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Tuleje rozprezno-zaciskowe SIT-LOCK 10 - wykonanie zewnetrzne

SIT-LOCK® 10 pierscienie rozprezno-zaciskowe z tulejg
zaciskowg z podwdéjnym pierscieniem mocujgcym stozkowym.
Zapewniajg kompensacje odchytek kgtowych i wspdtosiowa-
nie wspotpracujgcych czopow watdéw. Sg zdolne przenosic
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Montaz

Starannie oczy$¢ powierzchnie stykowe piasty i watu. Na-
stepnie pokryj je cienkg warstwg oleju mineralnego. Zat6z
tuleje SIT-LOCK® na wat i wsun jg w otwor piasty. Spasuj
elementy ze sobg zgodnie z wymaganiami. Nastepnie stop-
niowo i rowno dokre¢ sruby mocujgce az do podanej wartosci
momentu sity (Ms).

Sruby nalezy dokrecaé naprzemiennie i stopniowo:

* najpierw dokre¢ sruby recznie, az do napotkania oporu,

» sprawdz poprawnos¢ potozenia piasty na wale,

 dokre¢ sruby do potowy ich momentu sity (Ms) podanego w
katalogu,

* powtarzaj az do dokrecenia z petnym momentem sity —
postugujac sie kluczem dynamometrycznym,

duze momenty obrotowe i zginajace bez koniecznosci mon-
tazu na wpust. Sg tanim rozwigzaniem dla sztywnych uktadow
przeniesienia napedu.
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» sprawdz, czy kazda sruba mocujgca zostata dokrecona z
podanym momentem sity.

Uwaga: NIE WOLNO dokreca¢ $rub powyzej wyznaczonego
dla nich momentu dokrecania! Nie wolno uzywac¢ smaréw typu
Molykote ani na bazie dwusiarczku molibdenu.

Demontaz

Poluzuj wszystkie sruby zabezpieczajgce po kolei, w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara, i na tyle, aby dato sie
przesungc¢ sprzegto na obu watach. NIE WOLNO catkowicie
wykreci¢ $rub z ich otworow.

Uwaga: Jesli chcesz ponownie zamontowac¢ element mocu-
jacy, doktadnie przesmaruj jego powierzchnie stykowe i $ruby,
po czym wykonaj montaz zgodnie z powyzszg instrukcjg.

Maksymalna dopuszczalna chro-
powatos¢ powierzchni

Rt 16 um

Tolerancja wykonania

wat h 8

Wymiary [mm] Parametry Sruby mocujace (DIN 912 - 12,9)
dxD L L1 L2 L3 MT [Nm] Fax [kN] llos¢ Gwint Ms [Nm]
17 x 50 56 50 16 44 179 21 4 M6x45 17
18 x 50 56 50 16 44 190 21 4 M6x45 17
19 x 50 56 50 16 44 200 21 4 M6x45 17
20 x 50 56 50 16 44 211 21 4 M6x45 17
22 x 55 66 60 18,5 54 347 32 6 M6x55 17
24 x 55 66 60 18,5 54 379 32 6 M6x55 17
25 x 55 66 60 18,5 54 394 32 6 M6x55 17
28 x 60 66 60 18,5 54 442 32 6 M6x55 17
30 x 60 66 60 18,5 54 473 32 6 M6x55 17
32 x 63 66 60 18,5 54 505 32 6 M6x55 17
35x75 83 75 22 67 682 39 4 M8x70 42
38x75 83 75 22 67 741 39 4 M8x70 42
40 x 75 83 75 22 67 780 39 4 M8x70 42
42x78 83 75 22 67 819 39 4 M8x70 42
45 x 85 93 85 24,5 76 1,317 59 6 M8x80 42
48 x 90 93 85 24,5 76 1,405 59 6 M8x80 42
50 x 90 93 85 24,5 76 1,463 59 6 M8x80 42
55 x 94 93 85 24,5 76 2,147 78 8 M8x80 42
60 x 100 93 85 24,5 76 2,343 78 8 M8x80 42
65 x 105 93 85 24,5 76 2,538 78 8 M8x80 42
70 x 115 110 100 29 90 3,239 93 6 M10x95 83
75 x 120 110 100 29 90 3,471 93 6 M10x95 83
80 x 125 110 100 29 90 4,938 123 8 M10x95 83
Uwagi:

Dtugos¢ catkowita piasty obliczona geometrycznie jest warto$cig orientacyjna.

W kwestii wykonania tulei o wiekszych gabarytach, prosimy o kontakt z pro-

ducentem.
Ms Moment dokrecania $ruby Nm
Mt Przenoszony moment obrotowy Nm

Fax Przenoszona sita osiowa N



