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Spannbuchsen und
Spannelemente

GENOMA

So einfach ist das.



Pascal entdeckte das Prinzip;

wir haben es technisch umgesetzt.

Der Wissenschaftler Pascal entdeckte und formulierte
vor vielen Jahren das Prinzip der Druckverteilung in
Flissigkeiten.

ETP hat dieses Prinzip aufgegriffen und bei der Ent-
wicklung der Welle-Nabe-Verbindungen angewendet.
Ein hydraulisches Druckmedium, in einer doppelwandi-
gen Hulse eingeschlossen, wird mit Schrauben oder
einer externen Pumpe unter Druck gesetzt. Die Hulse
dehnt sich aus und erzeugt eine gleichmaBige
Flachenpressung gegen Welle und Nabe.

Vermehrte Forderungen der Anwender nach kleineren
EinbaumaBen, besserem Rundlauf, besserer Wucht-
gute bei héheren Drehzahlen, klrzeren Stillstands-
zeiten bei Wartung und Service sowie nach

erhéhter Prézision sorgen dafir, dass immer mehr
hydraulische ETP-Welle-Nabe Verbindungen eing-
esetzt werden.
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ETP - Die Firma und ihre Produkte

ETP Transmission AB entwickelt und produziert seit
mehr als 35 Jahren Welle-Nabe Verbindungen, die unter
dem Markennamen ETP® vertrieben werden.

Die Firma hat sich ein weltweit einzigartiges Know how in

den Bereichen hydraulisches Spannen und Zentrieren
aufgebaut.

Kontinuierliche technische Weiterentwicklungen
zusammen mit den Kunden haben zu sténdig neuen
Standard- und Sonderprodukten gefiihrt.

Autorisierte Vertreter mit Lager und technischem
Service gibt es in jedem Land in Westeuropa,
Nordamerika, China, Japan, Australien, Neuseeland,
Slidafrika, Indien und Stdostasien.
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ETP Transmission AB

Prazisionsverbindung







ETP Welle-Nabe Verbindungen

ETP Welle-Nabe Verbindungen werden heute grdBtenteils
fiir hochwertige Maschinenkonstruktionen verwendet. PUE=Tg

Sie bieten ein optimales Preis/Leistungsverhéltnis und o A ,.-’ 2

sind in mehreren Ausfiihrungen lieferbar. J,’ i I
Der Aufbau basiert auf dem “hydraulischen” bzw. o 4 SN

“hydromechanischen” Prinzip, das einzigartige Vorteile in et o N

Konstruktion, Betrieb sowie bei der Montage/Demontage

bietet.

e
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Das hydraulische ETP-Prinzip

Schnelle Montage. Einfache und genaue
ETP-EXPRESS, ETP-EXPRESS R und ETP-TECHNO Positionierung.
werden extrem schnell und einfach durch Anziehen von
nur einer Schraube montiert. Die ETP-EXPRESS R
wird aus hochwertigem Edelstahl gefertigt.
ETP- TECHNO wird bei hohen Anspriichen, wie
oftmalige Montage, und fir extrem guten Rundlauf <
eingesetzt. ETP-POWER bei hohen radialen N

Belastungen.

Alle Produkte bestehen aus einer doppelwandigen,
geharteten, mit einem Druckmedium gefiliten
Stahlhllse. Im Flanschteil befinden sich eine Schraube
und ein Kolben mit einer Dichtung fiir den Druckaufbau. [ \

Sie arbeiten nach dem hydraulischen Prinzip. Dies >\ A
bedeutet, dass beim Anziehen der Schraube eine
gleichméaBige Flachenpressung zwischen Welle und Geringer Platzbedarf Guter Rundlauf.

Nabe erzielt wird. Montage oder Demontage kénnen auf der Welle. P
in weniger als 10 Sekunden durchgefiihrt werden.

Das hydraulische Prinzip bietet Vorteile, die bei Q

modernen Maschinen sehr wichtig sind. Die vermehrten l

Anforderungen nach kleineren EinbaumaBen, besserem
Kleine EinbaumalBe. Schnelle Demontage.
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Rundlauf, besserer Wuchtgute bei héheren
Maschinendrehzahlen, kirzeren Stillstandzeiten flr l - ¥
Service und erhdhter Prézision sorgen dafiir, dass g 2[ I g\

immer mehr hydraulische Verbindungen von ETP
eingesetzt werden.
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Das hydro-mechanische ETP-Prinzip

ETP-HYLOC wird einfach und schnell montiert - bei
gréBeren Wellen mit einer hydraulischen Pumpe. Durch
die Hydraulik wird die Montage/Demontage erleichtert und
bietet einen optimalen Rundlauf. Sobald die Verbindung
montiert ist, ist sie mechanisch gesichert.

Das hydro-mechanische ETP-Prinzip ist besonders gut
geeignet fir hohe Drehmomente, hohe Radialkréfte sowie
far gréBere Wellen.

a
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Schnelle Montage Guter Rundlauf.
und Demontage.
Gy
-
Hohes Drehmoment, Anschluss axial

Radlal- und Axialkréfte. und/oder radial.



Wahlen Sie die fur Sie am be

geeignete ETP-Verbindung
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Scrow Produkte b s gt
ETP-EXPRESS ETP-TECHNO ETP-POWER

Vorteile und Eigenschaften
Anzahl der Montagen o0 00 ()
Geringe EinbaumaBe 000 (N ) [
Rundlaufgenauigkeit [ N ) 000 (] N
Temperaturbereich o0 000 {
Radiale Belastungen ( o0 000
Dichtungssystem { 000 (

® Gut @@ SehrGut ® ® ® Hervorragend

Zeichenerkliarung

Schnelles und ein- Montage mittels Hundlauf- Arbeits- Edelstahlaus- CAD Daten 3D stehen

faches Spannen Hydraulikpumpe genauigkeit in temperatur- fihrung zum Download unter
mit nur einer mm bereich www.genoma.de
Druckschraube oder auf Nachfrage

zur Verfugung.
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ETP-EXPRESS® 8-13

Fur schnelle Montage bei geringen EinbaumafBen.

ETP-EXPRESS® R 14-17

Korrosionsbesténdig und einfach zu reinigen.

ETP-TECHNO® 18-21

Hdéchste Prazision und haufige Montagen.

ETP-POWER® 22.25

Fur schnelle Montage und hohen Radialbelastungen.

ETP-CLASSIC® inkl. Typ R 26-29

Far alle normale Anwendungen.
Der Klassiker fir ein breites Anwendungsfeld!

ETP-MINI® inkl. Typ R 30-31

Schnelles und platzsparendes Spannen von
kleinen Komponenten.

ETP-HYLOC® 3235

Fur hohe Belastungen und schnelle Montage.

ETP-HYCON® 36-39
Welle-Welle Kupplungen und Welle-Flansch #
Kupplungen fir hohe Drehmomente.

ETP-OCTOPUS® 40-43

Fur schnelles und haufiges Montieren
mit genauer axialer Positionierung.

ETP Kundenlosungen 44-49
Entwickelt fur individuelle Kundenanforderungen.

Zubehor 50-51
- Drehmomentschliissel und Pumpen

- Anschliisse und Schrauben

- Reibungserhthende Mittel

Technische Informationen/ 52.55
Konstruktionshinweise







_ETP-EXPRES

. Fur schnelle Montage und
geringen EinbaumaBien

ETP-EXPRESS ist eine .
hydraulische Spann- I
buchse mit nur einer
Schraube fiir den Druckaufbau, die sich
besonders fiir schnelles und einfaches
Positionieren der Nabe eignet. Die
Schraube wird radial angezogen. Axial
wird kein Platz fur Montagewerkzeuge
benotigt. Auf der Welle kbnnen andere
Maschinenteile bis zum Flansch der
ETP-EXPRESS montiert werden.
ETP-EXPRESS hat extrem kleine
EinbaumaBe, die eine kompaktere
Maschinenkonstruktion ermdglichen.



ETP-EXPRESS®

Leicht zu positionieren und justieren mit nur einer Schraube
ETP-EXPRESS wird in verschiedenen GroéBen in dieser Handling- und
Verpackungsmaschine flr Zeitungen eingesetzt. Die endgliltige Feinjustierung
von Hebeln und Zahnriemenscheiben zur Synchronisierung wird durch das
Lésen/Anziehen von nur einer Schraube erleichtert. Die radiale Betétigung der
Schraube ergibt eine kompakte Lésung. Dazu kénnen Naben aus Aluminium und
Gusseisen wegen der geringen Flachenpressung verwendet werden.

Guter Rundlauf und radiales Anziehen

Diese Einheit gehdért zu einer Produktionslinie, welche Beilagen in Zeitungen
nach Druck und Falten einlegt. Mehrere sternfédrmige Sortierungsrader werden
nacheinander der Welle entlang mit ETP-EXPRESS befestigt. Das Anziehen in
radialer Richtung war eine Voraussetzung fur diese kompakte Bauweise.
Weitere Anforderungen sind ein guter Rundlauf, eine kleine Axiallast und geringe
Vibrationen.

Diinne Nabe

Die Welle fir den Zahnriemenantrieb in dieser Verpackungsmaschine ist
verhéltnismaBig groB, der AuBendurchmesser des Zahnriemenrades sollte
jedoch méglichst klein sein. Hier wird ETP-EXPRESS aufgrund des kleinen
AuBendurchmessers und der geringen Flachenpressung gewahlt.

Durch radiales Anziehen wurde langs der Welle Platz gespart.

Axiale Positionierung und niedriges Anzugsmoment

Friher wurde in dieser Testeinheit eine Gelenkwelle mit Keilprofilen verwendet;
dies fuhrte aber zu Spiel und Vibrationen. Durch den Austausch mit einer Lamel-
lenkupplung mit eingebauter ETP-EXPRESS sind diese Probleme gelést, und die
Kupplung kann gleichzeitig einfach und schnell auf der gesamten Wellenlédnge
justiert werden. Haufiges Nachjustieren wird durch das Anziehen von nur einer
Schraube mit einem niedrigen Anzugsmoment erleichtert.

Justierméglichkeiten mit nur einer Schraube

Fir die zwei miteinander synchronisierten Kettenantriebe dieser Maschine zur
Herstellung von Federn werden ETP-EXPRESS fur die Befestigung der Rader
verwendet. Da sich diese Ketten dehnen, missen sie regelméaBig nachgespannt
werden. Durch nur eine Schraube in radialer Richtung wird dies einfach und
schnell erledigt.

Keine axiale Verschiebung

Vor jeder Pressbewegung muss eine genaue Position eingestellt werden.
ETP-EXPRESS wird verwendet, weil sich die Lage auf der Welle beim Anziehen
der Schraube nicht verandert. Die Hilsen dehnen sich nur radial zwischen Welle
und Nabe aus. Radiales Anziehen war zusétzlich Voraussetzung fir diese
Konstruktion.

Reduzierung der Montagezeit

In den PET Flaschenproduktionsanlagen wird ETP-EXPRESS eingesetzt, um
spielfrei eine Uberlastkupplung zu fixieren. Ein Durchrutschen der Kupplung hétte
einen Maschinenstillstand zur Folge. Wahrend der Montage der Uberlastkupplung
muss eine Baugruppe vorgespannt werden. In vorgespanntem Zustand wird mit
nur einer Schraube der Kraftschluss hergestellt. Durch das ,Ein-Schrauben-
Prinzip“ wurde Montagezeit und auch Montagekapazitat eingespart, was eine
Effektivitatssteigerung im Montagebereich bedeutet.

Spielfrei

Diese Metall-Lamellenkupplung befindet sich im Antrieb von einer Papier-
maschine. Statt einer Passfederverbindung wird ETP-EXPRESS verwendet.
Dadurch werden Probleme mit Spiel verhindert, Passungsrost eliminiert sowie
die Montage erleichtert.



Radiales Anziehen

Bei der Befestigung der Antriebsrader fir mehrere synchronisierte
Transportketten ist oft der Platz langs der Welle begrenzt. In diesem Fall wurde
dies mit ETP-EXPRESS gel6st, weil nur wenig Platz in radialer Richtung fur das
Anziehen der Schraube notwendig ist. Da es nur eine Schraube pro Verbindung
gibt, werden haufig erforderliche Nachjustierungen vereinfacht.

Synchronisation

In Transportanlagen mussen oft mehrere Antriebe synchronisiert sein.

Bei dieser Anlage wird ETP-EXPRESS daher sowohl fir den Ketten- als auch
Zahnriemenantrieb verwendet. Einfache Montage, radiales Anziehen sowie die
kleinen EinbaumaBe waren Voraussetzungen.

Schnelle Umstellungen / schnelles Justieren

Bei diesem Fordermechanismus flr eine Blech-Stanzmaschine werden mehrere
ETP-EXPRESS verwendet. Der einfache Druckaufbau der ETP-EXPRESS ge-
wébhrleistet eine schnelle und genaue Umstellung auf eine neue BlechgrdBe.

Exaktes und zuverlassiges Einstellen / Justieren

Beim ReibschweiBen von Aluminiumprofilen werden mehrere SchweiBflachen
unter genau kontrollierten Bedingungen gegeneinander gepresst. Befestigte
Spannhebel mit ETP-EXPRESS sorgen flr die Fixierung. Beim Umstellen auf
andere Profile miissen mehrere Spannhebel gelést, umgestellt und wieder genau
fixiert werden. Die Anwendung von ETP-EXPRESS hat die Ristzeiten reduziert.
Radiales Anziehen bedeutet eine kompakte Konstruktion.

Schneller Austausch

Diese Antriebsrollen werden an beiden Enden mit einer integrierten
ETP-EXPRESS befestigt und bendtigen daher ein Minimum an Platz in
axialer Richtung. Montage/Demontage wird bei Service und Wartungsarbeiten
erleichtert.

Spielfrei

Bei dieser Presse wurde ETP-EXPRESS zur Befestigung von Hebeln, die den
genauen Férdermechanismus steuern, gewahlt. Spielfreiheit und Wieder-
holgenauigkeit waren die wichtigsten Kriterien, die zur dieser Wahl fuhrten.
Gleichzeitig wurde das Justieren der Maschine erleichtert.

Exakte Positionierung

Wahrend des Zusammenbaus eines Flugzeuges werden verschiedene flexible
Vorrichtungen verwendet, die den Rumpf abstltzen. Durch das Sechs-Arm-
Design kann die Vorrichtung in jede Position gebracht werden. ETP-EXPRESS
fixiert/spannt jeden Arm. Dies ermdglicht eine stufenlose und prazise Langen-
justage und Positionierung der Vorrichtung. Da keine axiale Verschiebung auftritt,
erfolgt die Positionierung mit der geforderten Genauigkeit fir den Zusammenbau
von Flugzeugrimpfen.

Einfache Justierung

In dieser Flow-Pack Verpackungsmaschine werden mehrere Zahnriemen-
scheiben mit der ETP-EXPRESS auf den Antrieben montiert. Die radiale Montage
erlaubt eine kompakte Konstruktion sowie einfache Synchronisierung und
Justierung.

Schnelle Montage

In diesem Teilsystem eines digitalen Druckers wurde zur Verbesserung der
Papierqualitét vor dem Drucken ETP-EXPRESS aufgrund der schnellen Montage
und des geringen Platzbedarfs eingebaut. Wegen der kleinen EinbaumaBe
konnte eine optimierte und kompaktere Konstruktion realisiert werden.

ETP-EXPRESS®




ETP-EXPRESS®

Zur
schnellen
Montage

ETP-EXPRESS ist als Standardware fiir Wellen 15-100 mm : .
(auch in Zoll) lieferbar. Rundlauf = 0,02 mm. Vorteile und ElgenSChaften
Anzahl der Montagen: 500 — 2000 ( abhéngig von der

Dimension). Die &uBerst kleinen EinbaumaBe ergeben eine - AuBerst schnelle Montage/Demontage mit
kompakte Konstruktion mit niedrigem Gewicht und nur EINER Schraube.
Tragheitsmoment. - AuBerst kleine EinbaumaBe.

- Radiales Anziehen der Druckschraube
Aufbau erméglicht eine platzsparende Anordnung.

ETP-EXPRESS ist eine hydraulische Spannbuchse. Sie besteht
aus einer doppelwandigen, gehérteten, mit einem Druckmedium
geflliten Stahlhilse und einem Flanschteil. Im Flansch befinden
sich Schraube und Kolben mit Dichtung flir den Druckaufbau.

+ Genaue Positionierung, keine axiale
Verschiebung wahrend der Montage.
+ Gute Rundlaufgenauigkeit, auch nach

mehreren Montagen.

Funktion

Wird die Druckschraube angezogen, dehnt sich die Hlse
gleichférmig gegen Welle und Nabe aus und erzeugt eine feste
Verbindung durch Reibschluss. Nach dem Ldsen der Schraube
geht die Hulse in ihren urspringlichen Zustand zuriick und kann
leicht demontiert werden.

Wenn die Druckschraube mit dem angegebenen Anzugsmoment
angezogen wird, befindet sich der Kolben in Endstellung und

ETP-EXPRESS hat eine gleichméaBige Fldchenpressung gegen &
Welle und Nabe aufgebaut.
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ETP-EXPRESS®
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Ubertragbare(s)

L1

Bezeichnung ETP-EXPRESS XXX

: I Schraube
Abmessungen Dreh- Axial- Radial-
EXIEI:E-SS‘@ moment kraft kraft DIN 915, 12.9 Tragheltjmoment Gekwg;cht
| d D D D L L[ m Fa Fi | gege R N M | kgme-100 |
mm | mm | mm | mm | mm | mm Nm | kN kN | mm | mm | Nm
1 1 1 [ 1 1 1 [ 1

15 15 18 46 48,9 25 39 46 5,1 0,5 M10 15,1 5 5 0,04 0,16
5/8" 15,875 19 47 49,8 26 40 53 55 0,5 M10 15,6 5 5 0,05 0,17
19 19 23 50,5 53,0 28 42 85 7,3 1 M10 17,4 5 5 0,06 0,20
3/4" 19,05 23 50,5 53,0 28 42 85 73 1 M10 17,4 5 5 0,06 0,20
20 20 24 51,5 54,1 30 44 110 9,1 1 M10 18 5 5 0,07 0,21
22 22 27 55,5 60,5 32 46 130 9,6 1,2 M10 19,3 5 5 0,10 0,25
7/8" 22,225 27 55,5 60,5 32 46 130 9,6 1,2 M10 19,3 5 5 0,10 0,25
24 24 29 57,5 62,3 33 47 190 13 1,4 M10 20,3 5) 5 0,11 0,27
25 25 30 58 62,9 35 49 230 15 1,5 M10 20,8 5 5 0,12 0,27
1" 25,4 31 59 63,8 35 49 190 12 1,5 Mi0 21,2 5 5 0,13 0,29
28 28 34 63 69,6 38 52 280 16 1,8 M10 22,6 5 5 0,17 0,34
11/8" 28,575 35 63,5 70,11 39 53 290 16 1,8 M10 23 5 5 0,18 0,35
30 30 36 645 71,0 40 54 380 21 2 M10 23,6 5 5 0,19 0,35
11/4" 31,75 39 68,5 77,7 42 56 430 22 2,2 M10 248 5 5 0,25 0,42
32 32 39 68,5 77,7 42 56 440 22 2,2 M10 248 5 5 0,25 0,42
13/8" 34,925 42 73 85,1 45 59 640 30 2,5 M10 26,4 5 5 0,32 0,48
35 35 42 73 85,1 45 59 640 30 2,5 M10 26,4 5 5 0,32 0,48
17/16" 36,5125 44 745 86,6 48 62 740 33 2,6 Mi0 273 ) 5 0,36 0,52
38 38 46 845 895 52 72 890 38 2,8 M16 31 8 21 0,76 0,84
1172" 38,1 46 845 895 52 72 890 38 2,8 Mi6 31 8 21 0,76 0,84
40 40 48 86,5 91,2 55 75 1100 45 3 M16 32 8 21 0,84 0,88
42 42 51 89 93,5 56 76 1100 43 3.2 M16 33,2 8 21 0,97 0,96
13/4" 44,45 54 93 100,3 58 78 1400 51 3,5 M16 34,8 8 21 1,20 1,10
45 45 54 93 100,3 58 78 1400 51 3,5 M16 348 8 21 1,17 1,05
48 48 59 97 103,8 59 79 1700 57 4 M16 36,8 8 21 1,46 1,21
115/16" 49,2125 60 98,5 105,1 60 80 1900 63 4,3 M16 37,5 8 21 1,57 1,27
50 50 60 98,5 105,1 60 80 1900 63 4,5 M16 37,5 8 21 1,52 1,20
2" 50,8 61 101,5 111,8 60 80 1900 62 4,5 M16 38 8 21 1,72 1,28
55 55 67 106 115,9 65 85 2400 71 5 M16 40,5 8 21 2,18 1,50
60 60 73 1155 1327 70 90 3300 90 53 M16 43,3 8 21 3,17 1,85
65 65 79 120,5 137 75 95 4400 112 5,6 M16 46,1 8 21 4.1 2,13
21/2" 63,5 77 119 134.6 73 93 4000 105 54 M16 45,1 8 21 3,74 2,04
70 70 85 1355 153,9 85 109 5600 130 6,4 M20 50,8 10 39 7,12 3,04
3" 76,2 92 1415 157.8 91 115 7500 160 7 M20 54,1 10 39 9,01 3,48
80 80 97 1455 162,6 95 119 8700 180 7,5 M20 56,3 10 39 10,35 3,75
90 90 109 1555 171,7 105 129 12000 220 8,6 2xM20** 61,8 10 39 15,20 4,80
100 100 121 166 181,0 115 139 17000 280 9,7 2 x M20** 67,3 10 39 21,90 5,90

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0.
Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0.
Fr= Maximal Ubertragbare Radialkraft im statischen Betrieb.

Max. erlaubtes Biegemoment: 5% des lbertragbaren Drehmoments M.

TOLERANZEN

Welle h7 fird = 15 mm

Welle k6 - h7 fiird = 19, 22, 24, 28, 32, 38, 42, 48, 55 mm
Fiir alle anderen Durchmesser Welle h8.

Nabe H7.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt

Technische Informationen / Konstruktionshinweise, Seite 52 - 55.

} Wenn die Schraube mit Manz angezogen ist.

Manz= Empfohlenes Anzugsmoment fiir die Schraube(n).
Weiteres Anziehen erhéht den Druck nicht.

*) D2 ist gltig vor der Montage.

**) Druckschrauben in gleicher Richtung positioniert.
Technische Anderungen vorbehalten.

Arten von Drehmomenten

Ubertragbares Drehmoment M fir statische Belastung.
Fir wechselnde bzw. pulsierende Belastung wird das
Ubertragbare Drehmoment um folgende Faktoren
reduziert:

Wechselnd: 0,5 x M.

Pulsierend: 0,6 x M.
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Korrosionsbestandig und
" leicht zu reinigen .

In der Nahrungsmittelindustrie

und Verfahrenstechnik ist der

Bedarf an rostfreien Welle-
Nabe-Verbindungen steigend.

Die géngigsten GréoBen von ETP-EXPRESS
sind in Edelstahl-Ausfiihrung verfiigbar.
Der Planflansch erlaubt eine fiir die
Lebensmittelindustrie wichtige einfache
Reinigung.

Auch das Druckmedium und das
Schmiermittel fiir die Schrauben sind fiir
die Lebensmittelindustrie zugelassen.




Kleine EinbaumaBe und eine radiale Schraube

In diesem Reinigungssystem fir Werkstlcke in der Automobilindustrie wird ETP-
EXPRESS R fur die Befestigung von Bursten verwendet. Die minimalen Einbau-
maBe, radiales Anziehen, guter Rundlauf (weniger Vibrationen), maBige
Flachenpressung mit diinnen Naben (Lager auBerhalb der Nabe) und kein Pas-
sungsrost sind wichtige Eigenschaften. AuBerdem kénnen die Birsten schnell
ausgetauscht werden.

Fiir den Lebensmittelbereich

Eine durchgehende Welle in diesem Getriebe wird auf beiden Seiten mit ETP-EX-
PRESS R befestigt. Das Getriebe treibt ein Riihrwerk fiir Lebensmittel an.
Ebenso werden die Schaufelrader des Rihrwerks mit ETP-EXPRESS R fixiert,
welche die Anforderungen zur Verwendung im Lebensmittelbereich erfullen.

Die gute Korrosionsbestandigkeit, schnelle Montage und leichte Reinigung sind
weitere wichtige Eigenschaften.

Haufige Montage, Dichtfunktion

In dieser Fertigungslinie fir Medikamente wird ETP-EXPRESS R verwendet, um
sicherzustellen, dass der Kolben in exakt vertikaler Lage gesichert wird. Durch
eine dinne Nabe und eine Hohlwelle ist die Konstruktion kompakt. Gleichzeitig
hat die geringe und gleichméaBige Flachenpressung in beide Richtungen eine
dichtende Funktion. Haufige Umristungen, Genehmigungen fur Lebensmittelin-
dustrie und einfache Reinigung waren zusétzliche Anforderungen.

Exakte und schnelle axiale Positionierung

In dieser Prifmaschine fiir statische und dynamische Beanspruchungen von Bau-
teilen wird ETP-EXPRESS R zum Einstellen und Festhalten der unteren Welle,
auf der Prifstlicke befestigt sind, verwendet. Voraussetzung fur diesen Einsatz ist
eine genaue Positionierung. Dies gewabhrleistet, dass sich beim Anziehen der
Druckschaube die axiale Lage nicht veréndert. Der Austausch von Prifstlicken
kann durch einfaches Ldsen/Anziehen von nur einer Schraube schnell erledigt
werden. Die Oberflache der Welle wird aufgrund der gleichmaBigen und geringen
Flachenpressung nicht beschéadigt.

Vereinfachte Montage/Einstellung

Zwei parallele Ketten treiben diese Verpackungsmaschine flr Lebensmittel an.
Die Montage der Ketten ist relativ einfach und das Einstellen der Lage der Ketten-
rader in axialer Richtung der Welle wird mit ETP-EXPRESS R vereinfacht.

Das spatere Nachjustieren wird durch Lésen/Spannen von nur einer Schraube
vereinfacht.

f 1
Genaues Einstellen, Justieren, F '
guter Rundlauf

— ') x

Die Zahnréader in dieser Lebensmittel-
maschine werden bei der Montage mit
ETP-EXPRESS R genau einjustiert, um
Spiel und Gerausche zu vermeiden. Nach
einem gewissen Verschlei3 kann leicht
nachjustiert werden, da nur eine Schraube
geldst/angezogen werden muss. Der gute
Rundlauf fihrt zu weniger Gerduschen
und Vibrationen.

?

ETP-EXPRESS® R
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ETP-EXPRESS® R

ETP-EXPRESS R gibt es standardméBig fiir Wellen-
durchmesser von 15-80 mm (auch in Zoll). Rundlauf
= 0,02 mm. Anzahl der Montagen: 200 — 800 (abhéangig
von der Dimension). Die duBerst kleinen EinbaumaBe
ergeben eine kompakte Konstruktion mit geringem
Gewicht und Tragheitsmoment.

Aufbau

ETP-EXPRESS R ist eine hydraulische Spannbuchse. Sie
besteht aus einer doppelwandigen, gehéarteten, mit einem
Druckmedium gefllten Edelstahlhilse und einem
Flanschteil. Im Flansch befinden sich Edelstahl- Schrauben
und Kolben mit Dichtung fir den Druckaufbau.

Funktion

Wird die Druckschraube angezogen, dehnt sich die Hlse
gleichméBig gegen Welle und Nabe aus und erzeugt eine
feste Verbindung durch Reibschluss. Nach dem Lésen der
Druckschraube geht die Hulse in ihren urspriinglichen
Zustand zurtick und kann leicht demontiert werden.

Wenn die Druckschraube mit dem angegebenen Anzugsmoment
angezogen wurde, befindet sich der Kolben in Endstellung und

die ETP-EXPRESS R hat eine gleichméBige

Fldachenpressung gegen Welle und Nabe aufgebaut.

Vorteile und Eigenschaften

+ ETP-EXPRESS R hat die gleichen Vorteile
und funktionellen Eigenschaften wie
ETP-EXPRESS.

+ Alle Oberflachen, die mit der Umgebung in
Kontakt kommen kénnen, sind aus
Edelstahl.

- Der abgefraste Flansch erlaubt eine
einfache Reinigung.

* Druckmedium und Schmiermittel fiir die
Schraube sind fiir die Verwendung im
Lebensmittelbereich genehmigt.

)




ETP-EXPRESS® R
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- 3 Bezeichnung ETP-EXPRESS R-XX

Technische Spezifi

Ubertragbare(s)

: ’ Schraube** 3 its-
EXPRESS® | —_— 1 1 1 J kg
| d D D D L L r | M Fa Fr | orose | R N Man: | kgme + 10 |
mm mm | mm | mm mm mm Nm | kN [ kN | mm | mm | Nm

R-15 15 18 46 489 25 39 199 53 46 5,1 0,5 M10 15,1 5 5 0,04 0,16
R-5/8" 15,875 19 47 498 26 40 20,3 54 53 55 0,5 M10 15,6 5 5 0,05 0,17
R-3/4" 19,05 23 50,5 530 28 42 219 55 85 7,3 1 M10 17,4 5 5 0,06 0,20
R-20 20 24 51,5 54,1 30 44 226 56 110 9,1 1 M10 18 5 5 0,07 0,21
R-7/8” 22,225 27 55,5 60,5 32 46 244 57 130 9,6 1 M10 19,3 5 5 0,10 0,25
R-25 25 30 58 629 35 49 258 58 230 15 1,5 M10 20,8 5 5 0,12 0,27
R-1" 25,4 31 59 63,8 35 49 26,1 58 190 12 1,5 M10 21,2 5 5 0,13 0,29
R-11/8” 28,575 35 63,5 70,1 39 53 285 59 290 16 1,8 M10 23 5 5 0,18 0,35
R-30 30 36 64,5 71,0 40 54 29,1 59 380 21 2 M10 23,6 5 5 0,19 0,35
R-11/4" 31,75 39 68,5 77,7 42 56 31,1 58 430 22 2,2 M10 24,8 5 5 0,25 0,42
R-13/8" 34,925 42 73 851 45 59 31,9 605 640 30 2,5 M10 26,4 5 5 0,31 0,47
R-35 35 42 73 851 45 59 33,7 58 640 30 2,5 M10 26,4 5 5 0,32 0,48
R-11/2" 38,1 46 84,5 89,5 52 72 36,6 58 890 38 2,8 M16 31 8 21 0,76 0,84
R-40 40 48 86,5 912 55 75 37,7 59 1100 45 3 M16 32 8 21 0,84 0,88
R-13/4" 44,45 54 93 1003 58 78 41,1 61 1400 51 3,5 M16 34,8 8 21 1,19 1,08
R-45 45 54 93 100,3 58 78 41,1 59 1400 51 815 M16 34,8 8 21 1,17 1,05
R-115/16" 49,2125 60 98,5 1051 60 80 43,7 62 1900 63 4,5 M16 37,5 8 21 1,55 1,25
R-50 50 60 98,5 1051 60 80 43,7 60 1900 63 4,5 M16 37,5 8 21 1,52 1,20
R-2" 50,8 61 1015 111,8 60 80 452 60 1900 62 4,5 M16 38 8 21 1,72 1,28
R-60 60 73 1155 1327 70 90 53,3 59 3300 90 53 M16 43,3 8 21 3,17 1,85
R-70 70 85 1355 1539 85 109 62 59 5600 130 6,4 M20 50,8 10 39 7,12 3,04
R-80 80 97 1455 1626 95 119 659 61 8700 180 7,5 M20 56,3 10 39 10,35 3,75

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0.
Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0.

Manz = Empfohlenes Anzugsmoment fir die Schraube.

} UNERT CIE RIS il EE e e (e Weiteres Anziehen erhdht den Druck nicht.

Fr = Maximal (ibertragbare Radialkraft im statischen Betrieb. *) D2 ist gliltig vor der Montage.
Max. erlaubtes Biegemoment: 5% des Ubertragbaren Drehmoments M. Technische Anderungen vorbehalten.
Toleranzen Arten von Drehmomenten Material Montagehinweis:
Welle h8 (GroBe R-15 nur h7).  Ubertragbares Drehmoment M fiir Typ R: Euronorm 1.4057, Stellen Sie sicher, dass das
Nabe H7. statische Belastung. Fir wechselnde  Edelstahl, X19CrNi17-2. Gewinde vor jeder Montage
bzw. pulsierende Belastung wird das ~ **) Schraube: mit eingefettet wurde.
iibertragbare Drehmoment um Oberflachenbeschichtung ~ Wir empfehlen Omega 58.
folgende Faktoren reduziert: fur niedrige und gleich-
Wechselnd: 0,5 x M. maBige Reibung in den Sonderl6sungen auf
Pulsierend: 0,6 x M. Gewinden. Anfrage

ETP-EXPRESS R kann in

. . L . . ) korrosions-bestéandigen Edel-
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt Technische Informationen / stahlsorten und chemisch

Konstruktionshinweise, Seite 52 — 55. vernickelt geliefert werden.
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ETP-TECHNO

Hohe Prazision und

haufige Montagen

ETP-TECHNO ist eine

hydraulische Spannbuchse

mit héchster Prazision. Sie

ist speziell fur schnelle und haufige
Montagen bzw. Justierungen der Nabe
mit extremer Genauigkeit geeignet.
ETP-TECHNO kann mehrere 1000 mal
montiert/demontiert werden.

Sie ist mit nur einer Schraube einfach zu
montieren und hat eine hohe Rundlauf-
genauigkeit.

ETP-TECHNO ist das optimale

ETP Produkt, wenn eine sehr hohe
Prazision gefordert ist.




Genaues Justieren

In dieser Maschine zum Abschaben von Aluminiumbéndern missen die Spiral-
messer sehr genau zueinander eingestellt werden und auch bei Verschleif3 leicht
austauschbar sein. Dies sowie der gute Rundlauf und die kompakte Konstruktion
haben zur Wahl der ETP-TECHNO fir die Zahnradbefestigung auf der Schneid-
radwelle geflhrt.

Haufiger Tausch

In einem Pruifstand fir Autogetriebe wird auf der ausgehenden Welle eine
Uberlastkupplung mit ETP-TECHNO befestigt, um die Drehmomentiibertragung
zu begrenzen. Da viele Getriebe getestet werden, muss der Austausch rasch
erfolgen. Ebenfalls vorteilhaft sind Spielfreiheit sowie der radiale Zugang zur
Schraube.

Uberlastschutz

ETP-TECHNO befestigt das Bohraggregat im vorderen Armteil dieser mobilen
Bergbohrmaschine. ETP-TECHNO rotiert nicht und ist als Uberlastschutz
eingesetzt. Tritt an dem Bohraggregat eine Uberlast auf, rutscht ETP-TECHNO
einige Grade am Umfang, um Beschadigungen zu vermeiden. Um das
Drehmoment zu begrenzen, sind Wellentoleranz und Anzugsmoment der
Schraube angepasst geworden. Die Flache der Welle und ETP-TECHNO
werden beim begrenzten Rutschen nicht beschédigt. Das Aggregat wird in die
urspriingliche Position gebracht und die Schraube wieder einfach und schnell
angezogen.

Guter Rundlauf, geringe Flachenpressung

Zum Antrieb der Druckereimaschine wird ein Zahnrad aus einem speziellen
Kunststoff mit ETP-TECHNO (als Sonderausfiihrung) befestigt. Durch die
gleichméBige Flachenpressung von ETP-TECHNO wird die Ausdehnung des
Zahnrades begrenzt. Das hydraulische Prinzip sorgt fur einen guten Rundlauf,
kleine Unwucht und somit auch flr weniger Gerausche.

Radiales Anziehen mit einer Schraube, guter Rundlauf

Wenn dieses Zahnrad in den Antrieb einer Druckereimaschine eingebaut und
befestigt werden soll, ist auf der Welle in Achsrichtung kein Platz. Im schwarzen
Flansch ist eine durchgehende Bohrung, wodurch die Schraube radial
angezogen werden kann. Der Rundlauf ist wichtig fur Prazision und minimales
Spiel.

Niedriges Tragheitsmoment, schneller Austausch

Die Kupplung sitzt in einer Prufeinheit fir Getriebe. ETP-TECHNO erméglicht
einen schnellen und einfachen Austausch. Die geringen EinbaumafBe und das
geringe Gewicht der ETP-TECHNO erméglichen ein minimales Tragheits-
moment. Auch ein guter Rundlauf ist wesentlich, um die Unwucht klein zu halten.

Guter Rundlauf, hdufige Montage

Dieser Prufstand zur Drehmomentmessung wird mit hohen Drehzahlen
betrieben. Auch haufige Montagen sind erforderlich. Das Drehmoment wird z.B.
an Motoren und Getrieben geprtift. Die Antriebswellen werden mit ETP-TECHNO
in verschiedenen GroBen befestigt. Ein schneller Austausch und eine genaue
Befestigung sind gewahrleistet.

Guter Rundlauf, schneller Werkzeugtausch

Mehrere ETP-TECHNO in Sonderausfihrung befestigen den Werkzeugteil in
dieser Stanzmaschine. ETP-TECHNO gewahrleistet einen guten Rundlauf -
auch nach vielen Montagen. Durch das Anziehen von nur einer Schraube kann
die Rustzeit moglichst kurz gehalten werden. Das radiale Anziehen ergibt eine
kompakte Konstruktion.

ETP-TECHNO®
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ETP-TECHNO®

20

Hochste
Prazision

ETP-TECHNO ist die Hochprézisionsverbindung fiir
haufige Montagen. Es gibt sie standardmaBig fiir
Wellendurchmesser von 15-130 mm (auch in Zoll).
Extrem guter Rundlauf = 0,006 mm.

Anzahl der Montagen: 500 — 5 000 (abhéngig von der
Dimension). Die ETP-TECHNO hat eine extra Dichtung,
bestehend aus einer Kugel am Ende eines Kolben, die
bei der Montage gegen den Kugelsitz gepresst wird.
Sie wird oft als Basis fiir kundenindividuelle L6sungen
verwendet.

Aufbau

ETP-TECHNO ist eine hydraulische Spannbuchsen aus
einer doppel-wandigen, gehérteten, mit einem Druckmedium
gefillten Stahlhilse und einem Flanschteil. Im Flanschteil
ist ein Press-/Druckmechanismus, der aus Schraube und
Kolben mit doppelter Dichtfunktion, einem O-Ring und einer
Stahlkugel, die gegen einen Kugelsitz druckt, besteht.

Funktion

Wird die Druckschraube angezogen, dehnt sich die doppel-
wandige Hulse gleichmaBig gegen Welle und Nabe aus und
erzeugt eine feste Verbindung. Nach Lésen der Druck-
schraube geht ETP-TECHNO in ihren Ausgangszustand
zuriick und kann leicht demontiert werden.

Wenn die Druckschraube mit dem angegebenen Drehmoment
(Manz) angezogen wird, dichtet die Stahlkugel gegen den Kugelsitz
ab. ETP-TECHNO hat eine gleichméaBige Fldchenpressung gegen

Welle und Nabe aufgebaut.

Vorteile und Eigenschaften

- AuBerst schnelle Montage / Demontage
mit nur einer Schraube.

+ Kann mehrere 1000 mal montiert /
demontiert werden.

+ Extrem gute Rundlaufgenauigkeit
(= 0,006 mm), auch nach mehreren
Montagen.

+ Doppelte Dichtfunktion.

- Radiales Anziehen der Druckschraube
ermdéglicht platzsparende Anordnung.

+ Kleine EinbaumaBe.

+ Genaue Positionierung, keine axiale
Verschiebung wahrend der Montage.
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Technische Spezifikation ETP-

ETP-TECHNO®
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~

Bezeichnung ETP-TECHNO XXX

v Ubertragbare(s)
Abmessungen Dreh- Axial- Radial- Schraube Tragheitsmoment
ETP- J Gewicht
TECHNO® | moment kraft kraft | kgm? - 1073 kg
| D D | D L Lo ™ Fa Fr | arsge | R N Man
mm | mm mm | mm mm | mm Nm | kN | kN | mm | mm | Nm

15 15 19 52 53 25 41 50 5 1 M12 16 6 10 0,09 0,25
20 20 25 59 60 30 46 145 12 2 M12 19 6 10 0,15 0,32
25 25 32 70 71 35 55 250 16 3 M14 24 6 16 0,38 0,58
1" 25,4 32 70 71 85 55 250 16 3 M14 24 6 16 0,38 0,58
30 30 38 75 79 40 60 500 26 4 M14 26 6 16 0,54 0,69
11/4" 31,75 41 79 81 42 62 510 25 4 M14 27,5 6 16 0,64 0,78
32 32 41 79 81 42 62 510 25 4 M14 27,5 6 16 0,64 0,78
35 85 44 84 87 45 65 740 34 5 M16 29,5 8 24 0,75 0,84
112" 38,1 50 90 93 50 70 880 36 5 M16 32,5 8 24 1.1 1,08
40 40 52 91 95 55 75 1200 47 6 M16 33 8 24 1,3 1,18
45 45 56 96 101 58 78 1700 62 7 M16 35 8 24 1,5 1,24
50 50 65 110 114 60 85 2250 71 9 M20 40,9 10 40 2,3 1,64
60 60 75 125 132 70 95 4400 119 12 M20 46,8 10 40 5 2,51
70 70 90 140 149 85 110 7000 158 13 M20 53] 10 40 8,9 3,65
75 75 95 147 158 90 115 8600 183 14 M20 55,3 10 40 12 4,20
80 80 100 156 168 95 123 10900 218 15 M22 58,7 10 60 15 4,85
90 90 112 166 177 105 133 15500 277 17 2 x M22** 63,3 10 60 22 5,44
100 100 125 177 188 115 143 21000 335 19 2xM22** 70 10 60 33 6,18
110 110 138 187 197 125 153 28000 410 21 2 x M22** 75,5 10 60 43 7,08
120 120 150 198 208 135 163 29000 393 23 2 x M22** 81,1 10 50 54 9,96
130 130 163 208 217 135 163 32000 393 25 2 x M22** 86,8 10 46 75 10,86

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0.

Manz = Empfohlenes Anzugsmoment fiir die Schraube(n).

Weiteres Anziehen erhéht den Druck nicht.

*) D2 ist gliltig vor der Montage.

**) Druckschrauben in gleicher Richtung positioniert.
Technische Anderungen vorbehalten.

Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0. } it el e T e S ik
Fr = Maximal Gibertragbare Radialkraft im statischen Betrieb.
Max. erlaubtes Biegemoment: 10% des Ubertragbaren Drehmoments M.

Toleranzen Arten von Drehmomenten
Welle h8. Ubertragbares Drehmoment M fiir statische Belastung.
Nabe H7. Fur wechselnde bzw. pulsierende Belastung wird das

Ubertragbare Drehmoment um folgende Faktoren reduziert:
Wechselnd: 0,7 x M.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt Pulsierend: 0,8 x M.

Technische Informationen / Konstruktionshinweise, Seite
52-55.
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hydraulische Spannbuchse e pa—
mit den héchsten

Leistungsdaten unter den
ETP Welle-Nabe Verbindungen. Die
ETP-POWER verbindet alle positiven

Eigenschaften des hydraulischen
Spannens, wie einfache Montage, kleine
EinbaumaBe und Prazision mit den fiir

die ETP-POWER typischen hohen
tibertragbaren Radialkraften. Diese kénnen
auf Grund der speziellen Eigenschaften
des Druckmediums realisiert werden.

TP-POWE

Schnelle Montage und
hohe Radialkrafte



Erleichterung der Maschinenmontage

Eine Fertigungslinie fir Laminatbdden enthalt viele
Komponenten, wie z.B. Zahnscheiben und Hebel,
die alle synchronisiert und spielfrei sein sollen. Beim
Justieren des Zahnriemenantriebes kann die
Scheibe entlang der Welle verschoben, um die Welle
gedreht und der Riemen vorgespannt werden.

Die groBBe Zahnriemenscheibe wird durch die
ETP-POWER gespannt. Durch die Vorspannungs-
kraft des Riemens ergeben sich hohe Radialkrafte
auf die Spannbuchse. Ebenso erfolgt auch eine
Verkirzung der Wartungszeit, da nur eine Schraube
geldst/angezogen werden muss.

1 R B

Guter Rundlauf, keine axiale Bewegung

In dieser Fertigungslinie fir Aluminiumradiatoren
far Autos werden die Walzen mit ETP-POWER
befestigt. Bei dieser Anwendung treten haufig
hohe radiale Belastungen auf. Dadurch ist die
ETP-POWER die optimale Wahl. Die Position
entlang der Welle kann leicht justiert werden und
andert sich beim Anziehen der Schraube nicht.
Mit Hilfe der ETP-POWER kénnen die Walzen
beim Umstellen der Produktion schnell gewechselt
werden.

ETP-POWER®
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ETP-POWER®

Hohe
Radialkrafte

ETP-POWER gibt es standardméBig fiir Welle 15-40 mm
(auch in Zoll). Rundlauf = 0,03 mm. Anzahl der

Vorteile und Eigenschaften
Montagen: 200 — 500 (abhé&ngig von der Dimension).

ETP-POWER kombiniert eine schnelle Montage mit - Fiir hohe Radialkrafte.

hohen libertragbaren Radialkréften aufgrund eines - Schnelle Montage / Demontage mit nur
speziell entwickelten Druckmediums. -
einer Schraube.

» Kleine EinbaumaBe.
- Radiales Anziehen der Druckschraube
ermoglicht platzsparende Anordnung.

Aufbau
ETP-POWER ist eine hydraulische Verbindung bestehend
aus einer doppelwandigen, gehérteten, mit einem speziell

entwickelten Druckmedium gefillten Stahlhiilse und einem + Genaue Positionierung, keine axiale
Flanschteil. Im Flansch befinden sich Schraube und Kolben Verschiebung wahrend der Montage.
fur den Druckaufbau. Im Flansch befinden sich zwei - Gute Rundlaufgenauigkeit, auch nach
Vorbohrungen, die zur Montage von Fihrungsstiften, mehreren Montagen.

Schrauben etc. gegen die Nabe dienen.

Funktion

Wird die Druckschraube angezogen, dehnt sich die Hilse
gleichmaBig gegen Welle und Nabe aus und erzeugt eine
feste Verbindung durch Reibschluss. Nach dem Lésen der
Druckschraube geht die Hulse in ihren urspriinglichen
Zustand zurtck und kann leicht demontiert werden.

Wenn die Druckschraube mit dem angegebenen
Anzugsmoment angezogen wird, befindet sich der Kolben
in Endstellung und ETP-POWER hat eine gleichméaBige S\

Fldachenpressung gegen Welle und Nabe aufgebaut.

24



ETP-POWER®

SCREW &FIX

Bezeichnung ETP-POWER XX

Technische Spezifikation ETP-

v
Ubertragbare(s) Schraube E]:ohgmr?en beH
Abmessungen Dreh- Axial- Radial- Ur Schrauben Tragheits-
ETP- DIN 915, 12.9 DIN 912, 12.9 moment  Gewicht
POWER® | |moment kraft  kraft | | | J kg
D DI D L L M  Fa Fn | oroge. R | N M | Ds  GroBe | kgm? x10° |
mm | mm | mm | mm | mm | mm Nm | kN | kN mm | mm | Nm mm |
| | | | | | | |
15 15 20 51 55 21 35 60 7 2 M10 = 171 5 8 36 M5 0,06 0,19
19 19 26 54 58 27 41 100 8 4 M10 18,2 5 8 40 M5 0,08 0,23
3/4” 19,05 26 54 58 27 41 100 8 4 M10 18,2 5 8 40 M5 0,08 0,23
20 20 27 55] 59 28 42 130 1 4 M10 18,9 5] 8 41 M5 0,09 0,24
22 22 29 58 62 29 43 210 15 48 M10 20,5 5 8 43,5 M5 0,11 0,27
24 24 32 64 70 33 47 230 15 56 M10 227 5} 8 48 M6 0,17 0,34
25 25 33 67 72 34 48 300 20 6 M10 23,2 5 8 50 M6 0,21 0,38
17 25,4 33 67 72 34 48 300 20 6 M10 23,2 ) 8 50 M6 0,21 0,38
28 28 37 70 76 35 49 325 20 72 M10 249 5 8 53,5 M6 0,26 0,43
30 30 39 72 80 36 50 530 26 8 M10 26 5 8 55,5 M6 0,29 0,45
11/4" 31,75 43 85 92 38 58 550 26 88 Mi6 31 8 25 64,5 M8 0,73 0,82
32 32 43 85 92 38 58 550 26 88 Mi6 31 8 25 64,5 M8 0,73 0,82
35 35 46 88 94 40 60 900 40 10 M16 324 8 25 67 M8 0,85 0,88
38 38 50 90 96 44 64 1150 47 1,2 M16 33,1 8 25 70 M8 0,94 0,92
11/2" 38,1 50 90 96 44 64 1150 47 112 Mi6 33,1 8 25 70 M8 0,94 0,92
40 40 53 91 96 47 67 1200 47 12 M16 34,2 8 25 72 M8 1,0 1,0
M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0. } ; ; ; Manz = Empfohlenes Anzugsmoment fiir die Schraube.
Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0. UHED Gl SENEILIED (i) v Elrgieeisafeln 50 Weiteres Anziehen erhéht den Druck nicht.
Fr = Maximal tibertragbare Radialkraft im statischen Betrieb. *) D2 ist gliltig vor der Montage.
Max. erlaubtes Biegemoment: 10% des Ubertragbaren Drehmoments M. Technische Anderungen vorbehalten.
TOLERANZEN Arten von Drehmomenten
Welle k6-h7 fur d = 19, 22, 24, 28, 32, 38 mm. Ubertragbares Drehmoment M fiir statische Belastung.
Welle h8 fiir alle anderen d. Fir wechselnde bzw. pulsierende Belastung wird das Ubertragbare
Nabe H7. Drehmoment um folgende Faktoren reduziert:

Wechselnd: 0,5 x M.
Pulsierend: 0,6 x M.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt Technische Informationen / Konstruktionshinweise, Seite 52-55.
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“‘Das Original - fiir ein breites b
Anwendungsfeld 1

ol

-

Bei vielen Anwendungen
wird zur Befestigung von
Zahnriemenscheiben, Kurvenscheiben,
Hebelarmen etc. ETP-CLASSIC verwendet.
Die Positionierung der Naben auf den
Wellen ist mittels ETP-CLASSIC einfach,
schnell und mit hoher Prézision durch-
fiihrbar. Service und Instandhaltung
werden durch die einfache Demontage
erleichtert.

ETP-CLASSIC ist fir alle normalen
Einsatzfélle geeignet. ETP-CLASSIC ist
auch in Edelstahl-Ausfiihrung verfiigbar.

Spielfrei
Bei diesem Laderoboter fiir Werkzeug-
maschinen mussen die Arme oft schnell
gewechselt und sowohl genau als auch
spielfrei positioniert werden. Fir diesen
Anwendungsfall war die ETP-CLASSIC
die beste Wahl.

Einstellen, Justieren
Verpackungsmaschinen haben viele bewegliche Teile wie Zahnrader, Nocken
und Hebel, die beim Zusammenbau sowohl axial als auch radial exakt positioniert
werden mussen. Dies konnte mit der ETP-CLASSIC einfach realisiert werden.

Einfaches Positionieren

In dieser Etikettendruckmaschine fur die Getréankeindustrie wird eine exakte
Positionierung benétigt. Mehrere ETP-CLASSIC werden u. a. zur Positionierung
der Zahnriemenscheiben verwendet. In allen sichtbaren Bereichen wird aufgrund
der oftmaligen Reinigung Edelstahlausfiihrung verwendet. Die ETP-CLASSIC R
war optimal fiir diesen Einsatzfall geeignet.
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as Original

ETP-CLASSIC gibt es standardmaBig flir Wellendurch-
messer von 15-100 mm (auch in Zoll), in kurzer
Ausfiihrung (Typ S) und in Edelstahl-Ausfiihrung

(Typ R) verfiigbar.

Rundlauf: 0,03 — 0,06 mm.

Anzahl der Montagen: 100 (Typ R: 50).

Die kleine Anzahl von Schrauben mit niedrigem
Anzugsmoment erleichtert die Montage/Demontage.

Aufbau
ETP-CLASSIC ist eine hydraulische Verbindung, bestehend
aus einer doppelwandigen, geharteten Stahlhllse, die mit
einem speziellen Druckmedium gefiillt ist, einem Dichtring,
einem Kolben sowie Druckflansch und Druckschrauben.
ETP-CLASSIC Typ R ist wie die normale ETP-CLASSIC
aufgebaut, jedoch aus Edelstahl gefertigt. Typ R hat
AuBensechskantschrauben, die leichter zu reinigen sind
(wichtig z.B. beim Einsatz in Maschinen der Nahrungs-
mittelindustrie).

Funktion
Werden die Schrauben angezogen, expandiert die Hilse
gleichméBig gegen Welle und Nabe und bewirkt eine feste
Verbindung. Beim Lésen der Schrauben geht die Hdlse in
ihren Ausgangszustand zurtick und kann leicht demontiert
werden.

ETP-CLASSIC Typ R hat mehr Druckschrauben, weil das
Anzugsmoment von Edelstahl-Schrauben niedriger ist.

ETP-CLASSIC®

Vorteile und Eigenschaften

+ Kleine EinbaumaRBe.

» Schnelle Montage und Demontage.

* Feinfiihlige Einstellung der Nabe kann
wahrend der Montage erfolgen.

- Geringes Anzugsmoment und wenige
Schrauben erméglichen einfachste
Montage.

» Gute Rundlaufgenauigkeit, auch nach
mehreren Montagen.

» AuBensechskantschrauben als Zubehor
verfligbar.

of 3K 3 3 3 3 >

Nach Anziehen der Schrauben hat ETP-CLASSIC eine
gleichméBige Fldchenpressung gegen Welle und Nabe
liber die gesamte tragende Lénge aufgebaut.
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0,03 - 0,06

..

Bezeichnung: ETP-CLASSIC XXX

Technische Spezifikation ETP-CLASSIC® [ ——
Ubertragbare(s)
Dreh- Axial- Radial- 5 hai
ETP- Abmessungen moment kraft kraft Dlﬁlcg;aZl,J?Z.S Tﬁ?ggi'ﬁ?' Gewicht
cLAssIc® | | | J kg
D D D: L L Lo M Fa Fr " Manz kgm?2 - 103
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Nm [ kN | kN No. | GroBe | Nm
15 15 23 38 28,5 17 30 35 55 7,3 2,5 3 M5 6 0,019 0,10
19 19 28 45 35 21 37 42 100 10,6 5,8 3 M5 8 0,045 0,17
20 20 28 45 35 22 37 42 125 12,5 6,6 3 M5 8 0,043 0,16
22 22 32 49 40 22 37 42 135 12,3 8,2 4 M5 8 0,063 0,20
24 24 34 49 40 25 40 45 200 16,7 9,8 4 M5 8 0,066 0,20
25 25 34 49 40 27 43 48 250 20,0 10,6 4 M5 8 0,067 0,20
28 28 39 55 46 29 45 50 300 21,4 13,1 4 M5 8 0,112 0,27
30 30 41 57 47,5 32 47 52 420 28,0 14,7 4 M5 8 0,133 0,30
32 32 43 60 50,5 34 52 57 420 26,3 16,3 4 M5 8 0,180 0,35
35 35 a7 63 53,5 37 55] 60 650 37,1 18,8 6 M5 8 0,230 0,41
38 38 50 65 56 41 59 64 750 39,5 21,2 6 M5 8 0,277 0,44
40 40 53 70 60,5 43 63 68 940 47,0 22,8 6 M5 8 0,408 0,57
42 42 55 70 60,5 45 65 70 940 44,8 24,4 6 M5 8 0,414 0,56
45 45 59 77 66,5 49 69 75 1290 57,3 26,9 6 M6 13 0,636 0,73
48 48 62 80 69,5 52 73 79 1570 65,4 29,3 6 M6 13 0,761 0,80
50 50 65 83 72,5 53 76 82 1900 76,0 30,9 6 M6 3! 0,943 0,91
55 55 71 88 78 58 82 88 2500 90,9 35,0 8 M6 13 1,301 1,09
60 60 77 95 84,5 64 90 96 3400 113 39,1 8 M6 13 1,959 1,40
65 65 84 102 91 68 96 102 3500 108 43,1 8 M6 13 2,780 1,72
70 70 90 113 99 72 99 107 5200 149 47,2 6 M8 32 4,035 2,09
75 75 95 118 104 85 114 122 6300 168 51,3 6 M8 32 5,500 2,51
80 80 100 123 109 90 120 128 8800 220 55,0 6 M8 32 8,100 2,68
85 85 106 129 115 95 125 133 8800 207 58,0 6 M8 32 9,500 3,09
90 90 112 135 121 100 133 141 11000 244 60,0 8 M8 32 12,200 3,52
95 95 120 143 129 105 139 147 12800 269 61,5 8 M8 32 17,100 4,46
100 100 125 148 134 110 145 153 15500 310 62,0 8 M8 32 19,950 4,87

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0. } : f ; Manz = Empfohlenes Anzugsmoment fiir die Schrauben.
Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0. G et e b e gz *) Abmessungen sind gultig vor der Montage.
Fr= Maximal Ubertragbare Radialkraft im statischen Betrieb. Technische Anderungen vorbehalten.
Max. erlaubtes Biegemoment: 15% des Ubertragbaren Drehmoments M.

Toleranzen

Welle h8 — k6 (Gr6Be 15 nur h7). Anzugsmoment

Wird eine k6-Welle verwendet, erhéht sich das iibertragbare Wird das Anzugsmoment der Druckschrauben erhéht
Drehmoment um 20%. (laut Tabelle unten), kann das Ubertragbare Moment
Kann auch mit h9-Welle verwendet werden; das libertragbare um 25% steigen.

Drehmoment reduziert sich um 25%. Achtung: Dieser Effekt kann nur dann erreicht
Nabe H7. werden, wenn die Betriebstemperatur < Montage-

temperatur ist.
Arten von Drehmomenten emperaturis

Ubertragbares Drehmoment M fiir statische
Belastung. Fir wechselnde bzw. pulsierende
Belastung wird das Ubertragbare Drehmoment M5 | M6 M8
um folgende Faktoren reduziert: 10 Nm 17 Nm 40 Nm
Wechselnd: 0,6 x M fir GroBe 15 — 30 mm.

0,5 x M fir GréBe 32 — 100 mm.
Pulsierend: 0,7 x M fir Gr6Be 15 — 30 mm.

0,6 x M fur GroBe 32 — 100 mm.

Max. Anzugsmoment (Schraubenqualitat 12.9)



ere. — | Doegrmener | Sove
CLASS|C®| d D D1 L L1 L2 | M Fa | No. | GréBe Manz
tum | mm | mm | mm | mm | mm Nm | kN | | Nm
3/4" 3/4" ' 28 I 45 I 21 I 35 ' 40 88 I 9,3 3 I M5 I 8
7/8" 7/8" 32 49 22 37 42 135 12,1 4 M5 8
15/16" 15/16" 34 49 25 39 44 175 14,7 4 M5 8
1" 1" 35 51 27 a1 46 195 16,2 4 M5 8
11/8" 11/8" 39 55 29 43 48 280 19,5 4 M5 8
13/16" 13/16" 41 57 32 47 52 340 22,5 4 M5 8
11/4" 11/4" 43 60 34 50 55 410 26,1 4 M6 13
13/8" 13/8" 47 63 37 53 58 540 31,1 6 M5 8
17/16" 17/16" 50 65 37 54 59 580 31,8 6 M5 8
112" 112" 52 68 41 57 62 700 36,7 6 M5 8
15/8" 15/8" 55 70 44 63 68 850 41,2 6 M5 8
13/4" 13/4" 59 77 49 67 73 1180 53,0 6 M6 13
115/16" 115/16" 65 83 52 74 80 1450 58,9 6 M6 13
2" 2" 68 88 53 74 80 1620 64,3 6 M6 13
27/16" 27/16" 81 99 60 85 91 2800 90,5 8 M6 13
21/2" 21/2" 84 107 62 86 94 3100 97,6 6 M8 32
215/16" 215/16" 95 118 85 108 116 5300 153,0 6 M8 32
3" 3" 98 121 74 101 109 5300 139,1 6 M8 32
4" 4" 130 155 97 128 136 12500 264,0 8 M8 32
ETP- Abmessungen g%?\?erﬁtg ggreer(;;iglrlfrgﬂ Dlﬁcg:%?gz.g Gewicht
CLASSIC® b
o [ o | B[ o | || Mo | T e o Y]
S-19 19 28 45 13 26 31 53 5 3 M5 8 0,15
S-20 20 28 45 15 28 33 75 6 3 M5 8 0,14
S-25 25 34 49 15 29 34 120 10 4 M5 8 0,17
S-30 30 4 57 20 34 39 210 14 4 M5 8 0,24
S-35 35 47 63 22 38 43 330 19 6 M5 8 0,32
S-40 40 53 70 25 42 47 500 26 6 M5 8 0,46
S-45 45 59 77 28 45 51 700 31 6 M6 13 0,57
S-50 50 65 83 26 45 51 1000 40 6 M6 13 0,72

E ﬁﬁfm‘mm

ETP-CLASSIC®

Bezeichnung ETP-CLASSIC in Zoll-XX

ETP-CLASSIC ist in verschiedenen Zollab-
messungen verflgbar. Die MaBe entnehmen
Sie bitte der nebenstehenden Tabelle. Die

genaue Bezeichnung kénnen Sie dem Abschnitt

"Technische Daten ETP-CLASSIC" entnehmen.

TOLERANZEN
34 010 -0,0015"
718"~ 1 1/2 I 0 t0 -0,0020"
15/8" — 2 15/16” 0 t0 0,0030"
3’ 010 —0,0040"
& 0 t0 ~0,0030"
3/4" - 1 15/16" | 010 +0,0010"
2 _ 276" 0t0 +0,0012"
21/2"— 47 010 +0,0014"

Bezeichnung ETP-CLASSIC S-XX

ETP-CLASSIC S ist aufgrund der kurzen
Bauform besonders flr den Einsatz in kurzen
Naben geeignet. Die MaBe entnehmen Sie
bitte der nebenstehenden Tabelle. Die genaue
Bezeichnung kénnen Sie dem Abschnitt
"Technische Daten ETP-CLASSIC" entnehmen.

TOLERANZEN
Welle h9 (fur GroBe 19: k6 — h8).
Nabe H7.

Bezeichnung: ETP-CLASSIC R-XX

Ubertragbare(s) Sehraube™)
Abmessungen Dreh- Axial- Radial- chraube 3 its-
ETP- | essunge | moment kraft kraft | DIN 933, A4 Trr:c?rgglrt\? Gewicht

CLASSIC® J g

| d D D D L Lo LM Fa Fio | ant | Grose | Mz | kgm?-10°

mm ! mm ! mm ! mm ! mm ! mm ! mm Nm | kN ! kN I ! Nm

R-15 15 23 38 28,5 17 30 34 45 6,0 2,5 4 M5 4,5 0,019 0,10
R-20 20 28 45 35 22 37 41 100 10,0 6,6 5 M5 4,5 0,044 0,16
R-25 25 34 49 40 27 43 47 210 16,8 10,6 7 M5 4,5 0,070 0,21
R-30 30 41 57 47,5 32 47 51 350 23,3 14,7 7 M5 4,5 0,137 0,30
R-35 35 47 63 53,5 37 55 59 500 28,5 18,8 9 M5 4.5 0,234 0,41
R-40 40 53 70 60,5 43 63 67 750 37,5 22,8 9 M5 4,5 0,414 0,58
R-45 45 59 77 66,5 49 69 73 1100 48,8 26,9 9 M6 7,8 0,647 0,74
R-50 50 65 83 72,5 53 76 80 1550 62,0 30,9 9 M6 7,8 0,957 0,92

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0.
Fa = Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0.
Fr = Maximal Ubertragbare Radialkraft im statischen Betrieb.
Max. erlaubtes Biegemoment: 15% des Ubertragbaren Drehmoments M.

TOLERANZEN
Welle h8 (R-15 nur h7)

Nabe H7.

} Wenn die Schraube mit Manz angezogen ist.

Material

Euronorm 1.4568, Edelstahl X7CrNiAl17-7.
*) Schrauben: mit Oberflachenbeschichtung
fur niedrige und gleichméaBige Reibung in

den Gewinden.

Montagehinweis

Wir empfehlen Omega 58.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt Technische Informationen / Konstruktionshinweise, Seite 52-55.

Manz= Empfohlenes Anzugsmoment fiir die Schrauben
*) Abmessungen sind gliltig vor der Montage.
Technische Anderungen vorbehalten.

Stellen Sie sicher, dass das Gewinde
vor jeder Montage eingefettet wurde.
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2=MINI

, Platz endes 6‘1
on kle omponent
% > _
Montage kleiner Bauteile

- - -
~ &)
T\
geeignet. Sie erméglicht im

Gegensatz zu Passfedern oder
Stellschrauben eine justierbare spielfreie
Verbindung.
ETP-MINI ist auch in Edelstahl erhiltlich,
-MINI Typ R ist z.B. fiir die Lebens-
- mittel- und Pharmaindustrie geeignet.

o

ETP-MINI ist besonders fiir
eine schnelle und einfache

Vorteile und Eigenschaften

+ Einfach zu montieren.

+ Gute Rundlaufgenauigkeit.

+ Erlaubt groBe Toleranzen.

« ETP-MINI Typ R - véllig aus Edelstahl.

+ ETP-MINI R - AuBensechskantschrauben
aus Edelstahl als Zubehér verfiigbar.

ETP-MINI gibt es standardméBig fiir Wellendurchmesser
von 6-14 mm (auch in Zoll). Rundlauf =0,02 mm.

Anzahl der Montagen: 100 (Typ R: 50). ETP-MINI ist eine

der kompaktesten mechanischen Welle-Nabe Verbindungen
am Markt. Dies erméglicht die Optimierung lhrer Maschinen-
konstruktion.

Die Innenhiilse der ETP-MINI hat eine leichte Verjiingung neben dem
Aufbau Flansch, um eine gleichméBigere Fldchenpressung zu erreichen.
ETP-MINI besteht aus zwei konischen, teilweise geschlitzten

Stahlhilsen (Typ R Edelstahl) und Anzugsschrauben
(Typ R Edelstahl).

Funktion

Beim Anziehen der Schrauben wird die Innenhiilse gegen die
Welle und die AuBenhiilse gegen die Nabe gepresst, sodass
eine feste Verbindung entsteht. Zur Demontage sind Abdriick-
schrauben in die Gewindebohrungen des Flansches einzu-
schrauben. Beim Eindrehen der Schrauben I6sen sich die
Hulsen und die Verbindung wird frei. ETP-MINI Typ R hat eine
Schraube mehr als die normale ETP-MINI, um dasselbe
Drehmoment Gbertragen zu kdnnen (niedrigeres Anzugs- ETP-MINI R ist besonders geeignet fiir die Nahrungsmittelindustrie.
moment bei Edelstahl-Schrauben).
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ETP-MINI®

D1 D
L2
Bezeichnung ETP-MINI XX
Ubertragbare(s) Schraube
Dreh- Axialkraft Tragheits-
ETP- | Abmessungen | moment | DIN 912, 12.9 moment Gewicht
MINI® J kg
| d D D D: L Lo Lo* | M Fa | No. | Groge | Manz | kgm? - 10
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Nm | kN | Nm
| | | | | |

6 6 14 25 18 10 19 22 7 25 2 M3 2 2,1 0,03
1/4” 6,35 14 25 18 10 19 22 8 2,5 2 M3 2 2,1 0,03

8 8 15 27 20 12 21,5 25,5 20 5 2 M4 4 3,3 0,04

9 9 16 28 21 14 24 28 28 6,5 2 M4 4 4,4 0,05
3/8” 9,525 16 28 21 14 24 28 30 6,5 2 M4 4 4,4 0,05

10 10 16 28 21 14 24 28 34 6,5 2 M4 4 4,3 0,05

1 11 18 30 23 14 25,5 29,5 36 6,5 2 M4 4 6,2 0,06

12 12 18 30 23 14 25,5 29,5 40 6,5 2 M4 4 6,1 0,06
1/2” 12,7 18 30 23 14 25,5 29,5 42 6,5 2 M4 4 6,0 0,06

14 14 22 85 27 15 27,5 31,5 66 9,5 3 M4 4 13,2 0,08

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0. } Wenn die Schraube mit M ist.
Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0. enn die Schraube mit Manz angezogen s
Manz = Empfohlenes Anzugsmoment fur die Schrauben.

Sh kR

*) Abmessungen sind giltig vor der Montage.

Technische Anderungen vorbehalten.

Bezeichnung: ETP-MINI R-XX

Ubertragbare(s)

Schraube **)

Abmessungen Dreh- Axialkraft Tragheits-
ETP- | | moment | DIN 912, A4 moment Gewicht
MINI® J kg
| d D D1 D: L L+* L2* | T Fa | No GroBe Tt I kgm? « 10¢
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Nm | kN . | | Nm
1 | ] | ] | | | |
R-6 6 14 25 18 10 19 22 5 1,7 3 M3 1,2 2,1 0,03
R-8 8 15 27 20 12 21,5 25,5 17 4,4 3 M4 2,7 3,3 0,04
R-9 9 16 28 21 14 24 28 20 4,4 3 M4 2,7 4,4 0,05
R-10 10 16 28 21 14 24 28 23 4,4 3 M4 2,7 4,3 0,05
R-11 1 18 30 23 14 25,5 29,5 25 4,4 3 M4 2,7 6,2 0,06
R-12 12 18 30 23 14 25,5 29,5 27 4,4 3 M4 2,7 6,1 0,06
R-14 14 22 35 27 15 27,5 31,5 48 6,5 4 M4 2,7 13,2 0,08

M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0.
Fa= Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0.
Manz = Empfohlenes Anzugsmoment fur die Schrauben.

} Wenn die Schraube mit Manz angezogen ist.

*) Abmessungen sind giiltig vor der Montage.

Technische Anderungen vorbehalten.

TOLERANZEN MATERIAL FUR TYP R MONTAGEHINWEIS
Welle k6-h10. Euronorm 1.4305, Edelstanhl, Stellen Sie sicher, dass das Gewinde
Nabe H8. X10CrNiS18-9. vor jeder Montage eingefettet wurde.

**) Schrauben: mit Oberflachenbeschichtung fur

Wir empfehlen Omega 58.

niedrige und gleichmaBige Reibung in den Gewinden.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt Technische Informationen / Konstruktionshinweise, Seite 52-55.
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ETP-HYLOC

Fur hohe Belastungen und schnelle Montage

ETP-HYLOC ist eine hydro-
mechanische Verbindung,
die durch ihre robuste
Ausfiihrung ideal fiir den
Einsatz bei schwierigen
Umgebungsverhaltnissen und extremen
Betriebsbedingungen ist (z.B. in Walz-
werken, Veredelungs-industrie, etc.).
Eine interessante Anwendung ist u.a. die
Befestigung von Walzen und Rollen auf
Wellen. ETP-HYLOC ist schnell zu
montieren, hat einen guten Rundlauf und
kann hohe radiale Lasten aufnehmen.
Die Montage/Demontage erfolgt mittels
Hydraulikpumpe.




Guter Rundlauf, einfache Positionierung

In diesem Richtwerk fir Stahl werden die Verformungsrollen mit ETP-HYLOC
befestigt. Die Lage der Rollen kann (in Achsrichtung) genau eingestellt werden
und andert sich durch Anziehen der Schrauben nicht. Rundlaufabweichungen
werden minimiert und der Austausch von Rollen erleichtert. Aufgrund der
massiven Konstruktion kdnnen groBe radiale Krafte mit ETP-HYLOC
aufgenommen werden.

Guter Rundlauf, einfaches Einstellen

ETP-HYLOC ist durch ihre robuste Ausfiihrung gut geeignet fir schwierige
Umgebungsverhéltnisse und extreme Betriebsbedingungen. Hier werden
Forderrollen in einem Walzwerk befestigt. Das Einjustieren der Rollen wird
einfach und prazise durchgefuhrt. Fir den Betrieb ist ein guter Rundlauf wichtig.
Beim Austausch der Rollen ist die einfache Demontage von Vorteil, um
Stillstandszeiten kurz zu halten.

Guter Rundlauf, diinne Nabe

Das Befestigen und Zentrieren eines Turbinenrades stellen hohe Anforderungen
an die Verbindungen. Oft wird Nabenmaterial mit geringer Festigkeit verwendet,
das nicht zu stark beansprucht werden darf. Die geringe und gleichmaBige
Flachenpressung der ETP-HYLOC eignet sich hierfir besonders gut. Die hohen
Drehzahlen erfordern einen guten Rundlauf. Durch einfache

Druckerzeugung wird die Zeit fur Montage und Einjustieren verkurzt.

Hohes Drehmoment, kein Spiel

Das Zahnrad im Antrieb einer Maschine fir die Lebensmittelindustrie wird mit
ETP-HYLOC befestigt. Wichtig fur die Wahl war die genaue Einstellbarkeit,
um ein Spiel zu vermeiden, hohe Belastungsspitzen bei Betriebsstérungen
aufzunehmen und eine einfache und schnelle Montage durchzuftihren.

Hohe Radialkraft, schnelle Umstellung

Zentrierung und Befestigung von Férderrollen in einer Prozesslinie fir Stahl-
bearbeitung. ETP-HYLOC zentriert die Rollen, nimmt hohe und unregelmaBige
Radialkrafte auf und gibt sie an die Welle weiter. Der Austausch von
abgenutzten Rollen und der Rollenwechsel bei Umstellung auf andere Profile
wird mit kurzen Stillstandszeiten durchgefihrt - mit nur einer hydraulischen
Pumpe.

Préazise Befestigung, schnelles Justieren

Die Befestigung der Messwelle an dem Abtriebsflansch (an dem das
Drehmoment gemessen werden soll) erfolgt bei diesem Leistungsprifstand
fur die Automobilindustrie mit ETP-HYLOC. Prazision, Spielfreiheit, geringe
Flachenpressung, welche die Oberflache nicht beschédigt, und ein schneller
Austausch der Prufeinheit sind wichtige Faktoren.

Hohe Axialkréafte, einfache Umstellung

In dieser Prufeinrichtung wird vulkanisches Steinmaterial unter hoher
Temperatur komprimiert. ETP-HYLOC (2 Stiick) befestigt die obere Platte
gegen die vertikalen Wellen und nimmt damit die hohen Axialkrafte auf. Beim
Umstellen fir einen neuen Test wird die Reaktionsplatte angehoben und wieder
gesenkt. So kénnen die Verbindungen einfach gel6st und wieder schnell
gespannt werden.

Genaue Positionierung, dynamische Belastungen

In dieser Maschinenanlage, die zu einer Walzlinie fur Stahl gehdrt, missen vier
Schneide- und Trimmwalzen genau synchronisiert sein. Auf jeder Walze sitzen
Messer, die Anfang und Ende des Walzgutes zuschneiden. ETP-HYLOC
zentriert und befestigt die Walzen. Die Messer sind axial und radial

synchronisiert und behalten ihre genaue Position, wenn Druck aufgebracht wird.

Die dynamischen Kréafte in radialer Richtung werden durch ETP-HYLOC auf die
Welle Ubertragen.

ETP-HYLOC®
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ohe Krafte
und schnelle
Montage

ETP-HYLOC gibt es standardmaBig fiir Wellendurchmesser
von 50-220 mm. Rundlauf =0,02 mm.

Anzahl der Montagen: Max. 2 000.

Kann auf Anfrage in Ausfiihrungen > 220 mm geliefert
werden. Fiir extrem hohe Drehmomente kénnen die
Kontaktflachen von ETP-HYLOC ( Gr6Be = 100 mm ) mit
ETP-HFC, High Friction Coating, das den Reibungs-
koeffizient verdoppelt, beschichtet werden.

Aufbau

ETP-HYLOC basiert auf dem hydromechanischem Prinzip.

Das Verbindungselement besteht aus einer doppelwandigen
Stahlhllse mit einem integrierten verschiebbaren konischen
Kolben. Im Flansch sind je 3 Gewindeanschlisse ("ON”,”P” und
"OFF”) fiir einen radialen und axialen Anschluss vorhanden. Fur
die Montage/Demontage ist wahlweise ein radialer oder axialer
Anschluss der Hydraulikpumpe méglich.

Funktion

Wird der Kolben mittels der hydraulischen Pumpe bewegt,
expandiert die doppelwandige Hulse gleichmaBig gegen Welle
und Nabe und erzeugt eine feste Verbindung. Bei Demontage
wird der Kolben in entgegengesetzter Richtung bewegt und die
Verbindung wird geldst. Durch Einpressen von Ol in die Spiral-
nuten des Kolbens (Druck durch Anschluss "P”) Iasst sich dieser
leichter bewegen. Normaler Montagedruck betragt 1 000 bar.

.' ¥
s ce=am

Vorteile und Eigenschaften

* Hohes tibertragbares Drehmoment,
das durch Anderung des Montagedruckes
variiert werden kann.

+ Schnelle Montage / Demontage auch bei
beengten Platzverhiltnissen.

* Hohe radiale Kraftiibertragung.

+ Radialer und axialer Anschluss méglich.

+ Feinjustierung der Nabe kann wahrend
der Montage erfolgen.

» Gute Rundlaufgenauigkeit, auch nach
mehreren Montagen.

» Beschichtung mit ETP-HFC
— doppeltes Drehmoment.

-
=i

M 50 )

Montage: Druckanschluss bei den Anschliissen "ON” und "P”
(nicht dargestellt). Nach erfolgter Montage ist kein hydraulischer
Druck mehr in ETP-HYLOC vorhanden. Der kleine konische
Winkel des Kolbens bewirkt eine Selbsthemmung.

Demontage: Druckanschluss bei den Anschliissen "OFF”
und "P” (nicht dargestellt). ETP-HYLOC geht in ihren
urspriinglichen Zustand zuriick und die Verbindung ist geldst.



ETP-HYLOC®

Bezeichnung: ETP-HYLOC XXX

ETP- Abmessungen Ubertragbare(s) Drehmoment oder Axialkraft bei 1 000 bar Tragheits-  Gewicht
HyLoc® | Wellen? Welle hg Min. Nabe DNmm | 1 moment kg
| d D D L L | M Fa M Fa Streckgrenze N/mm? | kgme - 10

mm | mm ! mm ! mm ! mm kNm ! kN I kNm ! kN | >300 >400
50 50 77 101 56 82 2,6 70 2,4 70 110 I 105 M8 3,2 2,4
60 60 89 113 64 90 4,6 130 4,3 130 140 125 M8 54 3,1
70 70 102 122 74 100 79 210 7,4 200 170 145 M8 8,7 4.1
80 80 115 135 84 110 12,1 290 11,5 280 200 160 M8 14 5,4
90 90 128 148 94 120 171 380 16,2 360 235 180 M12 23 7,0
100 100 140 160 104 130 24,2 485 23,1 460 270 200 M12 34 8,6
110 110 154 173 114 140 32,9 595 31,5 570 295 220 M12 51 1
120 120 168 186 124 150 43,2 720 41,6 690 320 240 M12 76 14
130 130 182 200 134 160 53,8 825 51,4 790 350 260 M16 110 17
140 140 196 213 144 170 68,9 985 66,2 945 375 280 M16 150 21
150 150 210 227 154 180 85,4 1135 82,3 1095 400 300 M16 210 25
160 160 224 240 164 190 104 1305 100 1260 425 320 M16 290 30
180 180 252 267 184 210 150 1675 146 1625 480 360 M16 500 42
200 200 280 293 204 230 206 2060 200 2000 535 400 M16 830 56
220 220 308 320 224 250 273 2485 266 2415 585 435 M16 1300 73

M= Qbertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0. H: Gewinde fir einfache
Fa = Ubertragbare Axialkraft bei Dreh-moment gleich 0. Handhabung.

ETP- 600 bar 800 bar 1200 bar Dn = AuBendurchmesser der Nabe aus Stahl. Technische Anderungen
HYLOC® Wele | MinNaboDn [ Welle ~MinNebo Dy Wole  Min.Nabo Dn vorbehalten.
h7 h7  h8 A R pr—
Streck renze Streok renze Streckgrenze
k i ﬁ i h i TOLERANZEN
kN kNm >2oo >300 >400 | kNm |kNm >3oo >4oo kNm kNm >400 Welle h7 oder h8
50 08 08 90 90 9 16 1,4 95 | 90 3331 130 Nabe H7
60 1,1 1,1 115 105 95 33 3 120 110 59 56 155
70 24 24 135 120 110 58 53 140 125 99 95 170 MONTAGEHINWEIS Die Wellen bzw. Nabe missen
80 56 53 155 140 130 9 84 165 140 153 146 190 rpindestens die Kontaktldngen L und L1 aufweisen. Als
90 83 7,4 180 160 145 12,7 11,8 185 160 21,6 206 215 Ol fir die Pumpe sollte Getriebedl Typ 80 W verwendet

werden. Sollten Sie anderes Nabenmaterial verwenden

100 12,1 11 200 170 160 18,2 17,1 210 180 30,3 29,2 235 ol  INal \
(z.B. Aluminium), nehmen Sie bitte Kontakt mit uns auf.

110 16,8 15,4 220 195 180 24,8 23,5 235 195 41 39,6 260
120 22,3 20,6 240 215 195 32,7 31,1 255 215 53,7 52 280
130 27,2 24,9 260 230 210 40,5 38,1 275 230 67 64,7 305
140 35,6 32,9 285 250 225 52,3 49,6 295 250 85,6 82,9 325
150 44,5 41,4 300 265 240 65 61,9 315 265 105 102 350

MONTAGEDRUCK Normaler Montagedruck: 1000 bar
Max. Montagedruck: 1200 bar. Die Demontage erfordert
einen um max. 200 bar héheren Druck als bei der

Montage.
160 54,8 51,2 320 285 260 79,5 76 335 285 129 125 370
13911 149 (1711949 PpPLEPP (1191 191 BrPLRAD 1188 1P (11419 ETP-HYLOC kann auf Anfrage fiir gréBere Wellendurch-
200 109 103 400 355 320 157 151 420 355 254 248 465 messer und in modifizierten Ausfiihrungen hergestellt
220 144 137 440 390 355 209 201 460 390 338 330 510 werden.
Ubertragbares Drehmoment bei verschiedenen Montagedriicken. Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Abschnitt

Das ubertragbare Drehmoment kann fir Gr6Ben = 100 mm durch

Verwendung von ETP-HEC® erhaht werden. Technische Informationen / Konstruktionshinweise, Seite 52-55.
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dungen flir hohe

Die ETP-HYCON ist eine
hydromechanische Kupplung . s

fur z. B. Stahl-, Papier-oder **
andere Schwerindustrie mit Anferderungen
an hohe Leistungen in Kombination mit
kleinen EinbaumaBen, geringem Gewicht
und Massentragheitsmoment, hohe
Drehsteifigkeit und kurze Stillstandszeiten
beim Umriisten.
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ETP-HYCON®
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Die ETP-HYCON ist auf Anfrage fiir Durchmesser

80 — 200 mm verfiigbar (auch in Edelstahl).

Fiir die Montage/Demontage wird lediglich eine Olpumpe
benétigt. Nach erfolgter Montage tritt kein Ol mehr aus.
Das bedeutet eine anwender- und umweltfreundlichere
Handhabung.

Aufbau

ETP-HYCON Typ S und Typ F bestehen jeweils aus einer
auBeren Hulse mit Anschlussen fur die Hydraulik, einer inneren
Hilse mit ETP-HFC Beschichtung sowie einem, an der inneren
Hulse befestigten, zylindrischen Ring und Dichtungen.

Funktion
Bei der Montage wird gleichzeitig an den Anschlissen T und
J mittels Ol Druck aufgebaut. Das O, das in den Anschluss T
eingepresst wird, schmiert die Kontaktflachen zwischen den
Hulsen.
Dies erleichtert die Bewegung der duBeren Hulse, die sich
durch den Druckaufbau im Anschluss J axial bewegt. Legt die
auBere Hulse die Strecke ”s” zurlick, wird der Druck reduziert,
die auBere Hllse komprimiert dann die innere Hiilse mit einer
gleichférmigen Flachenpressung gegen die Welle. Eine
drehsteife starke Verbindung ist entstanden.

Die Demontage erfolgt genauso, aber mit einem niedrigeren
Druck am Anschluss J, um einen gleichférmigen Demontage-
verlauf zu erhalten.

Auch in
Edelstahl
verfugbar

Vorteile und Eigenschaften

- Hohes libertragbares Drehmoment.

- ETP-HFC = u 0,30.

- Kompakter Einbau.

- Kein Olverlust.

- Schnelle Montage.

- Geringes Gewicht und
Massentragheitsmoment.

- Montage mittels nur einer einzigen Pumpe.

J T

A 2

Montage: Mit einer Olpumpe wird die duBere Hiilse auf die
innere gedriickt. Im montierten Zustand ist kein Hydraulikdruck
mehr vorhanden. Der kleine konische Winkel des Kolbens bewirkt
eine Selbsthemmung. ;

T

A 2

Demontage: Die duBere Hiilse wird kontrolliert in die
Ausgangslage zurtick gedriickt. Die innere Hiilse geht in ihren
urspriinglichen Zustand zuriick und die Verbindung ist geldst.




ETP-HYCON®
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ETP HYCON® S Welle-Welle Kupplung ETP HYCON® F

Welle-Flansch Kupplung

Bezeichnung ETP-HYCON S XXX
Bezeichnung ETP-HYCON F XXX
Auch verfligbar ohne ETP-HFC® Beschichtung (fir GréBen = 100 mm)

Technische Spezifikation ETP-HYCON® (Beispie)

ETP- Abmessungen Ubertragbare(s) Dreh- Montagedimensionen Tragheits- Gewicht
HYCON® | | moment oder Axialkraft | | moment kg
S I d D L | M Fa | L AD s G | kom0
mm ! mm | mm kNm ! kN mm | mm | mm !
S-80 80 125 142 7,8 195 51 0,163 9,9 1/8 22,2 8,1
S-90 90 140 157 11,3 250 58 0,184 10,9 1/8 38,5 11,1
S-100 100 152 173 31,3 620 64 0,228 12,5 1/8 57,8 14,0
S-110 110 166 189 40,6 730 70 0,254 141 1/8 89,3 18,0
S-120 120 181 206 53,5 890 76 0,275 15,0 1/8 138 23,3
S-130 130 196 222 68,9 1060 83 0,297 16,0 1/8 204 29,4
S-140 140 212 244 86,5 1230 89 0,321 16,9 1/8 308 38,1
S-150 150 227 257 107 1420 95 0,343 17,8 1/8 426 46,0
S-160 160 240 272 131 1630 101 0,374 19,0 1/8 558 53,7
S-170 170 256 285 157 1840 107 0,399 20,1 1/8 760 64,4
S-180 180 272 298 187 2070 113 0,415 21,0 1/8 1016 76,4
S-190 190 286 314 220 2310 119 0,442 22,3 1/8 1304 88,5
S-200 200 300 327 256 2560 125 0,468 23,5 1/4 1638 100
ETP- Abmessungen Ubertragbare(s) Dreh- Montagedimensionen Tragheits- Gewicht**)
HYCON® | | moment oder Axialkraft | | moment ki
ol D L D9 b) | M Fa | L AD s G | kom0
mm ! mm ! mm | mm ! mm kNm ! kN mm | mm | mm !
F-80 80 130 113 185 13 7,3 180 87 0,189 6,5 1/8 27 7,8
F-90 90 147 125 210 15 10,7 235 95 0,214 7,2 1/8 50 11,2
F-100 100 158 135 235 16 29,1 580 103 0,261 8,4 1/8 77 13,9
F-110 110 174 149 260 18 38,4 690 114 0,286 9,3 1/8 126 18,7
F-120 120 191 166 285 20 50,5 840 125 0,315 10,0 1/8 205 25,3
F-130 130 207 176 305 22 65,3 1000 132 0,340 10,7 1/8 294 31,3
F-140 140 223 194 325 23 82,6 1180 147 0,365 11,4 1/8 425 39,7
F-150 150 240 205 345 26 102 1360 154 0,394 121 1/8 597 48,6
F-160 160 256 216 365 27 126 1570 161 0,419 12,8 1/8 801 57,8
F-170 170 272 226 390 29 151 1770 168 0,444 13,5 1/8 1084 68,7
F-180 180 288 236 415 31 179 1980 175 0,469 14,3 1/8 1441 80,9
F-190 190 303 247 435 32 211 2220 183 0,500 15,1 1/8 1836 93,3
F-200 200 320 257 455 34 246 2460 190 0,519 15,8 1/4 2342 108
M = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft FA = Bei einem Montagedruck von 1250 bar *) Flanschausfiihrung wird nach Kundenwunsch angeboten (D1, b, D2, nxH).
FA = Ubertragbare Axialkraft bei Drehmoment M = 0 und einer Wellentoleranz hé **) abhangig von der Ausfuhrung des Flansches.
AD, s bezogen auf den drucklosen Zustand bei Montage. Technische Anderungen vorbehalten.

Sonderausﬁihrungen Kundenlésungen fiir ein bis zu doppelt so hohes Drehmoment kénnen fiir beide Typen
der ETP-HYCON angeboten werden. Bitte kontaktieren Sie uns und fordern Sie unser
Design Datenblatt an.
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ETP-OCTORUS

genaue axialer Positionierung = & =

il =

eingesetzt, wo Einstellungen . I
von Maschinenteilen haufig, '

schnell und mit héchster

Préazision nétig sind (z.B. in Werkzeug-
maschinen, Maschinen fiir die Umform-
technik usw.). Mit hydraulischem Druck
kdnnen eine oder mehrere
ETP-OCTOPUS gleichzeitig gespannt
oder gelést werden.




ETP-OCTOPUS®

Exakte Positionierung

— geringe Stillstandszeiten

In dieser Kaltumformungs-
maschine fir Stahlrohre wird die
ETP-OCTOPUS 180 zur
Fixierung der Hydraulikzylinder
eingesetzt. Die Position hangt
von der GréBe der Rohre ab. Am
Ende der Zylinder befinden sich
die Umformwerkzeuge. Dies
erlaubt eine stufenlose
Verstellung der Formrollen.

Die Rust- und Stillstandszeiten
werden minimiert.

Schneller Wechsel

— hohe Flexibilitat

In einem Prifstand fur die
Tablettenpressung ist das Pressen oft
CAM gesteuert. Eine Umstellung des
Tablettentyps erfordert ein manuelles
Umristen der Maschine.

Das Werkzeug in dieser Maschine
wird mit einer ETP-OCTOPUS
gespannt. Dies erlaubt eine héhere
Flexibilitdt und einen schnelleren
Werkzeugwechsel.

Haufige Neupositionierung

ETP-OCTOPUS wird dort eingesetzt, wo Einstellungen von
Maschinenteilen haufig, schnell und mit héchster Prézision
notig sind (z.B. in Werkzeugmaschinen, Maschinen fir die
Umformtechnik usw.). Mit hydraulischem Druck kénnen
eine oder mehrere ETP-OCTOPUS gleichzeitig gespannt
oder geldst werden.
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ETP-OCTOPUS®
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Positionierung

ETP-OCTOPUS gibt es als Standardware fiir Wellen
30-100 mm. Anzahl der Montagen: 100 000 — 500 000
(abhangig vom Druck).

ETP-OCTOPUS ist einfach einzubauen, da keine Nabe
erforderlich ist. Sie ermdglicht eine schnelle, hdufige und
genaue Positionierung. Kundenindividuelle L6sungen
werden auf Anfrage angeboten.

Aufbau

ETP-OCTOPUS ist eine hydraulische Verbindung, die aus
einer doppelwandigen, geharteten Stahlhulse mit Flansch
besteht. Im Flansch befinden sich die Bohrungen zur
Befestigung von Nabe und Abstreifer, das Anschlussgewinde
fur die Hydraulik und das Entliftungsgewinde. Der Innen-
durchmesser hat Spiralnuten, um eine gleichmaBige Reibung
zu erhalten und die Klemmkraft sicherzustellen.

Funktion
Die Befestigung erfolgt mit Schrauben. Durch den
hydraulischen Druckaufbau driickt die innere Hulse gleich-
maBig gegen die Welle - jedoch nicht gegen die Nabe - und
bewirkt eine feste Verbindung. Es erfolgt keine Expansion
gegen die Nabe.

Durch Druckabbau geht die Hilse in den Ausgangszustand
zurlick und die Welle kann neu positioniert und gespannt
werden.

Vorteile und Eigenschaften

* Einfacher Einbau.

» Schnelle und exakte Positionierung.

* Bis zu 500 000 Montagen méglich.

* Hohe Torsionssteifigkeit.

+ Axialkrafte und Drehmomente kdnnen
libertragen werden.

Es ist keine Nabe f(ir den
Einbau von ETP-OCTOPUS
erforderlich, da die AuBen-
hiilse genug Wandstérke hat
um den hydraulischen Druck ’
aufzunehmen. b

Der Druckaufbau

erfolgt lber eine externe
Druckquelle. Eine oder
mehrere Verbindungen
kénnen gleichzeitig
gespannt oder geldst
werden.



CAD

ETP-OCTOPUS®

Bezeichnung: ETP-OCTOPUS - XX

ETP- Abmessungen Drehmomgrt:te rlragbare(s) Axialkraft far S;I]z:ggggxsréa:pjd;rg 12.9 Bohrung M6 | Gewicht
OCTOPUS® (4 Stk.) kg
d D D L Lo Mo Fas Fa2 W | D | Guoge | Man: | frAbstreifer
mm I mm | mm | mm | mm Nm | Nm kN kN | mm | | Nm a
30 30 42 66 55 75 140 230 9 15 6 52 M6 17 30 0,7
35 35 48 72 55] 75 180 300 10 17 6 58 M6 17 30 0,8
40 40 55 79 55 75 270 420%) 13 21 6 65 M6 17 30 1,0
45 45 62 86 55 75 370 460%) 16 25 6 72 M6 17 30 1,2
50 50 70 101 80 100 710 1000 28 42 8 84 M8 40 45 2,0
60 60 83 114 100 120 1200 1500%) 42 62 8 97 M8 40 45 3,0
70 70 97 128 120 140 1700%) 1700%) 64 92 8 11 M8 40 45 4,6
80 80 110 148 130 150 3300 4000%) 84 110 10 128 M10 79 54 6,2
90 90 125 163 130 150 4100 4400%) 91 130 10 143 M10 79 54 8,0
100 100 138 176 130 150 4800%) 4800%) 105 140 10 156 M10 79 54 9,5

M1 bzw. M2 = Ubertragbares Drehmoment bei Axialkraft gleich 0.
Fa1 bzw. Fa2 = Uibertragbare Axialkraft bei Drehmoment gleich 0.
*) Bei diesen Drehmomentwerten bestimmt die Schraubenverbindung die obere Grenze fiir das Drehmoment.

Manz = erforderliches Anzugsmoment fiir die Schrauben.

TOLERANZEN

Welle {7

Nabe H7 fur Spielpassung.

N7 fur leichte Presspassung.
Kann auch ohne Nabe verwendet
werden.

Betriebstemperatur

Ist abhéngig von den verwendeten
Komponenten (Anschllsse/
Schlauche).

Druckmedium
Alle handelstblichen Hydraulikéle
kénnen verwendet werden.

Abstreifer

Um erhdhten VerschleiB der
Kontaktflachen zu vermeiden,
empfehlen wir die Verwendung
eines Abstreifers. Er kann in einem
Ring montiert werden, der mit
Schrauben im Flansch befestigt
wird.

Anzahl Klemmungen

Die Anzahl der Zyklen ist sehr stark
vom Druck abhéngig.

Es gelten folgende Richtwerte:

p = 300 bar: ca. 500 000 Zyklen.

p = 350 bar: ca. 300 000 Zyklen.

p = 450 bar: ca. 100 000 Zyklen.
Bei héherer Anzahl von Zyklen kann
die Hulse ermuden.

Hydraulikdruck

M und Fa andert sich linear zu den
angegebenen Driicken fiir jeden
Wellendurchmesser.

Wir empfehlen einen max. Druck
von 450 bar.

} Bei Druck p1 (350 bar) bzw. p2 (450 bar), i = 0,1.

Technische Anderungen vorbehalten.

Schmierung

Die Kontaktflachen zwischen ETP-OCTOPUS
und der Welle sollen bei der Bewegung eine
minimale Reibung haben, um VerschleiB zu
vermeiden, aber gleichzeitig bei der
Klemmung eine erforderliche Klemmkraft
erreichen.

Dies wird erreicht, wenn die Kontaktflachen
regelméBig mit Mineral®él geschmiert werden.
Die Spiralnuten im Innendurchmesser
der Hilsen sorgen dafir, dass uberflissiges
Schmiermittel abtransportiert wird. Fette oder
Schmiermittel auf Molybdandisulfidbasis
durfen nicht verwendet werden.

Sonderausfiihrungen

Auch Ausfuhrungen mit Klemmung in beide
Richtungen oder nur nach auBen sind
mdglich. Fir solche Falle senden Sie uns
bitte die Angaben und wir arbeiten gerne
einen Vorschlag/ein Angebot fur Sie aus.
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Seit den 1970’ern erfindet, patentiert und
konstruiert ETP Transmission AB hydraulische
und hydromechanische Welle-Nabe
Verbindungen fir viele Branchen weltweit.

Die meisten Produkte sind laut Standardkatalog
direkt ab Lager verfiigbar.

Ein anhaltender Trend unter den OEM’s sind
kundenindividuellen Losungen. Gemeinsam mit
unseren Spezialisten vor Ort und deren
technischem Know How entwickeln wir in enger
Zusammenarbeit mit Ihnen kundenindividuelle,
auf Ihre Bedurfnisse abgestimmte Lésungen.
Auf den folgenden Seiten finden Sie einige
Beispiele von ETP-Lésungen.
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ETP Sonderausfiihrungen

ETP-HYDROPRESS®

ETP-HYDROPRESS ist auf Anfrage erhéltlich.

Die technischen Daten in der Tabelle dienen als Richt-
linie, um kundenindividuelle L6sungen zu verwirklichen.
Die ETP-HYDROPRESS kann sowohl fiir gréBere als
auch kleinere Durchmesser, langer oder kiirzer

gefertigt werden. Anzahl der Montagen: > 1000.

Fiir extrem hohe Drehmomente kann die Kontaktflache
der ETP-HYDROPRESS (GréBen = 130 mm) mit ETP-HFC
beschichtet werden. High Friction Coating verdoppelt
das libertragbare Drehmoment. Wird die Buchse haufig
auf der Welle verschoben, kann sie auf der Innenseite
mit Alu-Bronze beschichtet werden.

Aufbau

ETP-HYDROPRESS ist eine aus einer doppelwandigen
Stahlhulse bestehende hydraulische Spannbuchse. Die
Montage erfolgt einfach Uber eine hydraulische Fettpresse.
Der Flansch besitzt zwei Anschliisse: Einen Anschluss mit
Rickschlagventil fir die Montage und einen Anschluss mit
Schraube fur die Demontage. Die Anschllsse kénnen
wahlweise radial und/oder axial ausgefiihrt werden. Der
innere Durchmesser kann mit spiralférmigen Nuten gegen
Verunreinigungen versehen werden.

Funktion

Durch den Druckaufbau der Fettpresse dehnt sich die doppel-
wandige Stahlhulse gleichmaBig gegen Welle und Nabe aus.
Es entsteht eine reibschllssige Verbindung. Zur Demontage
muss die Innensechskantschraube gelockert werden, damit der
Druck durch Austreten von geringen Mengen Hydraulikfett
abgebaut werden kann. Die ETP-HYDROPRESS kehrt in ihren
Ausgangszustand zuriick und kann leicht demontiert werden.

Arbeitsdruckbereich bis 700 bar.

ﬁea

Fettpresse,

M-09, fiir
Schmiernippel und einfache
Druckentlastungsventil mit Montage /
Gummi/Stahl Dichtungen. Demontage.

chnelles
nd prazises
pannen groBer
Durchmesser

Vorteile und Eigenschaften

« Variables libertragbares Drehmoment bzw.

Axialkraft durch einstellbaren Montagedruck.

- Einfachste Montage / Demontage von grofB3en

Komponenten bei begrenztem Bauraum.

- Schnelle Montage / Demontage mittels

hydraulischer Fettpresse.

- Radiale und / oder axiale Montageanschliisse

sind méglich.

- Exakte Justierung der Nabe wéahrend der

Montage mdéglich.

 Guter Rundlauf, auch nach mehreren Montagen.

I HEY

Technische Spezifikation (Beispiel)

Ubertragbare(s) Dreh-

d D D1 D2 L L1 moment oder Axialkraft
(mm) [ (mm) [ (mm) [ (mm) I (mm) [ (mm) TkNm  FAKN
160 187 235 203 125 160 29 310
180 210 256 225 145 180 46 438
200 234 278 247 165 200 | 64 547
220 257 300 268 185 220 91 708
240 275 319 287 205 240 120 873
260 298 340 309 225 260 160 1070
280 323 364 332 245 280 210 1300
300 338 380 349 265 300 270 1600

Montagedruck 600 bar Toleranzen

Vollwelle (Stahl) h7
Nabe (Stahl) H7



ptimierte
Konstruktion

Di ESS spannt und zentriert die
Druckzylinder fiir das Bedrucken der Getrankedosen-Oberfldche.

Die ETP-AXPRESS
klemmt den Hebel auf
die Welle durch Anziehen R
einer Schraube.

ETP-AXPRESS wird

Im Falle einer auftretenden Uberlast rutscht die
ETP-AXPRESS bei einem bestimmten Drehmoment durch
und schitzt somit andere Bauteile vor Zerstdérung.

ETP-AXPRESS wurde in enger Kooperation mit dem
Maschinenhersteller entwickelt. Mehrere Anwender testeten
die L&sung Uber einige Jahre, bevor sie in Serie ging.

ETP Sonderausfiihrungen

ETP-AXPRESS®

ETP-AXPRESS (eine Version der ETP-EXPRESS, bei
der das Spannen in axialer Richtung erfolgt) wird wegen
des guten und wiederholbaren Zentrierens und dem
schnellen Wechseln der angeordneten Druckzylinder fur
ein neues Bedrucksystem verwendet. Dies bedeutet eine
hohe Qualitat des Druckes und eine erhéhte Produktivitat
wegen geringer Stillstandszeiten.

Bedrucken von 2 Stiick
Getrdnkedosen

Die ETP-AXPRESS wird zum Spannen und Zentrieren der
Zylinder in einer Druckmaschine fiir Getrdnkedosen aus
Aluminium verwendet. Sie hat zwei separate Druckkammern,
eine fir die Ausdehnung gegen die Welle, eine zur Ausdehnung
gegen die Zylinderbohrung. Die Rundlaufgenauigkeit ist hbher
und die Stillstandszeit wesentlich niedriger im Vergleich zu den
friiher verwendeten mechanischen Spannsétzen.
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eringe
tillstands-

zeiten

Hebel wird mit ETP-EXPRESS gespannt,
um die Form zu éffnen/schlieBen.

Foto mit freundlicher Genehmigung von KRONES AG

ETP-EXPRESS®
Kundenlosung

Komplette Blasformeinheit mit mehreren Vertiefungen.

Diese Maschine erzeugt PET-Flaschen. Es beginnt mit
einer dickwandigen Hulse (,Pre Form“). Jede Pre Form wird
in eine offene Blasform eingeflhrt. Diese wird durch einen
Hebel geschlossen, der mit einer kundenindividuellen
ETP-EXPRESS befestigt ist. Nach dem Blasvorgang wird
die PET-Flasche aus der Form genommen und den
nachsten Fertigungsschritten zugefihrt: Beflllen,
Etikettieren, Deckeln und Verpacken.

Die ETP-EXPRESS dient hier auch als Uberlastelement.
Sollte sich eine Flasche im Hohlraum verklemmen, rutscht
die ETP-EXPRESS, die Maschine stoppt und der Bediener
kann die Spannbuchse einfach I6sen, sie in korrekte
Position bringen sowie wieder spannen und die Maschine
in Betrieb nehmen. Die ETP-EXPRESS wurde auf Kunden-
wunsch in schwarz geliefert, um einer friihen Korrosion
entgegen zu wirken. Zusétzlich wurde Schwarz aus
optischen Griinden gewéhlt.

ETP-EXPRESS reduziert die Stillstandszeiten
(Produktionsausfall) dramatisch im Vergleich zu einem
friher verwendeten mechanischen Spannsatz. Sie erlaubt
auch haufigeres Rutschen wegen der gleichférmigen
Flachenpressung gegen die Welle.

Der Kunde wollte, dass die ETP-EXPRESS ab einem
bestimmten Drehmoment rutscht, da ansonsten andere
Maschinenteile zerstért werden. Dies konnte mit einer
engen Kundenkooperation, der Auswahl des korrekten
Wellendurchmessers, der Kontaktldnge und der Toleranzen
realisiert werden.

ETP-EXPRESS® R
Kundenlosung

Diese ETP-EXPRESS R wurde aus hochwertigem
Edelstahl gefertigt, weil sie regelméaBig mit einem
aggressiven Reinigungsmittel abgespult wird.

Sie befindet sich in der Mitte eines mechanischen
Ein- und Ausschleusemechanismus fiir PET-Flaschen.
Edelstahl-Bolzen (die mit ihren Ende die PET-Flaschen
am Hals greifen) werden durch Einschrumpfen in die
radialen Bohrungen der ETP-EXPRESS R fixiert.

Der gesamte Mechanismus muss je nach Flaschen-
groBe héhenverstellbar sein. Das erfolgt durch Losen
und Anziehen von nur einer Schraube. Diese
ETP-EXPRESS R spannt nur gegen die Innenseite.



ETP Sonderausfiihrungen

ETP-KN®

ETP-KN ist &hnlich aufgebaut wie ETP-TECHNO, der
Druck wirkt jedoch nur gegen die Welle. ETP-KN befestigt
Kreismesser, die zum Schneiden von dinnen Blechen flr
Getranke- und Lebensmitteldosen verwendet werden.
Das Messer wird mit Schrauben oder einer Mutter am
Flansch befestigt.

Mit ETP-KN wird ein hervorragender Rundlauf bei guter
Wiederholgenauigkeit und kurzer Stillstandszeit erreicht.

ETP-KN wird nur nach Kundenwunsch gefertigt. Gerne
unterstiitzen wir Sie bei der Planung und Konstruktion.

(

esser-
halter

ETP-UNIGRIP®

Der Axialspanner ETP-UNIGRIP wird verwendet, um
Werkzeuge oder Werkstlicke axial gegen einen
Wellenabsatz zu spannen.

ETP-UNIGRIP hat zwei separate Hydraulikfunktionen.
Beim Anziehen der Schraube R spannt ETP-UNIGRIP
gegen die Welle. Beim Anziehen der Schraube A werden
3 axiale Kolben mit Druck beaufschlagt, diese erzeugen
eine hohe Axialkraft ( 20 kN) gegen die aufzuspannenden
Teile.

Ein Standardsortiment in Gr6Ben zwischen 35 - 65 mm
ist lieferbar.

Weitere Sonderausfuhrungen, auch mit Gewinde,
werden auf Anfrage angeboten.
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