 120 x 4 120x 6 120x 6 120x 6 142 x 6 142 x 6
W DIN 5480 mm 68 x 1,75 78x2 88x2,5
Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment* Tpw =Dauerwechseldrehmoment* Bei Rohrwellen mit aufgeschweiBten Wuchtblechen redu-
Bei Ausnutzung des zulédssigen Funktions- Lc =Lagerleistungsfaktor* zieren sich die Dauerwechseldrehmomente Tpy
Grenzdrehmomentes Tcs ist eine Verstarkung * Siehe KenngréBen der Gelenkwellen. 1) Nutzbare Zentriertiefe
der Flanschverbindung erforderlich. B =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk 2) Anzahl der Flanschbohrungen
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MaBblatter Baureihe 687/688

Ausfilihrung
L Lf |
[ L
i T =y S6:
i o <\>
0.03 ; - g
AN
| LZ | ‘
L | _d 7 )7
1 / /
| L& @H @/® @H
9.01 1
9.03 o 3 o 8-Lochflansch 10-Lochflansch
Lt
"%" Anmerkung: Lochbilder nicht wahlweise lieferbar.
'” 3 e i . Zu jeder GelenkwellengréBe gehért ein bestimmtes Lochbild.
|
|
|
0.04 S - :
Ausfiihrung GelenkgroBe 687/688.45 687/688.55 687/688.65
0.02 Lymin | mm 595 703 585 662 681 622 686 686
La mm 110 180 110 110 110 110 110 110
G kg 35,7 38,4 37,7 44,0 49,2 47,0 60,6 64,6
GRr kg 11,44 12,95 11,44 16,87 16,87 16,87 20,12 20,12
Jm kgm?2 0,1002 0,1242 0,1342 0,131 = 0,151 0,2224 0,2614
Jmg | kgm? 0,0385 0,0358 0,0385 0,055 - 0,055 0,0932 0,0932
© Nm/rad. 3,10 x 10° 2,18 x 105 3,10 x 10° 4,05 x 10° - 4,05 x 10° 5,63 x 10° 5,63 x 10°
Cr Nm/rad. 3,93 x 10° 3,65 x 10° 3,93 x 10° 5,60 x 10° 5,60 x 10° 5,60 x 102 9,50 x 10° 9,50 x 10°
0.03 Lfmin | mm 425 425 415 475 495 435 491 491
G kg 28,0 27,8 30 33,1 - 36,1 47,3 51,3
Jm kgm? 0,0954 0,0976 0,1294 0,1176 - 0,1376 0,2032 0,2422
C Nm/rad. 4,82 x 10° 3,71 x 105 4,82 x 10° 5,39 x 10° - 5,39 x 102 717 x 105 7,17 x 109
9.01 Lymin | mm 517 538 507 587 606 547 601 601
Lamin | mm 70 60 70 70 70 70 70 70
Lz max | mm 557 658 547 617 636 577 641 641
Lamax | mm 110 180 110 100 100 100 110 110
9.03 Lemin | mm 447 = 437 513 - 473 524 504
Lamin | mm 50 - 50 50 - 50 50 50
Lz max | mm 507 - 497 563 - 523 584 584
Lamax | mm 110 - 110 110 - 110 110 110
9.04 Lfmin | mm 380 380 360 460 460 380 440 440
Lz min = Klrzest mogliche zusammengeschobene Lange G = Gewicht der Gelenkwelle (e} = Verdrehsteifigkeit der GW ohne Rohr
La = Langenausgleich Gr = Gewicht pro 1.000 mm Rohr CRr = Verdrehsteifigkeit pro 1.000 mm Rohr
Limin = Klrzeste feste Lange Jm = Massentragheitsmoment

Lz + La = GroBte Betriebslange Jmr = Massentrdgheitsmoment pro 1.000 mm Rohr
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MaBblatter Baureihe 587

0.01

0.02 mit groBem Langenausgleich, Rohrausfihrung

mit L&ngenausgleich, Rohrausfihrung

9.01 mit La&ngenausgleich, Kurzausfiihrung
9.02 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung

0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausflihrung 9.03 mit Langenausgleich, Kurzausfihrung
9.04 ohne Léngenausgleich, Doppelflanschgelenk-
ausflihrung
Lz
Ausfiihrung
M M
LT—
‘ = I
i © SL S
Pl i
R I N
587.60 |
|
0.02 e | -
587.50 A 1
GelenkgroBe 587.50 587.55 587.60
Tcs kNm 43 52 57
Tow kNm 13 23 23
Lc = 1,8 7,8 25,3
B ¥°y 24 24 20 20 20 20
mm 225 250 250 285 285 285
mm 215 215 250 250 265 265
+0,1 mm mm 196 218 218 245 245 245
Bs +0,7mm mm - 214 214 - 240 -
C H7 mm 140 140 140 175 175 175
F1) mm 44 54 55 6 6 6
G mm 15 18 18 20 20 20
H +02mm mm 16,1 18,1 18,1 20,1 20,1 20,1
Hs H12 mm - 25 25 - 28 -
12) - 8 8 8 8 8 8
Is® - - 4 4 - 4 -
M mm 108 108 125 125 135 135
S mm 144 x7 144 x 7 167,7 x 9,8 167,7 x 9,8 167,7 x 9,8 167,7 x 9,8
W DIN 5480 mm 90x2,5 90x2,5 120x2,5 120x 2,5 120x2,5 120x2,5
Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment* Tpw =Dauerwechseldrehmoment* 1) Nutzbare Zentriertiefe
Bei Ausnutzung des zulassigen Funktions- Lc =Lagerleistungsfaktor* 2) Anzahl der Flanschbohrungen
Grenzdrehmomentes Tcs ist eine Verstarkung * Siehe KenngréBen der Gelenkwellen. (Normalverschraubung)
der Flanschverbindung z. B. durch Spannhiilsen B =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk 3) Anzahl der Flanschbohrungen
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Streckgrenzdrehmoment 30% tiber Tcs
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MaBblatter Baureihe 587

Ausfithrung Lt ‘ Normalverschraubung
,L 1 ! L
| |
_—IHL - 12250
0.03 I -
L LZ Il
- | I -
9.01 ! !
9.02 N e — -
9.03 - R ’
Lt
L o “H
i 1
77777 I 8-Lochflansch 8-Lochflansch
9.04 - b
Spannhiilsenanschluss nach DIN 15451
Ausfiihrung GelenkgroBe 587.50 587.55 587.60
0.01 Lomin | mm = = 840 934 840 934 870 964
La mm - - 110 140 110 140 110 140
G kg - - 131 137 136 142 145 151
GRr kg - - 38,2 38,2 38,2 38,2 38,2 38,2
Jm kgm? - - 0,675 0,691 0,755 0,771 0,968 0,984
Jmg | kgm? - - 0,239 0,239 0,239 0,239 0,239 0,239
(o} Nm/rad. - - 9,41x105 | 9,37 x10° 9,41x10% | 9,37x10% | 1,05x106 | 1,04 x 108
Cr Nm/rad. - - 2,43x10% | 2,43x 108 2,43x10% | 2,43x10% | 2,43x10% | 2,43x 106
0.02* Lzmin | mm 800 800 1185 1185 1.215
Lamin | mm 110 110 300 300 300
G kg 86 91 165 170 189
GRr kg 23,7 23,7 38,2 38,2 38,2
0.03 Ls mm 540 540 610 610 640
G kg 72 77 88 93 103
GRr kg 23,7 23,7 38,2 38,2 38,2
Jm kgm? 0,27 0,306 0,547 0,627 0,84
Jmgp | kgm? 0,111 0,111 0,239 0,239 0,239
C Nm/rad. 7,2x 105 7,2x 105 9,8 x 10° 9,8 x 10° 11,5 x 10°
Cr Nm/rad. 11,33 x 10° 11,33 x 10° 2,43 x 108 2,43 x 106 2,43 x 108
9.01 Lzmin | mm - - 813 813 843
e mm - - 100 100 100
G kg - - 110 115 142
Jm kgm? - - 0,64 0,72 0,93
c Nm/rad. - - 8,8 x 105 8,8 x 10° 9,7 x 10°
9.02 = mm - - 780 780 810
La mm - - 65 65 70
G kg - - 108 113 125
9.03 L, mm 550 | 600 | 650 | 696 | 550 | 600 | 650 | 696 720 720 750
La mm 60 | 75 9 [ 110 | 60 | 75 | 90 | 110 65 65 65
G kg 61 66 68 | 70 | 66 | 71 73 75 13 118 126
9.04 Lt mm 432 432 500 500 540
G kg 58 68 81 91 110
Lz min = Klrzest mogliche zusammengeschobene Lange G = Gewicht der Gelenkwelle (e} = Verdrehsteifigkeit der GW ohne Rohr
La = Langenausgleich Gr = Gewicht pro 1.000 mm Rohr CRr = Verdrehsteifigkeit pro 1.000 mm Rohr
Limin = Klrzeste feste Lange Jm = Massentragheitsmoment * GroBerer Langenausgleich auf Anfrage
Lz + La = GroBte Betriebslange Jmr = Massentrdgheitsmoment pro 1.000 mm Rohr verflgbar.
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MaBblatter Baureihe 390 maximale Lagerkapazitit

0.01 mit Langenausgleich, Rohrausfiihrung 9.01 mit La&ngenausgleich, Kurzausfiihrung
0.02 mit groBem Langenausgleich, Rohrausfihrung 9.02 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung
0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausflihrung 9.03 mit Langenausgleich, Kurzausfihrung
9.04 ohne Léngenausgleich, Doppelflanschgelenk-
ausfiihrung
Lz
Ausfiihrung - -—
M
G
4>T;
- | = @
| S Q
} L
F : i
g8 ] e
\
\ L
- | ! _
0.01 1 !
GelenkgroBe 390.60 390.65 390.70 390.75 390.80
Tcs kNm 60 920 130 190 255
Tow kNm 23 36 53 75 102
Lc - 25 72 243 627 1.583
B oy 15 15 15 15 15
A mm 285 315 350 390 435
K mm 240 265 300 330 370
B +0,1mm mm 245 280 310 345 385
Bs +0,1 mm mm 240 270 300 340 378
C H7 mm 175 175 220 250 280
F1) mm 6 6 7 7 9
G mm 20 22 25 28 32
H4) mm 20,1 221 221 241 271
Hs H12 mm 28 30 32 32 35
12) - 8 8 10 10 10
I1s3) - 4 4 4 4 4
M mm 135 150 170 190 210
S mm 167,7x 9,8 218,2x8,7 219x 13,3 273x11,6 273x19
W DIN 5480 mm 120x 2,5 150 x 3 150 x 3 185 x5 185 x5
Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment* Tpw =Dauerwechseldrehmoment* 1) Nutzbare Zentriertiefe
Bei Ausnutzung des zulassigen Funktions- Lc =Lagerleistungsfaktor* 2) Anzahl der Flanschbohrungen
Grenzdrehmomentes Tcs ist eine Verstarkung * Siehe KenngréBen der Gelenkwellen. (Normalverschraubung)
der Flanschverbindung z. B. durch Spannhiilsen B =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk 3) Anzahl der Flanschbohrungen

erforderlich.

Streckgrenzdrehmoment 30% tiber Tcs
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(Spannhtilsen-Verschraub.)
4) 390.60 - 390.70 + 0,2 mm
390.75 - 390.80 + 0,5 mm



MaBblatter Baureihe 390 maximale Lagerkapazitit

Ausfiihrung ‘ L ‘ ‘ L ‘
N | L |
I e 9.01 o L
! | 9.02 \ ;
0.02 - | - 9.03 - -
L Lf | L Lf |
— = - R
S O L S
| | 1 1
0.03 - [ 9.04 — | -
360 360
Normal- _=c Spannhiilsenan- ~ __
verschraubung b -~ schluss nach DIN o / P
' 15451 \ (g.%
Ly
_ SN
@@ @% | % @Q)" @6 | 8@
7/ v/ i
b »
I
IH IH IH g ZH 8
8-Lochflansch 10-Lochflansch 8-Lochflansch 10-Lochflansch
Anmerkung: Zu jeder GelenkwellengréBe gehort ein bestimmtes Lochbild (siehe Tabelle).
Andere Lochbilder auf Anfrage verfiigbar.
Ausfiihrung GelenkgroBe 390.60 390.65 390.70 390.75 390.80
0.01 Lzmin | mm 870 964 980 1.070 1.210 1.280
La mm 110 140 135 135 170 170
G kg 151 157 216 276 405 490
GRr kg 38,2 38,2 44,9 67,5 74,8 119,0
Jm kgm? 1,04 1,05 1,61 2,51 4,2 8,2
Jmg | kgm? 0,239 0,239 0,494 0,717 1,28 1,93
c Nm/rad. | 1,08 x 108 | 1,08 x 10° 1,65 x 108 2,43 x 108 3,3x 108 4,7 x 108
Cr Nm/rad. | 2,43x108 | 2,43 x 108 5,04 x 108 7,3x 108 1,3x 107 1,97 x 107
0.02* Lzmin | mm 1.210 1.360 1.450 1.450 1.640
Lamin | mm 300 300 300 300 300
G kg 189 300 361 530 690
GRr kg 38,2 44,9 67,5 74,8 119,0
0.03 Lmin | mm 640 710 800 890 960
G kg 109 159 218 302 385
GRr kg 38,2 44,9 67,5 74,8 119,0
9.01 L, mm 843 953 1.043 1175 1.245
e mm 100 135 135 170 170
G kg 136 213 273 402 482
9.02 L= mm 810 890 980 1100 1170
La mm 70 75 75 95 95
G kg 135 198 261 375 456
9.03 L, mm 750 835 925 1.030 1.100
L mm 65 75 75 85 85
G kg 135 202 264 371 453
9.04 Lt mm 540 600 680 760 840
G kg 108 146 210 284 380
Lz min = Klrzest mogliche zusammengeschobene Lange G = Gewicht der Gelenkwelle (e} = Verdrehsteifigkeit der GW ohne Rohr
La = Langenausgleich Gr = Gewicht pro 1.000 mm Rohr CRr = Verdrehsteifigkeit pro 1.000 mm Rohr
Limin = Klrzeste feste Lange Jm = Massentragheitsmoment * GroBerer Léangenausgleich auf Anfrage
Lz + La = GroBte Betriebslange Jmr = Massentrdgheitsmoment pro 1.000 mm Rohr verfligbar.
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MaBblatter Baureihe 392/393 Hohe Drehmomentkapazitit

0.01 mit Langenausgleich, Rohrausfiihrung 9.01 mit La&ngenausgleich, Kurzausfiihrung
0.02 mit groBem L&ngenausgleich, Rohrausfiihrung 9.02 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung
0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausflihrung 9.03 mit Langenausgleich, Kurzausfihrung
9.04 ohne Langenausgleich, Doppelflanschgelenk-
ausfiihrung
Lz
Ausfiihrung
M
X
= ol 9
‘ Q Q 1
Slol | —————F———
Q
‘ 1
0.01
GelenkgréBe 392.50 392.55 392.60 392.65 392.70 393.75 393.80 393.85 393.90
Tcs KkNm 70 105 150 215 295 390 580 750 1.150
Tow kNm 23 36 53 75 102 140 220 285 435
Lo - 78 25,7 84 265 695 1.700 7.070 15.550 61.550
B ¥y 15 15 15 15 15 10 10 10 10
A mm 225 250 285 315 350 390 435 480 550
K mm 225 250 285 315 350 390 435 480 550
B mm 196 218 245 280 310 345 385 425 492
C H7 mm 105 105 125 130 155 170 190 205 250
F1) mm 4,5 5 6 7 7 8 10 12 12
G mm 20 25 27 32 35 40 42 47 50
H mm 17 19 21 23 23 25 28 31 31
I2) - 8 8 8 10 10 10 16 16 16
M mm 145 165 180 205 225 205 235 265 290
S mm 167,7 x 9,8 218,2x 8,7 219 x 13,3 273 x 11,6 273 x19 273 x 36 323,9 x 36 355,6 x 40 406,4 x 45
X €9 mm 32 40 40 40 50 70 80 90 100
Y mm 9 12,5 15 15 16 18 20 22,5 22,5
W DIN 5480 mm 120x 2,5 150x 3 150x 3 185x 5 185x 5 185 x5 210x5 240x 5 240x 5
Tcs =Funktions-Grenzdrehmoment* Tpw =Dauerwechseldrehmoment* 1) Nutzbare Zentriertiefe
Streckgrenzdrehmoment 30% tiber Tcs Lc =Lagerleistungsfaktor* 2) Anzahl der Flanschbohrungen
* Siehe KenngréBen der Gelenkwellen.
B =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk
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MaBblatter Baureihe 392/393 Hohe Drehmomentkapazitit

Ausfilihrung ‘ Lz ‘
| o
,,,,, {,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,TE,,,, Flanschverbindung mit Querkeil
0.02 - -
/,_100 200
L Lf | /’22’50 300 /
1 ‘ ; b L %\0 )A
,,,,, IR R ‘ \&Bg @
0.03 _ L / ] / \ ]
| 4 & 7 &7
|
L, @
‘ ‘ & !
L | | _ :
o [ I ZH ZH 2H
9.03 _ L
‘ 8-Lochflansch 10-Lochflansch 16-Lochflansch
i Lf |
Zu jeder GelenkwellengroBe gehort
- ‘ ‘ — ein bestimmtes Lochbild (siehe Tabelle).
————— e Andere Lochbilder auf Anfrage verfiigbar.
9.04 - -
Ausfiihrung GelenkgroBe 392.50 392.55 392.60 392.65 392.70 393.75 393.80 393.85 393.90
0.01 Lzmin | mm 890 984 1.010 1.090 1.240 1.310 1.430 1.620 1.820 2.035
La mm 110 140 135 135 170 170 170 170 190 210
G kg 142 148 214 272 406 493 732 1.055 1.477 2.209
GRr kg 38,2 38,2 44,9 67,5 74,8 119,0 210,4 255,6 311,3 401,1
Jm kgm? 1,02 1,02 1,43 2,23 3,8 6,5 1,72 17,84 25,26 40,76
Jmgp | kgm? 0,239 | 0,239 0,494 0,717 1,28 1,93 3,02 5,38 7,88 13,3
C Nm/rad. (1,03 x 101,02 x 108| 1,42 x 106 | 2,36 x 108 3,1 x 108 4,4 x 108 5,19 x 108 7,86 x 108 1,09 x 107 1,43 x 107
Cr Nm/rad. |2,43 x 108[2,43 x 108| 5,04 x 106 | 7,3 x 106 1,3x 107 1,97 x 107 3,08 x 107 5,48 x 107 8,03 x 107 1,36 x 108
0.02* Lzmin | mm 1.230 1.390 1.470 1.325 1.395 1.570 1.780 1.975 2.190
Lamin | mm 300 300 300 250 250 310 330 350 365
G kg 188 291 348 515 603 796 1.158 1.648 2.367
GRr kg 38,2 44,9 67,5 74,8 119,0 210,4 255,6 311,3 401,1
0.03 Limin | mm 660 740 820 920 990 977 1.110 1.240 1.380
G kg 101 156 215 301 389 538 748 1.052 1.600
GRr kg 38,2 44,9 67,5 74,8 119,0 210,4 255,6 311,3 401,1
9.01 [ mm 863 983 1.063 1.205 1.275 1.363 1.550 1.750 1.955
La mm 100 135 135 170 170 170 170 190 210
G kg 130 210 269 402 487 718 1.037 1.446 2177
9.02 L mm 830 920 1.000 1130 1.200 1.300 1.400 1.630 1.770
La mm 70 75 75 95 95 90 90 100 100
G kg 124 204 263 375 466 641 876 1.325 1.717
9.03 Lz mm 770 865 945 1.060 1.130 1.200 1.300 1.520 1.680
Le, mm 65 75 75 85 85 70 70 80 80
G kg 123 197 260 371 457 602 832 1.000 1.657
9.04 Lt mm 580 660 720 820 900 820 940 1.060 1.160
G kg 94 145 207 288 391 485 653 890 1.443
Lz min = Klrzest mogliche zusammengeschobene Lange G = Gewicht der Gelenkwelle C = Verdrehsteifigkeit der GW ohne Rohr
La = Langenausgleich Gr = Gewicht pro 1.000 mm Rohr CRr = Verdrehsteifigkeit pro 1.000 mm Rohr
Limin = Klrzeste feste Lange Jm = Massentragheitsmoment * GroBerer Léangenausgleich auf Anfrage
Lz + La = GroBte Betriebslange Jmr = Massentrdgheitsmoment pro 1.000 mm Rohr verfligbar.
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MaBblatter Baureihe 492 maximale Drehmomentkapazit:it

0.01 mit Langenausgleich, Rohrausfiihrung
0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausfiihrung
9.01 mit L&ngenausgleich, Kurzausfiihrung

9.02 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung
9.03 mit Langenausgleich, Kurzausfiihrung
9.04 ohne L&ngenausgleich, Doppelflanschgelenk-

ausflihrung
Lz
Ausfiithrung — =
M M
G
= %) X
Q Q Q
I |
| ; T
< | ]
Q| Ty o R T T T ”i
i | Q
! \
0.01 Jf{ | !
GelenkgroBe 492.60 492.65 492.70 492.75 492.80 492.85 492.90
Tcs kNm 210 250 340 440 410 650 580 850 770 1.300 1.170
Tow kNm 100 115 160 210 190 280 250 400 360 600 540
Lc - 110 330 855 2.120 7.390 17.370 60.120
B ¥° 7 7 7 10 15 10 15 10 15 10 15
A mm 285 315 350 390 435 480 550
K mm 285 315 350 390 435 480 550
B mm 255 280 315 350 395 445 510
G mm 35 35 40 45 50 55 65
H mm 15 17 17 19 19 21 23
1) - 10 10 12 12 16 16 16
M mm 200 220 240 260 280 300 330
S mm 244,5x 22,2 254 x 36 292 x 36 323,9x36 355,6 x 40 406,4 x 40 457 x 50
W DIN 5480 mm 185x 5 185x 5 210x5 210x 5 210x 5 240x5 290x 8
Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment* * Siehe KenngréBen der Gelenkwellen.
Streckgrenzdrehmoment 30% tiber Tcs 8] =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk
Tpw =Dauerwechseldrehmoment* 1) Anzahl der Flanschbohrungen
Lc =Lagerleistungsfaktor*
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MaBblatter Baureihe 492 maximale Drehmomentkapazit:it

Ausfiihrung

0.03

9.01
9.02
9.03

9.04

Ausfiihrung

0.01

0.03

9.01

9.04

GelenkgroBe
Lzmin  mm

La mm

G kg

GR kg

Jm kgm?
Jmp kgm?

C Nm/rad.
Cr Nm/rad.
Lf min mm

G kg

GR kg

L, mm

La mm

G kg

L¢ mm

G kg

492.60
1.440
135
472
121,7
4,16
1,52
3,32 x 108
1,55 x 107
940
311
121,7
1.380
135
465
800
284

Lz min = Kirzest mégliche zusammengeschobene Léange

La = L&ngenausgleich

Lfmin = Klrzeste feste Lange
Lz + La = GroBte Betriebslange

492.65 492.70 492.75
1.520 1.680 1.750
135 150 170
568 788 1.025
193,5 227,3 255,6
5,16 7,73 15
2,36 3,80 5,38
4,31 x 108 5,97 x 108 6,76 x 106
2,41 x 107 3,87 x 107 5,48 x 107
1.020 1.130 1.220
407 557 819
193,5 227,3 255,6
1.460 1.620 1.700
135 150 170
559 777 1.010
880 960 1.040
374 479 590
G = Gewicht der Gelenkwelle
Gr = Gewicht pro 1.000 mm Rohr
Jm = Massentragheitsmoment
Jmr = Massentrdgheitsmoment pro 1.000 mm Rohr

10-Lochflansch 12-Lochflansch

Flanschverbindung mit Hirth-Verzahnung

300 22,50

YA

& BN

ﬁi“
—~

OH JH
16-Lochflange
Zu jeder GelenkwellengréoBe gehért

ein bestimmtes Lochbild (siehe Tabelle).
Andere Lochbilder auf Anfrage verfiigbar.

492.80 492.85 492.90
1.900 2130 2.415
170 190 210
1.355 1.873 2.750
311,3 361,4 501,9
30,7 50,4 92,7
7,88 12,28 211
9,7 x 108 13,64 x 108 19,44 x 108
8,03 x 107 12,51 x 107 21,5x 107
1.320 1.450 1.620
1.040 1.330 1.880
311,3 361,4 501,9
1.840 2.050 2.340
170 190 210
1.8340 1.850 2.710
1.120 1.200 1.320
870 1.190 1.734
(e} = Verdrehsteifigkeit der GW ohne Rohr
CRr = Verdrehsteifigkeit pro 1.000 mm Rohr

Langenabmessungen (Lz/La) der Ausfiihrungen 0.02 - 9.02 - 9.03 auf Anfrage verfiigbar.

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH
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MaBblatter Baureihe 498

0.01 mit Langenausgleich, Rohrausfiihrung 9.04 ohne Langenausgleich, Doppelflansch-
0.03 ohne Langenausgleich, Rohrausfiihrung gelenkausfiihrung

Lz
Ausfiihrung

A
]
|
|
|
|
S R
|
|
|
|
|
44444444i444444444
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
e
|
|
|
|
|
|

i I
‘ |
! |
| |
0.01 J ——-- — "*’IL’* ‘
GelenkgréBe 498.00 498.05 498.10 498.15
Tcs kNm 1.880 1.620 1.430 2.340 2.080 1.750 3.000 2.600 2.200 3.640 3.100 2.700
Tow kNm 900 780 680 1.120 1.000 840 1.430 1.250 1.050 1.750 1.500 1.300
Lc - 0,115 0,144 0,154 0,224 0,322 0,343 0,530 0,684 0,720 1,09 1,35 1,43
x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108
B ¥° 5] 10 15 5} 10 15 5] 10 15 5} 10 15
A mm 600 650 700 750
K mm 600 650 700 750
B mm 555 605 655 695
G mm 75 80 90 95
H mm 26 26 26 32
") - 20 20 24 24
M mm 370 l 370 l 390 390 l 390 l 410 420 l 420 l 440 460 l 460 l 480

GelenkgroBe 498.20 498.25 498.30 498.35
Tcs kNm 4.420 3.800 3.300 5.300 4.500 4.050 6.300 5.400 4.700 7.400 6.500 5.600
Tow kNm 2.120 1.850 1.600 2.550 2.200 1.950 3.050 2.650 2.250 3.500 3.100 2.700
Lc - 1,69 2,14 2,55 3,26 4,01 4,681 7,05 7,86 8,29 9,71 10,7 14,24
x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108 x 108
B ¥° 5 10 15 5 10 15 5 10 15 5 10 15
A mm 800 850 900 950
K mm 800 850 900 950
B mm 745 785 835 885
G mm 100 105 110 120
H mm 32 38 38 38
1) - 24 24 24 24
M mm 480 480 500 530 530 555 555 555 580 580 580 610
Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment* * Siehe KenngréBen der Gelenkwellen.
Streckgrenzdrehmoment 30% tiber Tcs 8] =Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk
Tpw =Dauerwechseldrehmoment* 1) Anzahl der Flanschbohrungen
Lc =Lagerleistungsfaktor*
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MaBblatter Baureihe 498

Ausfilihrung
Lf Flanschverbindung mit Hirth-Verzahnung
— —
S | o i | L 18° 15°
i i 1 i ;
i i i i i
. T i T
% % i % 1
i i 1 i !
|
0.03 I - R .
L — M= — M=
— f -— @Q’ (D%
| o | \?\
i I o I b
i i i
i i i /§
i i i —
| | |
i i i
i 1 i OH ZH
9.04 iz l i l _
20-Lochflansch 24-Lochflansch
Zu jeder GelenkwellengréBe gehort
ein bestimmtes Lochbild (siehe Tabelle).
Andere Lochbilder auf Anfrage verfiigbar.
GelenkgréBe 498.40 498.45 498.50 498.55 498.60
Tcs kNm 8.700 | 7.500 | 6.500 | 10.000 | 8.700 | 7.500 | 11.500 | 10.000 A 8.600 | 13.200 | 11.400 | 9.900 | 15.000 | 13.000 | 11.200
Tow KNm 4.200 | 3.600 | 3.100 | 4.800 | 4.200 | 3.600 | 5.500 | 4.800 | 4.100 | 6.300 | 5.500 | 4.700 | 7.200 | 6.200 | 5.400
Lc = 16,1 17,4 | 23,78 | 24,4 | 28,71 | 38,73 | 36,4 | 42,63 | 61,67 | 56,3 70,8 | 96,9 | 89,9 102 147,2
x108 | x10® | x10® | x108 | x108 | x10® | x10® | x10® | x10% | x10® | x10® | x10® | x108 | x10° x 108
B 3° 5 | 10 | 15 5 | 10 | 15 5 | 10 | 15 5 | 10 | 15 5 10 | 15
A mm 1.000 1.050 1.100 1.150 1.200
K mm 1.000 1.050 1.100 1.150 1.200
B mm 925 975 1.025 1.065 1115
G mm 125 130 135 140 150
H mm 44 a4 44 50 50
") - 20 20 20 20 20
M mm 625 | 625 | 655 | 645 | 645 | 675 670 | 670 | 700 75 | 715 | s | o | w0 | 775

GWB™ Gelenkwellen der Baureihe 598 -vollgeschmiedet- fiir h6chste
Drehmomentkapazitat sind auf Anfrage verfiigbar.

Langenabmessungen (Lz/L¢/La) der Ausfiihrungen 0.01 - 0.03 - 9.04 auf Anfrage verfiigbar.

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH
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Magblatter Baureihe 587/190/390 Superkurzausfiihrungen

9.06 Gelenkwelle mit Ladngenausgleich,
Superkurzausfihrung

Baureihe 587

Ausfiihrung

DA

9.06 | -

GelenkgroBe

W DIN 5482/5480 | mm 90x2,5

100 x 94 115x2,5

360
B
R - %;
@
-/
b/

JH

10-Lochflansch

Tcs  =Funktions-Grenzdrehmoment*
Streckgrenzdrehmoment 30% tiber Tcs

Tpw =Dauerwechseldrehmoment*

Lc =Lagerleistungsfaktor*
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Siehe KenngréBen der Gelenkwellen.

= Maximaler Beugungswinkel pro Gelenk
Nutzbare Zentriertiefe
Anzahl der Flanschbohrungen



MaBblatter Baureihe 587/190/390 superkurzausfiihrungen

Baureihe 190/390

L
Ausfiihrung : o 56
M M
}\
@ %1
&
-/
p—
9.06

IH

10-Lochflansch

Ausfiihrung GelenkgroBe 587.50 190.55 390.60 190.65 390.70

9.06 = mm 415 495 545 600 688
La mm 40 40 80 40 80
G kg 60 98 131 169 252
Jm kgm? 0,33 0,624 1,250 2,286 3,455

Lz = Kurzeste zusammengeschobene Lange G = Gewicht der Gelenkwelle

La = Langenausgleich Jm = Massentragheitsmoment

Lz + La = GroBte Betriebslange
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MaBblatter Baureihe 330 schnelllsekupplungen

Ausfiihrung mit Klingelnberg-Verzahnung fur héhere Drehzahlen

Anschluss flr Serie 687/688
Anschluss flr Serie 587

Anschluss mit 392
Querkeilverbindung

Lochverteilung siehe MaBblatter
der entsprechenden Gelenkwellen.

KupplungsgroBe 33010 | 330.20 330.30 330.40 330.50 330.55
GW-Anschluss 687/688.15 | 687/688.20 687/688.25) 687/688.30 | 667/688.40 687/688.45 687/688.55 587.50 392.50 587.55 392.55
687/688.35|687/688.40 | 687/688.45 687/688.65
Variante Nr. 000 003 003 003 000 001 000 001
A mm 100 130 150 180 225 225 250 250
B mm 84 101,5 130 155,5 196 196 218 218
C1) mm 57 75 90 110 140 105 140 105
ck™) mm 57 75 90 110 140 105 140 105
D2) mm 20 38 40 40 45 45 45 45
F mm 2,5 2,5 3,5 4 5 5 6 6
3% mm 2,3-0,2 2,3-0,15 2,3-0,2 2,3-0,15 4-0,2 4-0,2 5-0,2 5-0,2
G mm 76 100 100 112 144 144 148 162
13) - 6 8 8 8 8 8 8 8
K4) - M8x18 | M10x22 M 12 x 25 M 14 x 28 M 16 x 35 M16x40 | M18x40 | M 18x 45
L10) mm 10 1 14 20 18 18 21 21
Gk'2) kg 4,7 7.5 10,6 16,4 34 36 40 49
Ta Mutter Nm 35 69 120 190 295 295 405 405
Verlangerung. 5) Nr. 2.365/13 M| 2.365/17 M 2.365/19 M 22M 24R 24R 27R 27R
Ta Spindel Nm 30 45 80 100 190 190 220 220
Steckschl.ﬁ) Nr. 1/2“D19 SW 13 1/2“D19 SW 17 1/2“D19 SW 22
Bedienungsanleitung 2. Pfeile geben die SchlieBrichtung an. Der Spindelanzug
kann einmal in Rechts- und einmal in Linksdrehung erfol-
SchlieBen und Offnen der Kupplung gen.
Das SchlieBen bzw. Lésen geschieht durch Betétigen der im
Innenteil der Kupplung angeordneten Gewindespindel. Die 3. Gelenk mit Kupplungsteil kippt beim Auseinanderfahren
Spindel kann von zwei Seiten erreicht und betatigt werden. nach unten. Achtung: Verletzungsgefahr!
Das Anziehen der Spindel erfolgt mittels Steckschlissel
(siehe Tabelle). Bei nachtraglichem Einbau der Schnellldsekupplung ist die
Gelenkwelle entsprechend zu kiirzen. Die Gewindespindeln
Bemerkung: der Kupplungen werden vom Werk aus mit MoSp-Fett ge-
1. Vor dem SchlieBen sicherstellen, dass die Kupplungsver- schmiert. Wir empfehlen von Zeit zu Zeit eine Nachschmie-
zahnung einwandfrei gefligt ist. rung.
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MaBblatter Baureihe 230 schnelllésekupplungen

Ausfiihrung mit Trapezverzahnung fur Drehzahlen bis 1.000 min-'
G Fk
L SwW
x Anschluss fiir Serie 390
T 1A l =~ Hnh Anschluss mit 392/393
=i - \
‘ W; Querkeilverbindung

DA
B
aC

- MﬁP

N N

C

Lochverteilung siehe
MaBblatter der entsprechenden

Gelenkwellen.

D
KupplungsgraBe 230.60 230.65 230.70 230.75 230.80
GW-Anschluss 390.60 392.60 390.65 392.65 390.70 392.70 390.75 393.75 390.80 393.80
Variante Nr. 000 001 000 001 000 001 000 001 000 001
A mm 285 285 315 315 350 350 390 390 435 435
B mm 245 245 280 280 310 310 345 345 385 385
cl) mm 175 125 175 130 220 155 250 170 280 190
ck') mm 175 125 175 130 220 155 250 170 280 190
D) mm 64 64 66 66 72 72 82 82 92 92
F mm 7 7 7 8 8 8 8 8 10 10
Fx mm 6-0,2 6-0,5 6-0,2 7-0,5 7-0,3 7-0,5 7-0,2 7-0,5 9-0,5 9-0,5
G mm 160 174 172 192 184 204 196 220 226 246
13) = 8 8 8 10 10 10 10 10 10 16
K4) - M20x45 | M20x55 | M22x50 | M22x60 | M22x50 | M22x60 | M24x55 | M24x70 | M27x65 | M27x75
L10) mm 23 23 25 25 25 25 27 27 30 30
Gk'?) kg 66 71 83 95 110 120 143 150 210 230
Ta Mutter Nm 580 580 780 780 780 780 1.000 1.000 1.500 1.500
Verlangerung. 5) Nr. 30R 30R 32R 32R 32R 32R 36R 36R #1R 4R
Ta Spindel Nm 290 290 400 400 550 550 680 680 9509) 9509)
Steckschl. 6) Nr. 3/4«D 32 W 22 3/4«p 32 sW 27 3/4«D 32 W 27 3/4« D 32 SW 32 3/4«D 32 SW 36
X = 4 Schlissel 8) Nr. TD 750

1. Zentrierpassung H7

2. Ausriickweg zum Trennen der Kupplung " = N

3. Zahl der Stiftschrauben pro Flansch Drehmomentschliissel’) Drehmomentbereich

4. Abmessungen der Verschraubungen Type von bis
Stiftschraube DIN 938 756 B 20 Nm 100 Nm
Sechskantmutter selbsts. DIN 980 756 C 80 Nm 300 Nm

. Maul- bzw. Ringverlangerung nach Dana Werknorm N 4.2.5
756 D 280 Nm 760 Nm

. Gedore-Steckschllssel-Einsatz zum Anziehen der Spindel
. Rahsol-Drehmometer
. Kraftvervielfaltigungsschlissel x = 4 (TD 750)
Einstellmoment des Drehmomentschliissels 756 C = 238 Nm
10. Gewindetiefe
11. Passung h6 bis Anschluss Type 390

Passung f8 fur Anschluss Type 392/393
12. Gk = Gewicht der Kupplung
Ta = Anzugsmomente der Flanschverschraubung bzw. der
Kupplungs-Gewindespindel

Bei Anwendungsfallen mit Drehzahlen Gber 1.000 min~' bitten wir um
Kontaktaufnahme mit unseren Beratungsingenieuren. Abweichende Ausfiih-
rungen auf Anfrage.

© o N O O
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MaBblatter zapfenkreuzgarnituren
Austahrung 708 Zepfenveuz olstancis

GelenkgroBe DA 8
mm mm
473.10 15 41
473.20 19 49,2
473.30 22 59
287.00 26 69,8
287.10 30 81,8
287.20 35 96,8
587.10 35 96,8
\ 587.15 42 104,5
587.20 48 116,5
/ N 587.30 52 133
_ % _ _ < 587.35/36 57 144
Q 587.42 57 152,06
/ 587.48 65 172
587.50 72 185
587.55 74 217
587.60 83 231,4
687/688.15 27,0 74,5
687/688.20 30,2 81,8
687/688.25 34,9 92,0
B 687/688.30 34,9 106,4
687/688.35 42,0 119,4
687/688.40 47,6 135,17
687/688.45 52,0 147,2
687/688.55 57,0 152,0
687/688.65 65,0 172,0

.
DA B B4
GelenkgroBe

mm mm mm

- B 190.50 65 220 143

190.55 74 244 154

190.60 83 280 175

- %}% B - g 190.65 95 308 190

190.70 110 340 210

190.75 120 379 235

- - 190.80 130 425 262

390.60 83 235,8 129

390.65 95 258,8 139

— 390.70 110 293,4 160

390.75 120 325,2 176

B1 390.80 130 363,2 196

392.50* 74 222 129

392.55* 83 246 139

B 392.60* 95 279,6 160

392.65* 110 309,6 176

392.70* 120 343,4 196

Zapfenkreuzgarnituren werden nur als komplette 393.75% 130 3834 216

Einheiten geliefert. Bitte geben Sie bei Bestellungen :z:'z:: :j; :Zj z‘:z

die GelenkgréBe oder falls bekannt die Zeichnungs- 393.90" 105 530 a5

Nr. der kompletten Gelenkwelle an. Abschmierung
von Zapfenkreuzgarnituren: (siehe Einbau und Zapfenkreuzgarnituren der
Wartung) Baureihen 398 (Auslauftyp),
492 und 498 auf Anfrage.

* Zapfenkreuzgarnituren 392/393 sind einbaugleich
mit 292.
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MaBblatter Fianschverbindung mit Verzahnung

Hirth-Verzahnung -

D d z B i*
e Flankenwinkel 40° mm mm mm
* Hohe Ubertragungsfahigkeit 228 180 8 200 gxM12
N FormschIUssig 250 200 48 225 8xM14
285 225 60 255 10x M 14
e Selbstzentrierend 5 250 60 280 10xM16
350 280 72 315 12 xM 16
390 315 72 350 12xM18
435 345 96 395 16 M 18
480 370 96 445 16 x M 20
550 440 96 510 16 x M 22
600 480 120 555 20x M 24
650 520 120 605 20 x M 24
700 570 120 655 24 x M 24
750 600 144 695 24 x M 30
800 650 144 745 24 x M 30
850 680 144 785 24 x M 36
900 710 144 835 24 x M 36
950 760 144 885 24 x M 36
1.000 800 180 925 20xM42x3
1.050 840 180 975 20xM42x3
1.100 880 180 1.025 20xM42x3
1.150 925 180 1.065 20xM 48 x 3
1.200 960 180 1115 20xM48x3

Kiingelnberg-Verzahnung I

D d z B i
. mm mm mm
¢ Flankenwinkel 25°
* Hohe Ubertragungsfahigkeit 9 65 1 84 4xm 8
. 115 80 24 101,5 4xM10
e FormschlUssig
K 145 110 24 130 4xM12
* Selbstzentrierend 175 140 32 155,5 4xM16
215 175 48 196 4xM16
240 195 48 218 4xM18
275 220 48 245 4 xM 20
305 245 48 280 4xM 20
1 340 280 72 310 4 xM22
380 315 72 345 6x M 24
425 355 96 385 6xM27
I
8 465 390 96 425 8xM30
NS 535 455 96 492 8x M 30
(ST
D = AuBendurchmesser * Reduzierung der Schraubenanzahl nur nach
d = Innendurchmesser Riicksprache (z. B. bei Funktion als
Z = Zahnezahl Schnellwechseleinrichtung)
B = Lochkreisdurchmesser Andere Durchmesser auf Anfrage.

i = Schraubenzahl und GréBe
Schraubenwerkstoff: 10.9

- 31

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH



MaBblatter querkeilanschluss 687/688/587/390

Auf Wunsch fertigen wir die Gelenkwellen der Baureihen
687/688/587/390 auch mit Querkeilanschluss.

Y

<
Q ﬁﬂ _ \ _ _ — — _ m _
= Baureihe 687/688

<
i A 1 W{%
x v Baureihe 587
o [ | 7=
S ) _ N
= J .
v Baureihe 390
|
P ——
GelenkgroBe i 12) x HT) &) i
mm mm mm
687/688.35
667/685.40 150 8x13 20 4,0
687/688.45 8x15
687/688.55 180 10 x 17 25 4,5
687/688.65 10x 17

587.50 225 8x17 32 5,5
587.55 250 8x19 40 7,0
587.60 285 8x21 45 8,0
390.60 285 8x21 45 8,0
390.65 315 8x23 45 8,0
390.70 350 10x 23 50 9,0
390.75 390 10x 25 50 9,0
390.80 435 10 x 28 63 12,0

1. Toleranz + 0,2 mm (fur 390.75 2. Zahl der Flanschlécher
und 390.80 Toleranz + 0,5 mm)
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MaBblatter standard-Anschlussflansche

Auf Wunsch fertigen wir Standard-Anschlussflansche mit
zylindrischer Bohrung und Passfeder (Werkstoff C45; ver-
gutet 750 — 900 N/mma2). Bei vom Standard abweichenden

DA

—
[

L+

az

@D

IH

Bei Bestellungen bitte angeben:

GelenkgroBe

Flansch @ A

IxH

L4

__ Anzahl der

Bohrungen x &

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH

NS

-

Ausfiihrungen, z. B. Olpressverband, konische Bohrung,
Flachzapfen sowie Werkstoffe usw. bitten wir um Anfrage und
Zusendung einer Zeichnung.

L
Gelenkwellen-Anschluss Abmessung
GelenkgroBe oA 12) x H) © Dmax
mm mm
687/688.15
mm 100 6x 8,25 69,5
687/688.20
687/688.15
687/688.20
120 8x 10,25 84
mm 687/688.25
687/688.30
mm 687/688.25 8x12,25
687/688.30 8x12,25
150 110,3
687/688.35 8x12,1
mm
687/688.40 8x 12,1
687/688.35
mm 687/688.40 8 x 14,1
687/688.45 180 132,56
687/688.55
mm 10 x 16,1
687/688.65
687/688.45
mm
687/688.55
225 8x16,1 171
687/688.65
mm 587.50
587.50
250 8x18,1 189
mm 587.55
587.60
285 8x20,1 213
390.60
390.65 315 8x221 247
390.70 350 10 x 22,1 277
390.75 390 10 x 24,1 308
390.80 435 10 x 27,1 342

1. Toleranz + 0,2 mm (fir 390.75
und 390.80 Toleranz + 0,5 mm)

2. Zahl der Flanschlécher
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Konstruktive Hinweise Baureihe 687/688/587

Hauptbauteile der Gelenkwelle

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Flanschmitnehmer
Zapfenkreuz vollstandig
Zapfenmitnehmer

Rohr

Nabenhilse
Wellenmitnehmer
Dichthtlse vollsténdig

-

~34

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH



Konstruktive Hinweise Baureihe 390/392/393

1a

Hauptbauteile der Gelenkwelle

1a. Flanschmitnehmer fiir Baureihe 390
(Reibschluss)

1b. Flanschmitnehmer fiir Baureihe 392/393

(Formschluss mit Querkeil)

Zapfenkreuz vollstandig

Zapfenmitnehmer

Rohr

Zapfenmitnehmer mit Nabenhtlse

Wellenzapfen

Dichthiilse vollstéandig

Noos N

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH
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Aligemeine theoretische Informationen

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH

Kinematik des Kreuzgelenkes

1. Das Gelenk

Das Kardan-Gelenk, vielfach auch
als Kreuzgelenk (oder Hooke’s-
Gelenk) bezeichnet, ist in der Lehre
von der Mechanik definiert als ein
rdumliches oder sphérisches Ge-
triebe mit ungleichférmiger Uber-
setzung. Das Ubertragungsver-
halten dieses Kreuzgelenkes wird
durch die Gleichung beschrieben:

op = arc tan ( 1. tan oc1>

osf
B =Beugewinkel des Gelenkes [{’]
o1 = Drehwinkel Antriebsseite
a2 = Drehwinkel Abtriebsseite

In dieser Gleichung ist o2 der mo-
mentane Drehwinkel der Antriebs-
welle 2. Das Bewegungsverhalten
der Antriebsseite veranschaulicht
das folgende Diagramm.

Der asynchrone bzw. nicht ho-
mokinematische Ablauf der Welle
2 zeigt sich in den periodischen
Schwankungen der Asynchron-
linie a2 um die Synchronlinie o
(gestrichelt).

21
e >
P 3 z
27 ”
7
7z 01
T
7
7
T Z o2
2| ~
/, CPK
0
/2 T 3m/2 21

Ein MaB fur die Ungleichférmig-
keit ist die Differenz der Drehwin-
kel a2 und o1 oder das Ubersetz-
ungsverhéltnis der Winkelge-
schwindigkeiten w2 und w1. In
Gleichungen ausgedrickt heif3t
das:

a) Drehwinkeldifferenz:
Pk = 02 - 04

(auch Kardanfehler genannt)

Pk = arc tan < 1 . tan on)—ou
cos

Pk max. = arc tan <%I3;1>
2vcosp

b) Ubersetzung:

cosp
1- sin2f - cos2a4




Aligemeine theoretische Informationen

In folgendem Diagramm ist die

Ubersetzung i =w2 /w1 bei einer T 2
vollen Umdrehung des Kreuzge- !
lenkes fur 3 = 60° dargestellt. 15
Der Ungleichférmigkeitsgrad
U ist definiert mit: 1
U =i max. — i min. = tanf} - sinf
0,5
Dabei ist:
I max. = —x
cosp : 2 x w2  on
o9 —>
i min. =cosf
x 10° 1 5 Das Diagramm zeigt den Verlauf
£ g 09 8 des Ungleichférmigkeitsgrades
< / ? U und des Differenzwinkels Pk max.
% 8° Bl [ als Funktion des Gelenkbeugewin-
E 70 / 07 g kels von 0 bis 45°.
. VAVINS:-
ﬁ e _ o )4 0.6 S Aus den Bewegungsgleichungen
8 s e T A A los S ist ersichtlich, dass ein homo-
40 / 0.4 5 kinematischer Bewegungsablauf,
/ entsprechend der gestrichelten
3° — 0,3 Gerade unter 45° - dargestellt im
20 ,/ U > 0,2 Diagramm, nur fir den Beugewin-
kel = 0° erzielt wird. Durch ge-
1° 0.1 eignete Kopplung oder Schaltung
0° aall 0° zweier oder mehrerer Gelenke
0° 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° 40° 45° kann man einen synchronen bzw.
Beugungswinkel B homokinematischen Lauf erzielen.
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Anwendungstechnische Hinweise

2. Die Gelenkwelle

Die Drehwinkeldifferenz ¥k oder
der Kardanfehler eines abge-
winkelten Kreuzgelenkes lasst
sich unter bestimmten Einbau-

1a) Z-Beugung

bedingungen mit einem zweiten
Kreuzgelenk ausgleichen.

Die konstruktiven Losungen sind
folgende:

1b) W- oder M-Beugung

2. Die beiden Gelenke miissen
kinematisch um 90° (i1/2)
gegeneinander verdreht sein,
d. h., die Mithehmergabeln
der Verbindungswelle liegen in
einer Ebene.

Z-Anordnung

Zum intensiven Studium der Ge-
lenkwellenkinematik verweisen
wir auf die VDI-Richtlinie 2722
und auf die einschlagige
Literatur.

W-Anordnung

Maximal zuldssiger Differenz-
winkel

Die Bedingung (31 = B2) als eine
der wesentlichen Forderungen
fur den Ausgleich lasst sich in der
Praxis nicht immer erflllen, so

1. Die Beugungswinkel beider
Gelenke mussen gleich sein

(d. h., B1 = o)

Zwei Anordnungsmadglichkeiten
sind hierbei gegeben:

Winkelverhiltnisse

Die verwendeten Grundformen
des Gelenkwellenantriebes sind
die Z- und W-Anordnung. Dabei
soll zunachst das ebene Gelenk-
wellensystem betrachtet werden,
bei dem die Getriebe-Wellen in
einer Ebene liegen.

dass vielfach die Frage aufgewor-
fen werden muss, welche groBten
Unterschiede in den Beugungs-
winkeln der beiden Gelenke einer
Welle noch zulassig sind. Flr
schwere und schnell laufende

Antriebe sollte weitgehend auf
Gleichheit der Beugungswinkel
1 und 2 geachtet werden und
Unterschiede auf 1° bis 1,5°
beschréankt bleiben.
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Anwendungstechnische Hinweise
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Produkt aus Drehzahl und
Beugungswinkel

GroBere Unterschiede, etwa von
3° bis 5° kdnnen bei langsam
laufenden Anlagen ohne beson-
dere Nachteile auch noch tragbar
sein. Wichtig ist insbesondere
noch, dass bei Anlagen mit ver-
anderlichen Winkelverhaltnissen
versucht wird, méglichst fir den
gesamten Beugungsbereich
weitgehende Gleichformigkeit zu
erzielen.

Raumliche Abbeugung ist ge-
geben, wenn Beugung in zwei
Ebenen (vertikal und horizontal)
zusammenfallt. Bei Kombina-
tion gleicher Beugungsarten

(Z2/Z oder W/W) und gleichen
Beugungswinkeln ist Gleichlauf
gewdébhrleistet. Bei einer Kombina-
tion von Z- und W-Beugung sind
die Klauen der inneren Mitnehmer
versetzt anzuordnen. Der Versatz
winkel sollte in Zusammenarbeit
mit uns festgelegt werden.

Bestimmen des maximalen
zulassigen Betriebsbeugungs-
winkels 3

Der max. Beugungswinkel be-
trégt je nach Baureihe § = 5° - 44°
je Gelenk. Bedingt durch die ein-
gangs beschriebenen kinema-
tischen Verhaltnisse am Kreuzge-
lenk muss der Beugungswinkel in
Relation zur Drehzahl begrenzt
werden.

Theoretische Uberlegungen und
Beobachtungen zahlreicher An-
wendungsfélle haben gezeigt,
dass fur die Laufruhe der Gelenk-
wellenantriebe bestimmte Mas-
senbeschleunigungsmomente
des Mittelteils nicht Uberschritten
werden dirfen. Dieses Massen-
beschleunigungsmoment

héngt von dem Produkt aus
Drehzahl und Beugungswinkel

D=n-p
und dem Massentragheitsmo-

ment des Mittelteils der Ge-
lenkwelle ab.

Die KenngréBe D ist proportional
der Mittelteilbeschleunigung &£o.

€2~D=n-[3

n = Betriebsdrehzahl [min-]

p = Beugungswinkel des
Gelenkes [%°]

&2 = Winkelbeschleunigung des
Gelenkwellenmittelteils

Der max. zuldssige Beugungs-
winkel bei gegebener Drehzahl
und einer mittleren Gelenkwellen-
lange lasst sich aus dem nachfol-
genden Diagramm ermitteln.

Zur genauen Bestimmung bitten
wir um Ruckfrage.
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Anwendungstechnische Hinweise

Grenzwerte fiir das Produkt aus Betriebsdrehzahl
und Betriebsheugungswinkel

—— 687/688.15-20

——— 687/688.25
687/688.30-35

-~ 687/688.40

687/688.45

687/688.55
—— 390.65-70-75-80 | 392.55-60-65-70

24°

- WL
o VWA
\\

18°

- \\WAA

\

A\VANN
RVERNN

AN

N
~
NNNVRN
\\ N
N

Beugungswinkel 3

\\ \ N
. NN\
\\ ~
NN
~
60
20
00
0 500 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500 5.000

Drehzahl n [min™]
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Anwendungstechnische Hinweise
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Biegekritischen Drehzahlen

Priifen der torsionskritischen
Drehzahlen

Der Anlagen- bzw. Fahrzeugher-
steller muss sicherstellen, dass
die Gelenkwelle nicht in torsions-
kritischen Betriebsdrehzahlbe-
reichen des Antriebs verwendet
wird. Dazu ist die Ermittlung der
torsionskritischen Drehzahlen
des Systems erforderlich. Die
Werte flr die Massentragheitsmo-
mente und Verdrehsteifigkeiten
der Gelenkwellen kdnnen den
MaBblattern entnommen werden
bzw. kbnnen nach Ricksprache
mit uns zur Verflgung gestellt
werden.

Priifen der biegekritischen
Drehzahlen

Gelenkwellen sind, von kurzen,
starren Wellen abgesehen, biege-
elastische Korper, die auf Biege-
schwingungen bzw. biegekritische
Drehzahlen berechnet werden
mussen, wobei hier die der 1. Ord-
nung und evtl. die der 2. Ordnung
von Bedeutung sind. Die max.
zuléssige Betriebsdrehzahl

muss aus Sicherheitsgriinden in
genigendem Abstand von der
kritischen Drehzahl liegen.

Nzul. max. ~ 0,8 * Nkrit, [MIN7]

In den Diagrammen sind flr die
kritische Drehzahl der jeweiligen
GroBe lediglich Léange und Durch-
messer des Rohres bestimmend.

GroBere Langen kdnnen also nur
durch VergroBerung des Rohr-
durchmessers ausgefiihrt wer-
den. Da diesem aber im Hinblick
auf sein Verhaltnis zur Gelenk-
gréBe Grenzen gesetzt sind, kdn-
nen auch einfache Gelenkwellen
nicht Uber bestimmte Langen
hinaus ausgefuhrt werden. In
allen Fallen, wo mit einfachen
Wellen Grenzbereiche hinsichtlich
der Wellenlédnge erreicht werden,
muss zu unterteilten Wellenstran-
gen Ubergegangen werden.

Zur Bestimmung der biegekri-
tischen Drehzahl k6nnen nach-
folgende Auswahldiagramme
verwendet werden.

Die im Diagramm genannten
Werte fur die kritischen Drehzah-
len gelten nur fir Gelenkwellen,
die zwischen Aggregaten mit
massiver Lagerung bei geringem
Abstand vom Gelenkwellen-
flansch eingebaut sind.

Bei abweichenden Einbausitu-
ationen, z. B. elastisch gela-
gerten Aggregaten, muss mit
niedrigeren kritischen Dreh-
zahlen gerechnet werden.

Je nach Bauart der Anlage
kénnen Anregungen der 2. Ord-
nung Biegeschwingungen her-
vorrufen. Bei Beugungswinkeln
liber 3° und groBeren Léngen
sollten Sie Riicksprache mit
einem Dana Mitarbeiter halten.
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Anwendungstechnische Hinweise

Baureihe 687/688

Auswahldiagramm zur Bestimmung der kritischen Drehzahl in Abhéngigkeit von den Betriebsldngen

—— 687/688.15 - 63,5 x 2,4

- 687/688.20 - 76,2 x 2

687/688.25 - 89 x 2,4
687/688.30 - 90 x 3

~—— 687/688.35- 100 x 3

—— 687/688.40 - 120 x 3
687/688.45 - 120 x 4
687/688.55 - 120 x 6

—— 687/688.45-110x5
—— 687/688.65 - 142 x 6

4

Erklarung: 687.15 - 63,5 x 2,4
GelenkgroBe 687.15

—— 687/688.40 - 100 x 4,5 RohrauBen-@ 63,5 mm

Wandstarke 2,4 mm

6.000 T T T T T T 1
\NAY | | | | | | | |
\ | o . . . . .
\\ \\
5.500 = = ﬂ =
\ AY = =
\ L \*Z 777777777 S
\ \\
M oM
\ AN
5.000 \ \ ~ Y
\ AN N\ Le
\ N
A \\ N \\
4.500 N — — N
AN A\ N N
e \ AN
T N \\\ \\ \
£ 4.000 N N
- AN AL AN AN N
£ AN AN AN ~
= N A} \N NS ~
= 3.500 —— N —+
= ~ T N _ N AN ~
g AN A D N AN AN
< AN NSO\ AN
[} \\ AN \\ ~
S 3.000 < — - -—
< N\ N AN N
8 AN AN .
2 AN N N NG ~C
S 2,500 AN > ~ I -
ANy ~
N
\\
2.000 S
\\ ~J
~.
1.500
1.000
1.000 1.500 2.000 2.500 3.000
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Anwendungstechnische Hinweise

Baureihe 587/390/392

Auswahldiagramm zur Bestimmung der kritischen Drehzahl in Abhéngigkeit von den Betriebslingen

—— 587.50-144x7

587.55 - 168,8 x 7,3
587.60/392.50/390.60 - 167,7 x 9,8

—— 392.55/390.65 - 218,2 x 8,7
——— 392.60/390.70 - 219 x 13,3
—— 392.65/390.75 - 273 x 11,6
392.70/390.80 - 273 x 19

Erklarung: 390.60 — 167,7 x 9,8
GelenkgroBe 390.60
RohrauBen-< 167,7 mm
Wandstéarke 9,8 mm

6.000

5.500 — = :;\\\Z»‘j:‘&/ ——=

5.000

4.500 - \

4.000 \ A

3.500 - <+

3.000 N N

Kritische Drehzahl nkrit. [min="]

2.500 N

A
74

/

A

Y v
4/
1/
4

2.000 N A

1.500

[N
= =]

1.000 [
2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500 5.000 5.500 6.000 6.500 7.000

Betriebslange Lg [mm]
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Anwendungstechnische Hinweise

Léngenabmessungen

Die Betriebslange einer Gelenk-

welle wird bestimmt durch:

e den Abstand zwischen An-
triebs- und Abtriebsaggregat

¢ Langenénderung bei Betrieb

Lz

Die Gelenkwelle darf im Betrieb
bis zu dieser Lange ausgezogen
werden. Die glinstigste Betriebs-
lange Lg einer Gelenkwelle ist
dann erreicht, wenn der Langen-
ausgleich mit einem Drittel seiner
Lénge ausgezogen ist.

Anordnungen von Gelenkwellen
Das Hintereinanderschalten von
Gelenkwellen kann zur Reali-
sierung groBer Einbauldngen
erforderlich werden.

Grundformen von Gelenkwel-
lenkombinationen:

Folgende Bezeichnungen sind
gebrauchlich:

Lz = Zusammengeschobene
Lange

Dies ist die kurzeste Lange der

Gelenkwelle. Ein weiteres

Zusammenschieben ist nicht

mehr moglich.

La = LAngenausgleich

Um diesen Betrag lasst sich die

Gelenkwelle auseinanderziehen.

Ein Auszug Uber dieses MaB hin-

aus ist nicht zulassig.

Lz + La = Max. zul. Betriebs-
lange LBmax.

LBmax =Lz + La

Lg = L, Jr%l_a [mm]

Diese Faustregel gilt flr die meis-
ten Anordnungen. In den Féllen,
in denen im Betrieb mit gréBeren
L&ngenénderungen zu rechnen
ist, ist die Betriebslange so zu

wahlen, dass die Verschiebung
nach minus bzw. nach plus im
Bereich des zuldssigen Langen-
ausgleichs liegt.

Gelenkwelle mit Gelenkzwischenwelle

Gelenkwelle mit zwei Gelenkzwischenwellen

Gelenkwelle mit Doppel-Zwischenlager
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Anwendungstechnische Hinweise
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Bei derartigen Anordnungen

sind die einzelnen Mitnehmer-
stellungen und Beugungswinkel
zueinander so abzustimmen,
dass Ungleichférmigkeitsgrad
(siehe Allgemeine theoretische
Grundlagen) und Reaktionskréfte
auf die Anschlusslagerungen (An-
wendungstechnische Hinweise)
minimiert werden.

Belastungen der Anschlusslager

Axialkrafte

Bei der Auslegung eines Gelenk-
wellenantriebes ist zu beachten,
dass Kréfte in axialer Richtung
auftreten kénnen. Diese Kréfte
sollten bei den Lagern der An-
schlussaggregate bericksichtigt
werden.

Axialkrafte entstehen einmal bei
L&ngenénderung der Gelenkwelle,
wobei die Krafte mit wachsendem
Drehmoment ansteigen und durch
Druckaufbau beim Abschmieren
einer Gelenkwelle. Letzterer baut
sich selbsttéatig ab oder wird durch
Einsatz von Entliftungsventilen
zeitlich beschleunigt abgebaut.

Die Axialkraft Ak setzt sich zu-
sammen aus zwei Komponenten:

Umweltschutz

1. Reibkraft FRL
durch die Langsverschiebung.
Sie lasst sich bestimmen aus

FRL=T-i-cosB
m

FrL = Reibkraft durch die Léangs-
verschiebung [N]

Sie ist abhangig von folgenden

Werten:

T = Drehmoment an der Gelenk-
welle [Nm]

rm = Teilkreishalbmesser des

Profils im Verschiebeteil

der Gelenkwelle [m]

Reibungskoeffizient, abhan-

gig von der Profilbeschaf-

fenheit:

0,08 fur kunststoffbeschich-

tete Profile

0,11 fur Stahl auf Stahl (ge-

fettet)

Betriebsbeugungswinkel

=
1

p

2. Kraft Fp

in der Langsverschiebung durch
Druckaufbau im Schmiermittel-
raum der Gelenkwelle.

Die GroBe der Kraft ist abhangig
von dem Abschmierdruck (max.
zul. Schmierdruck 15 bar).

Ein besonderes Augenmerk unseres Umweltschutzmanage-
ment widmet sich der Produktverantwortung. Daher wird die
Umweltauswirkung von Gelenkwellen besonders beobachtet.
So werden unsere Gelenkwellen mit bleifreien Fetten abge-

schmiert; ihre Lackierungen sind I6semittelarm und schwerme-
tallfrei; sie sind reparaturfreundlich und kénnen nach dem Nut-
zungsende dem Wertstoffkreislauf wieder zugefiihrt werden.
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Berechnungsschema der radialen Anschlusslagerkréfte

Gelenkwelle in Z-Beugung

0° Stellung, d. h. Gabel des Flanschmitnehmers
senkrecht zur Zeichenebene.

7t/2 Stellung, d. h. Gabel des Flanschmitnehmers
liegt in der Zeichenebene.

L
Tf.iii;/i\i 62
= / T~ w w
B S
/
a=0°

o =90°

A2 F2

L I B )
‘ ‘ 7
al®2 p | eE21f‘

Gelenkwelle in W-Beugung

0° Stellung, d. h. Gabel des Flanschmitnehmers
senkrecht zur Zeichenebene.

1/2 Stellung, d. h. Gabel des Flanschmitnehmers
liegt in der Zeichenebene.

| L
B P2

2%2 — '/)7( ’ #‘ - ;:

a=0°

“i&\__f,- =

a0 A=T. &Eﬁg—b - (tanB1 - tanpy)
By=T- ﬁ‘m—*'b) - (tanf - tanfo)
FioT. LOIS_I%f_e - (tanBs - tanfo)

cosf1 - (e +1)

Ei=T- L-f

- (tanP - tanpy)
o = /2 = 90° A2=Bz=T-izll31_

Fo=Ep=T. SiNB2_

f - cosp

Gelenkwellenfiihrung mit
gleichen Beugewinkeln und
gleichen Lagerabstanden

1 =P

a=f,b=e

a=0° Ail=F1=B1=E1=0

a=7/2=90° As=Bo=T. fanB1
a

Fo=Ep=T- tanf1
a
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OLA=90° s
2 ‘ ‘ 2
i;“i,;,i,i,i‘,i,,}',
‘aTBQ b | e B2

a=0 A=T-: &E&a‘—b - (tanP+ + tanpBy)

Bi=T- %l?l(z—”’) - (tanPy + tanfyp)
Fi=T- %3_611:_3 - (tanf1 + tanPy)
Ey=T- ﬁw - (tanf+ + tanpPy)

o =m2=90° Ap=Bp=T._tanbi
a

Fo=Ep=T. _SinB2_

f - cosp

Gelenkwellenfiihrung mit
gleichen Beugewinkeln und
gleichen Lagerabstanden

B1 = P2

a=f,b=e

a=0" A =F1=2T._f3—3"£jéb
B1=E1=2T.M
L-a

o =7m/2 =90° Siehe Z-Beugung o = /2
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Auswuchten von Gelenkwellen

Das Auswuchten von Gelenk-
wellen stellt einen Ausgleich der
exzentrisch umlaufenden Massen

Gelenkwellen werden in zwei
Ebenen ausgewuchtet. Dabei
sind normalerweise Auswucht-
genauigkeiten zwischen G16
und G40 Ublich.

e Toleranzen in der Aufnahme

¢ Radialspiel und Axialspiel in
den Kreuzgelenklagern

¢ Khnickspiel in der Langsver-

schiebung
Praktische Untersuchungen
haben gezeigt, dass dadurch
Abweichungen um bis zu 100 %
auftreten kdnnen. Deswegen
wurden folgende Gitestufen

dar. Dadurch wird unruhiger Lauf
vermieden und die Belastung der
Anschlussaggregate reduziert.

°* Wuchtdrehzahl
Die Wuchtdrehzahl ist meist
die maximale Drehzahl der

Ausgewuchtet wird in Anleh- Anlage bzw. des Fahrzeugs.

nung an den ISO-Standard 1940 festgelegt:
»Auswuchtgite rotierender starrer o Giitestufe * Auswuchten beim Hersteller
Korper”. Danach ist die zulassige Bei Festlegung der Giitestufe G16

Restunwucht abhangig von der
Betriebsdrehzahl und Masse des
Wuchtkorpers.

muss die Reproduzierbarkeit
bei Wiederaufnahme der Ge-
lenkwelle zur Nachprtfung
durch den Kunden beriicksich-
tigt werden. Sie ist von folgen
den EinflussgréBen abhéngig:
¢ Typ der Wuchtmaschine
(harte, masseharte oder
weiche Lagerung)
e Genauigkeit der Messein-
richtung

¢ Nachprtfung durch den
Kunden G32

Nach Dana’s Erfahrungen ist eine
Auswuchtung unter 500 min-
nicht erforderlich. Im Einzelfall
kann, je nach Beschaffenheit
des gesamten Antriebsstrangs,
dieser Bereich nach unten oder
oben erweitert werden.

Autorader, Felgen, Radsétze, Gelenkwellen

Kurbeltriebe elastisch aufgestellter schnellaufender
Viertaktmotoren (Otto oder Diesel) mit sechs und mehr Zylindern
Kurbeltriebe von PKW-, LKW-, Lok- Motoren

Antriebswellen (Propellerwellen, Kardanwellen) mit besonderen Anforderungen

Teile von Zerkleinerungs- und Landwirtschafts- Maschinen

Einzelteile von PKW-, LKW-, Lok- Motoren (Otto oder Diesel)

Kurbeltriebe von Motoren mit sechs und mehr Zylindern mit besonderen Anforderungen

Teile der Verfahrenstechnik; Zentrifugentrommeln
Getriebe fur Hauptturbine in Handelsschiffen
Ventilatoren, Schwungrader, Kreiselpumpen
Maschinenbau- und Werkzeugmaschinen- Teile
Walzen von Papier- und Druckmaschinen

Laufer von Strahltriebwerken

Gas- und Dampfturbinen einschlieBlich Hauptturbinen in Handelsschiffen

Turbogeblése, starre Turbogeneratorlaufer;
Werkzeugmaschinen- Antriebe
Pumpen mit Turbinenantrieb

Computer- Speicher- Trommeln und- Platten Auszug aus DIN ISO 1940/Teil 1
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Bei der Auslegung der Ge-
lenkwelle ist eine Gefdhrdung
von Personen und Sachen
durch gesicherte Rechen- und
Testergebnisse oder andere
geeignete MaBnahmen auszu-
schliessen (siehe Einbau und
Wartung/Sicherheitshinweise).

Der in diesem Kapitel be-
schriebene Auslegungsablauf
fir Gelenkwellen ist als allge-
meine Richtlinie zu betrachten.
Wir empfehlen, die endgiiltige
Bemessung mit unseren Fach-
leuten abzustimmen.

Folgende Bedingungen sind bei
der Auswahl von Gelenkwellen zu
bertcksichtigen:

—

. KenngréBen der Gelenkwelle
2. Auswahl nach der Lager-
lebensdauer

3. Auswahl nach der Betriebs-
festigkeit

. Winkelverhéltnisse

. Drehzahl

. Langenabmessungen

. Belastungen der Anschluss-
lager

N O O s

1. KenngroBen der Gelenkwelle

Tcs = Funktionsgrenzdreh-
moment [Nm]
Bis zu diesem Drehmomentgrenz-
wert kann eine Gelenkwelle bei
begrenzter Haufigkeit belastet
werden, ohne dass die Betriebs-
funktion durch bleibende Verfor-
mung eines Gelenkwellen-Funk-
tions-Bereiches beeintrachtigt
wird. Dabei kommt es zu keiner
unzuldssigen Beeintrachtigung
der Lager-Lebensdauer.

Streckgrenzdrehmoment

Bei diesem Drehmomentgrenz-
wert kommt es an der Gelenk-
welle zu bleibenden plastischen
Verformungen, die den Ausfall
des Antriebsstranges zur Folge
haben kann.

Tpw = Dauerwechseldrehmo-
ment [Nm]
Bei diesem Drehmoment ist die
Gelenkwelle bei wechselnder
Belastung dauerfest. Bei Gelenk-
wellen der Baureihe 687/688 mit
aufgeschweiBten Wuchtblechen
verringern sich die Werte. Bei
Wechselmomenten in dieser
GréBenordnung muss die Uber-
tragungsféhigkeit der Flanschver-
bindung tberpruft werden.

Tpsch = Dauerschwelldrehmo-
ment [Nm]

Bei diesem Drehmoment ist die

Gelenkwelle bei schwellender

Belastung dauerfest.

Tosch = 1,4 - Tow

Lc = Lagerleistungsfaktor

Der Lagerleistungsfaktor berlick-
sichtigt die dynamische Tragzahl
Cdyn (Grundlage: DIN/ISO 281)
des Lagers und die Gelenkgeo-
metrie R. Die Lc-Werte fur die
einzelnen BaugréBen sind in den
MaBtabellen (siehe Kapitel MaB-
blatter) enthalten.

Fiir die Gr6Benbestimmung der
Gelenkwelle sind die Lagerle-
bensdauer und die Betriebs-
festigkeit der Gelenkwelle
getrennt zu beriicksichtigen.
Je nach Belastungszustand

ist das Dauerwechseldreh-
moment Tpw oder das Dauer-
schwelldrehmoment Tpsch mit
in Betracht zu ziehen.
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2. Auswahl nach der Lagerlebens-
dauer

Mittels Lagerleistungsfaktor L¢
Die Lagerlebensdauer Lh einer
Gelenkwelle ist abh&ngig vom
Lagerleistungsfaktor Lc. Sie wird
nach folgender Formel errechnet:

Lg- 1010
lh= ————
h n-p-T10/3. Ky

Bei vorgegebener Lagerlebens-
dauer Lh ermittelt man die
GelenkgréBe nach dem Lebens-
dauerfaktor Lc.

_Lp-n-B-T1038. Ky
Lc = 1010

Lc-Werte der GelenkgréBen sind
den MaBtabellen zu entnehmen
(siehe Kapitel MaBblatter).

Lc = Lagerleistungsfaktor

n = Betriebsdrehzahl [min]

p = Betriebsbeugungswinkel [§°]
T = Betriebsdrehmoment [kNm]
K1 = StoBfaktor

Liegen Betriebsdaten in Form

eines Lastkollektives vor, kann
hierfir eine genauere Lebens-
dauerermittlung durchgefiihrt

werden.

In Antrieben mit Verbrennungs-
motoren kdnnen Drehmoment-
spitzen auftreten, die durch den
Faktor K1 zu berlicksichtigen
sind.

E-Motor/Turbine K1 =1,00
Otto-Motor

4 Zyl. und mehr Ky =1,15
Diesel-Motor

4 Zyl. und mehr Ki=1,20

Die in der Tabelle angegebenen
Werte sind allgemeine Richtwerte.
Bei Verwendung einer elastischen
Vorschaltkupplung verringert

sich der Wert des StoBfaktors.
Grundsatzlich sind die Angaben
des Motoren- bzw. Kupplungsher-
stellers zu beachten.

3. Auswahl nach der Betriebsfes-
tigkeit

Bei Vorlage eines Lastkollektivs
kann eine Betriebsfestigkeitsbe-
rechnung durchgefihrt werden.
Die errechnete Lebensdauer der
Gelenkwelle unter realen betriebli-
chen Einsatzbedingungen muss

die geforderte Nutzungsdauer mit
ausreichender Wahrscheinlichkeit
erreichen oder Ubertreffen.

Oft stehen Lastkollektive nicht
zur Verfigung. In diesen Féllen
nutzen Sie unsere fast 70-jahrige
Erfahrung als Gelenkwellen-Her-
steller, um eine sichere, optimale
und unter Beachtung wirtschaft-
licher Aspekte glinstige Ausle-
gung zu erarbeiten.

Grundlage fur die Auslegung sind
dann das wiederholt auftretende
StoBdrehmoment T und das sel-
ten auftretende Spitzendrehmo-
ment Tsp. Das StoBdrehmoment
wird je nach Betriebsart und
Drehmomentverlauf ermittelt und
sollte kleiner sein als die entspre-
chenden Gelenkwellenkennwerte
Tpsch bzw. Tpw.

Tn - K=T < Tpsch oder Tpw
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Typische Drehmomentverlaufe:

Schwellende Belastung Das Spitzendrehmoment Tsp ist das selten
auftretende Maximalmoment der Anlage (Stor-
\ fallabsicherung).
T < Tpbsch
T Dieser Extremwert sollte das Funktionsgrenz-
drehmoment Tsp der Gelenkwelle nicht tber-
schreiten.
Wechselnde Belastung Tsp < Tcs
e T Tsp = Spitzendrehmoment [Nm]
T Tn = Nenndrehmoment [Nm]
Tcs = Funktionsgrenzdrehmoment
der Gelenkwelle [Nm]
(siehe Kapitel MaBblatter)

Mittlere StoBbelastung: K=1,5-2
Angetriebene Aggregate

Kreiselpumpen Sehr schwere StoBbelastung:

Generatoren, ungleichmaBig belastet K=3=E
Férderanlagen, ungleichméBig belastet GnasliEbencifooiedaie
Mittlere Ventilatoren Kontinuierliche Arbeitsrollgange
Holzbearbeitungsmaschinen Mitteleisenwalzwerke
Leichte Papier- und Textilmaschinen Kontinuierliche Schwerwalzwerke
Kolbenpumpen (Mehrzylinder) Schwere Kontirohrwalzwerke
Kompressoren (Mehrzylinder) Reversierende Arbeitsrollgange
FeineisenstraBen Schwingférderer
Lokomotivprimérantriebe Zunderbrecher
Betriebsfaktoren K Richtmaschinen
Kaltwalzwerke
Die Werte fir die Betriebsfak- AEpelEiicE

Blockgeriste

toren K sind angenéhert
und kénnen der folgenden
Tabelle entnommen werden.
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Zusatzinformationen und Bestellhinweise

Auswahl von Gelenkwellen

Die Auswahl der Gelenkwellen ergibt sich nicht nur aus dem

maximal zuldssigen Drehmoment der Welle und der vorhandenen

Anschlisse, sondern auch durch eine Reihe weiterer Faktoren.

Fir die genaue Bestimmung der
Baureihe und Auslegung der Wel-
le beachten Sie bitte die Hinweise
in dieser Broschdre.

Mit Hilfe spezieller Computer-
programme kdénnen unsere Dana
Ingenieure die jeweils fir Ihre An-
wendung erforderliche GroBe der
Gelenkwelle sowie die nétigen
Anschlisse berechnen.

Um lhren Erfordernissen best-
maoglich zu entsprechen, bitten
wir Sie, uns folgende Informatio-
nen zukommen zu lassen:

e Einbaulange der Gelenkwelle

¢ Winkelverhéltnisse

e Erforderliche Verschiebung

e Maximale Gelenkwellen-Dreh-
zahl

* Abmessungen der Anschlisse

¢ Maximales Drehmoment auf
die Gelenkwelle

¢ Nenndrehmoment auf die Ge-
lenkwelle

e |astkollektiv

e Beschreibung der Anlage mit
Einsatzbedingungen und Um-
gebungseinflissen

Sonderanwendungen

Gelenkwellen in Schienenfahr-
zeugen

Die Auslegung der Sekundérwel-
len in Schienenfahrzeugen hat
zusatzlich nach dem zu Uber-
tragenden Héchstdrehmoment
aufgrund der Haftung zwischen
Rad und Schiene (Adhasionswert)
zu erfolgen.

Gelenkwellen in Kranantrieben
Die fuir Fahrantriebe von Kranan-
lagen zutreffenden besonderen
Betriebsbedingungen wurden

bei der Erstellung der DIN 15450
berilicksichtigt. Gelenkwellen fir
diese Anwendung kdnnen mit Hil-
fe dieses Standards ausgewahlt
werden.

Gelenkwellen in Schiffsantrie-
ben

Bei diesen abnahmepflichtigen
Gelenkwellen sind die Richtlinien
der jeweiligen Abnahme-Gesell-
schaften zu beriicksichtigen.

Gelenkwellen in sonstigen An-
lagen zur Personenbeférderung
Bei Anwendung von Gelenkwel-
len zum Beispiel in Fahrgeschéf-
ten, Liften, Seilbahnen, Aufzligen,
Schienenfahrzeugen usw. sind
die Vorschriften bzw. Normen von
Aufsichtsbehérden und Geneh-
migungsbehérden zu beachten.

Gelenkwellen in explosionsge-
fahrdeten Bereichen (Atex-
Leitlinie)

Fir den Betrieb von Gelenkwellen
in explosionsgefahrdeten Berei-
chen ist eine EG Konformitatser-
klarung im Sinne der EG Richtli-
nie 94/9/EG einzuholen. Folgende
Einstufungen kdnnen fur das
Produkt ,Kreuzgelenkwelle®
bescheinigt werden:

a) generell: (E& 1l 3 GDc T6
b) fur Gelenkwellen mit Zusatz-
maBnahmen: (€& | 2 GDc T6

Es muss sichergestellt sein, dass
die Gelenkwelle nicht unter fol-
genden Bedingungen betrieben
wird:

¢ |m biegekritschen Drehzahlbe-
reich des Antriebs

¢ Im torsionskritischen Drehzahl-
bereich des Antriebs

 Keine Uberschreitung des
zuléssigen Betriebsbeugewin-
kels (entsprechend der mit
dem Auftrag gelieferten Zeich-
nung)

» Keine Uberschreitung der
zuldssigen dynamischen und
statischen Drehmomente (ent-
sprechend der mit dem Auftrag
gelieferten Zeichnung)

» Keine Uberschreitung der
zulassigen Werte fiir n x 3
(Drehzahl x Beugewinkel) (siehe
Katalog)

¢ Keine Nutzungsulberschreitung
der rechnerisch ermittelten
Lagerlebensdauer

Falls Sie mehr tber GWB™ Ge-
lenkwellen wissen méchten oder
Anforderungen fir spezielle Ver-
wendungen mit einem Ingenieur
besprechen méchten, nehmen
Sie einfach Kontakt mit der Dana
auf. Sie kdnnen dies telefonisch
unter 0049(0)201-8124-0 tun
oder uns im Internet besuchen
unter www.gwbdriveshaft.com
oder www.dana.com.
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Kundendienst Spicer Gelenkwellenbau GmbH
E-Mail: industrial @ dana.com, Internet: www.gwbdriveshaft.com / www.dana.com
Anschrift: Postfach 101362 - 45013 Essen/Deutschland

Buro Anschrift: 2. SchnieringstraBe 49 - 45329 Essen/Deutschland

Telefon: 0049(0)201-8124 -0, Fax: 0049 (0)201-8124-652

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH

Inland

GKN Service International GmbH
D-22525 Hamburg

Ottensener Str. 150

Telefon: 040-540090-0

Fax: 040-540090-44

Ausland

Argentinien

Chilicote S.A.

Avda. Julio A. Roca 546

C1067ABN - Buenos Aires

Telefon: 0054-11-43 31-66 10

Fax: 0054-11-4331-4278

E-Mail: chilicote@chilicote.com.ar
Auch zustandig fiir Uruguay und Chile.

Australien

Hardy Spicer Company P/L

17-31 Discovery Road

Dandenong South, Victoria 3175

Telefon: 0061-3-97 941 900

Fax: 0061-3-97 069928

E-Mail: russell.plowman@hardyspicer.com.au

Dana Australia Pty Ltd
39- 45 Wedgewood Road
Hallam, Victoria, 3803
Telefon: 00 61-3-92 135 555
Fax: 00 61-3-92 135 588
Internet: www.dana.com.au

Belgien

GKN Service Benelux BV
Schurhovenveld 4220
B-3800 Sint Truiden
Telefon: 00 32-11-59 02 62
Fax: 00 32-11-31 65 58

Brasilien

Dana Industrias Ltda.

Rua Ricardo Bruno Albarus, 201
Gravatai / RS CEP 94045-400
Telefon: 0055-513489-3775

E-Mail: vendas@gwbcardans.com.br
Internet: www.gwbcardans.com.br
www.dana.com.br

China/P.R.C.

Dana China Shanghai Office

7F, Tower B, Hongwell International Plaza
No. 1602 Zhongshan Road West

Xuhui District, Shanghai, China

Telefon: 0086-21 33325000

Fax: 0086-2164872300

E-Mail: shao.cheng@dana.com

China

GKN (Taicang) Co.Ltd

Building 17, No.188 East Guangzhou Road,
Taicang, Jiangsu 215400,

E-Mail: Dianbo.li@gknchina.com

Telefon: 00 86-1861676-7097

Danemark

GKN Service Scandinavia AB
Baldershgj 11 A+B

DK-2635 Ishgj

Telefon: 0045-44 866 844

Fax: 0045-44 688822

Finnland

Oy UNILINK Ab
Vattuniemenkatu 15

00210 Helsinki

Telefon: 00358-9-68 66 170
Fax: 00358-9-69 40449
E-Mail: unilink@unilink fi

Frankreich

GKN Service France

Ecoparc Cettons-Secteur 1 Jaune

8 Rue Panhard et Levassor

78570 Chanteloup les Vignes, France
Telefon: 0033-1-30068 434

Fax: 0033-1-30068 439

E-Mail: serge.campestrini@gkn.com

Griechenland

Sokrates Mechanics GmbH
205, Piraeus Str.

GR-11853 Athens

Telefon: 0030-210-34 71910
Fax: 0030-210-34 14554

E-Mail: sokrates@enternet.gr

Hellas Cardan GmbH
Strofi Oreokastrou
GR-56430 Thessaloniki
Telefon: 0030-2310-682702
Fax: 0030-2310-692 972
E-Mail: hecardan@otenet.gr

GroBbritannien

GKN Driveline Service Ltd.
Higher Woodcroft Leek,
GB-Staffordshire, ST13 5QF
Telefon: 0044-1538-384 278
Fax: 0044-1538-371265




Indien

Dana India Private Limited

Survey No. 278, Raisoni Industrial Park, Phase II,
Hinjewadi, Village-Mann, Tal. Mulshi,

Pune -411 057 (INDIA)

Telefon: 0091-9948572000

E-Mail: koteswara.rao@dana.com

Indonesien

PT. Tekno Fluida Indonesia

Kawasan Multiguna - Taman Tekno BSD
Sektor XI Blok H2 No. 3A - BSD City
Tangerang 15314

Telefon: 0062-21-75876580

Fax: 0062-21-75876581

E-Mail: info@teknofluida.com

Internet: www.teknofluida.com
Kontaktpersonen:

Antoni Sutiono: antoni.sutiono@teknofluida.com
Jan Pieter Sinaga: jan.pieter@teknofluida.com

Iran
Taknam Pasargad Co.
No23, 14th Golbon, Boostan Blvd,
Shamsabad Industrial area zone,
Tehran, Iran
Telefon: 00 98-21-56233273-4

00 98-21-56235695-6
Fax: 00 98-21-56233068
Mobil: 00 98-9121614786
Internet: www.tpco-ir.com

Italien

GKN SERVICE ITALIA S.p.A. - Socio Unico
Via Giuseppe Verdi, 82-84

1- 20063 Cernusco sul Naviglio Ml

Telefon: 00 39-02-383 381

Fax: 0039-02-3301030

Niederlande

GKN Service Benelux BV
Haarlemmerstraatweg 155-159
NL-1165 MK Halfweg

Telefon: 0031-20-4070207
Fax: 0031-20-4070217

Norwegen

GKN Service Scandinavia AB
Karihaugveien 102

N-1086 Oslo

Telefon: 0047-23286 810

Fax: 0047-23286 819

Osterreich

GKN Service Austria GmbH
SlamastraBe 32

A-1230 Wien

Telefon: 0043-1-6163880-0
Fax: 0043-1-6163880-15

Auch zusténdig fur Ost-Europa.

Russland-Ukraine
APA-KANDT GmbH
Weidestr. 122a

D-22083 Hamburg

Telefon: 0049-40-48 061438
Fax: 0049-40-480614 938
E-Mail: office@apa-kandt.de
Internet: www.apa-kandt.de

Schweden

GKN Service Scandinavia AB
Alfred Nobels Allé 110
SE-14648 Tullinge

Telefon: 0046-86 039700

Fax: 0046-86 039702

Copyright by Spicer Gelenkwellenbau GmbH

Alle Rechte vorbehalten.

Jegliche Vervielfaltigung dieser Veréffentlichung, auch auszugsweise, darf

nicht ohne ausdriickliche Genehmigung des Copyright-Inhabers erfolgen.
Mit diesem Katalog sind alle friiheren Angaben ungiiltig.
Anderungen vorbehalten.
Veroffentlichung 04/2018

Schweiz

GKN Service International GmbH
AlthardstraBe 141

CH-8105 Regensdorf

Telefon: 00 41-44-871-6070

Fax: 0041-44-871-6080

Spanien

Gelenk Industrial S.A.

Balmes, 152

E-08008 Barcelona

Telefon: 00349-3-2374 245

Fax: 00349-3-2372580

E-Mail: javier.montoya@gelenkindustrial.com

Siid-Afrika

Driveline Technologies (Pty) Ltd.
CNR. Derrick & Newton Roads
Spartan, Kempton Park

P.O. Box 2649

Kempton Park 1620

Telefon: 0027-11-929-56 00

Fax: 0027-11-394-78 46

E-Mail: richard@driveline.co.za

USA, Kanada

Dana Incorporated - Aftermarket Group
PO Box 1000

Maumee, OH 43537

Telefon: 001-419-887-5216

Fax: 001-800-332-6124

E-mail: Tom.DeHaven@dana.com

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH

- 53



Dana Holding Corporation

ist der weltweit fihrende Lieferant in
den Segmenten Antriebswellen, Ach-
sen, Dichtungen und Kihlungssysteme,
mit denen die Effizienz und Leistung
von PKWs, LKWs und Nutzfahrzeugen
durch konventionelle als auch alternati-
ve Antriebe verbessert wird.

Da das Unternehmen auf ein globales
Netzwerk fir Konstruktion, Forschung
und Entwicklung als auch flr Fertigung-
und Lagerhaltung zurlckgreifen kann,
steht dem Kunden unser Produkt- und
Servicespektrum weltweit zur Verfu-
gung. Das in Maumee, Ohio, ansassige
Unternehmen beschéftigt ca. 23.000
Mitarbeiter in 25 Landern und erzielte
im Jahre 2015 einen Umsatz von 6,06
Milliarden $.

© 2017 Dana Limited

GWB™ Produkte im Dana Verbund
Die Dana fertigt Industriegelenkwellen
und Original Serviceteile fir die Stahl-
verwertung, den Anlagen-, Eisenbahn-,
Schiffs- und Maschinenbau sowie fur
die Papierindustrie. Die Fertigung und
Montage in Deutschland wird von den
globalen Vertriebs-, Forschungs- und
Entwicklungszentren der Dana beglei-
tet.

( N ( N a
_ J _ J N
Zige Industrieanlangen Schiffe

Spicer Gelenkwellenbau GmbH
2. SchnieringstraBe 49
45329 Essen/Deutschland

Telefon: 0049(0)201-8124-0
Fax: 0049(0)201-8124-652

www.gwbdriveshaft.com
www.dana.com

ANWENDUNGSRICHTLINIE

Technische Parameter und Spezifikationen konnen im Einsatzfall abweichen. Die konkrete Art der Verwendung des Produkts muss von Dana genehmigt werden. Wir behalten uns

A Dana Brand

das Recht vor, Anderungen und Modifikationen der technischen Parameter und Spezifikationen unserer Produkte ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

© Spicer Gelenkwellenbau GmbH
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