AUTOGARD SERIE 400

Die Kupplung Serie 400 wurde fir die hdrtesten
industriellen Anforderungen entwickelt. Ihr einzigartiges
Funktionsprinzip sorgt dafiir, dass die Antriebsseite nach
dem Ausrasten der Kupplung, ohne Belastung und ohne
durchgeschaltet zu sehn, drehen kann.

Das Wiedereinrasten geschieht ohne Miihe durch
Reversieren der Drehrichtung auf der Antriebsseite oder
Weiterdrehen der Lastseite in der urspriinglichen Dreh-
richtung

Die Serie 400 hat folgende Funktionsmerkmale:

- das Drehmoment wird mittels zweier Kugelreihen
ibertragen

- die Kupplungen sind fiir hohe Drehzahlen geeignet

- Wiederenrasten durch Drehrichtungsumkehr

- arbeitet zuverlassig in beide Drehrichtungen

- keine elektrischen Elemente

- Ausfiihrungen fiir die Verbindung von Welle zu Welle
und Welle zu Riemenscheibe/Zahnrad u.a.

- nach dem Ausrasten wird keine Antriebsleistung mehr
weitergdeitet

- die robuste Ausfiihrung sorgt fiir lange Lebensdauer

- das eingestellte Drehmoment ist drehzahl- und
drehrichtungsunabhéngig, auch Umwelteinfliisse
beentrachtigen es kaum

- die verwendeten Spiralfedern erlauben einen groen
Einstellbereich pro Federsatz und bieten damit ein
hohes MaR an Flexibiitat

- die extrem kurzen Ausschaltzeiten bieten einen
optimalen Schufz fiir die angeschlossenen Maschinen

- die Kupplungen sind so gut wie wartungsfei

- die Kupplungen sind in verschiedenen GrofRen
verfligbar, der Drehmomentbereich geht bis zu
56.500 Nm

- die Fertigung geschieht nach ISO 9001

- jede Kupplung wird vor der Auslieferung getestet und
auf de bei der Bestelung gewlinschten Daten
eingestellt

- der Kunde erhélt ein Messpmotokol mit alen Daten
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Funktionsbeschreibung

Ausrasten bei Uberlast

Die Kupplung dreht sich im eingebauten Zustand mit der
Antriebswelle. Es besteht eine formschliissige Verbindung
durch die verwendeten Kugeln (A).

In dem Moment, in dem eine Uberlastsituation eintritt,
werden die Kugeln (A) aus ihren Sitzen in der Antriebs-
scheibe (D) gedriickt und bewegen dabei die Gleit- und
Fiihrungsscheibe (E und C) axial gegen die Federkraft.
Wéhrend des Ausriickens verdrehen die Kugeln die
Fiihrungsscheibe (E) soweit, bis die Kugeln (A) in neue
Sitze einriicken kdnnen. Gleichzeitig werden auch die
Kugeln (B) aus ihren Sitzen ausgeriickt. Diese Gbernehmen,
nachdem die Kugeln (A) in den neuen Sitzen eingerastet
sind, die axiale Kraft der Federn und leiten diese auf die
Andruckscheibe weiter. Die Federkraft ist damit fiir den
Antrieb unwirksam geworden. Der Antrieb kann sich véllig
frei drehen, wéhrend die Lastseite durch das Uberlast-
moment abgebremst und gehalten wird.

Die Kupplung wirkt auch in der umgekehrten Richtung. Die
Antriebsseite kann blockieren und die Abfriebsseite sich frei
drehen. Diese Funktion der Kupplung wird gern genutzt,
wenn die Bohrungsdurchmesser ein Umdrehen der
Kupplung erfordem.

Das Ausrasten der Kupplung kann durch die Axial-
bewegung der Scheiben ausgewertet werden, indem ein
elektronischer oder mechanischer Schalter durch die
Scheiben betatigt wird. Die Kupplung hat serienméBig eine
Schaltscheibe, die an der Gleitscheibe befestigt wird und
iiber die anderen Scheiben herausragt. Sie ist damit einfach
fiir die Betatigung des Schalters zu benutzen. Auf Wunsch
kann auf die Schaltscheibe verzichtet werden, wenn z.B.
der Bauraum nicht ausreicht und die axiale Bewegung der
Gleitscheibe durch einen Nahrungsinitiator (gehort nicht
zum Liefer-umfang) ausgewertet wird.

Die Ausriickbewegung geschieht abhdngig von der
Drehzahl der Kupplung innerhalb von wenigen ms. Sie ist
unabhangig von der Drehrichtung der Kupplung. Als
Orientierungswerte fir die Ansprechzeit bis die Kupplung
gedffnet hat und die Last frei geschaltet wurde kann man
von ca. 3-56 ms ausgehen. . Dies ist in der Regel schneller
und wesentlich genauer als bei einer handelsiiblichen
Stromiberwachung. Die Kupplung bietet damit den
bestméglichen Schutz der Anlage.

Der Freilauf verhindert, daR® durch den Antrieb wieder
LaststéRe auf die Maschine geschaltet werden, wie es z.B.
bei nicht trennenden oder automatisch wiedereinrastenden
Kupplungen der Fall ist. Die Serie 400 schitzt hier
wesentlich besser und erhéht damit die Lebens- und
Nutzungsdauer der Anlage um ein Vielfaches gegeniiber
anderen Schutzmethoden.

Wiedereinrasten

Sobald die Uberlastsituation beseitigt worden ist, wird die
Kupplung durch das Umkehren der Drehrichtung am
Antrieb, bzw. das Weiterdrehen des Abtriebes in der
urspriinglichen Drehrichtung, wieder eingerastet. Dabei
wirken federbelastete Sperrklinken in der Antriebsscheibe
als Schaltelemente. Diese rasten in der Filhrungsscheibe
ein, sobald die Drehrichtung umgekehrt wird und verdrehen
diese in die urspriingliche Position. Ein Anschlag verhindert,
dass die Position Uberdreht wird.

Das Wiedereinrasten geschieht mit geringem Kraftaufwand,
da die Federkraft wahrenddessen noch Gber die Kugeln (B)
umgeleitet wird. Erst wenn die urspriingliche Position
wieder erreicht ist, was durch ein deutlich hérbares Ein-
schaltgerausch signalisiert wird, liegt die Federkraft wieder
voll auf den Scheiben. Die An- und Abtriebsseite sind nach
dem Einrasten wieder formschliissig miteinander
verbunden.

Das Wiedereinrasten sollte mit max. 120 U/min erfolgen,
damit die Mechanik der Kupplung nicht beschédigt wird und
es nicht zu einem Ausrasten aufgrund der Massentrag-
heiten in die andere Richtung kommt.



Sollten die gewiinschten 120 U/min nicht emreichbar sein,
empfehlen wir durch Tests festzustellen, ob die Kupplung in
dem Einsatzfall auch bei der héheren Drehzahl sicher
einkuppelt. Dies ist immer abhangig von den spezifischen
Werten des Einsatzfalles, besonders den Massen-
tragheiten, die beschleunigt werden miissen.

Die Kupplung Serie 400 gibt es hinsichtlich der Art des
Wiedereinrastens in zwei Ausfiihrungen:

Die RR (Random Reset) fiir schnelles Wiedereinrasten
Die RR Ausfiihrung ist die Standardausfiihrung und rastet
bereits nach 30° oder 60° wieder ein. Die RR hat abhangig
vonder BaugréRe der Kupplung entweder 6 oder 8
Sperrklinken.

Die SR (Syncron Reset) fiir winkelgenaues Wieder-
einrasten an der Stelle, an der der Ausrastvorgang
stattgefunden hat.

In Einsatzféllen, in denen die Kupplung au sgewuc htet
werden soll,ist unbedingtdie SR Ausfilhrung zu
verwenden. Die SR Ausfiihrung hat damit immer max. 360°
bis zum Wiedereinrasten. Erzielt wird dies durch die Anzahl
der Sperrklinken. Die SR Kupplung hat nur zwei, (eine fiir
jede Drehrichtung).

Federsitze
Die Kupplung Serie 400 arbeitet mit der Hilfe von Federn.

Fir jede KupplungsgréBe stehen unterschiedliche Feder-
satze zur Verfiigung. Je nach Anzahl der dort verwendeten
Federn ergeben sich unterschiedliche Drehmoment-
bereiche.

Weitere Informationen entnehmen Sie der nachfolgenden
Tabelle.

Drehmoment Spalt mm

GroRe Bezeichnung Anzahl Lage bereich Nm
182 2 3-6
1 1o p auften 3 25-17
188 8 13-28
= |
5— 115
2 236 6 aufen 55_175 98-55
288 8 75—230
382 2 auflen 60— 150
384 4 auflen 110 —300
8 386 6 aufen 160460 97-55
386/6 6/6 aulen/innen 250 - 680
482 2 auflen 75—-190
484 4 auflen 160375
4 486 6 auflen 260 —560 8,8bis54
4388 8 auflen 350 —750
458/8 8/8 aulenfinnen 500— 1130
5S2 2 auflen 225-500
5S84 4 auflen 450— 1000
5 5S6 6 auflen 680— 1500 14-10,3
5S8 8 auflen 900— 2000
588/8 8/8 aulenfinnen 1150 —2540

Federn und Drehmomente der Kupplungen

Der in der Tabelle angegebene Spalt wird zwischen der
Einstellmutter und der Gleitscheibe gemessen. Er verdndert
sich linear mit dem Drehmoment zwischen dem kleinsten
und dem gré3ten Wert.

Von Autogard stehen auf Anfrage Einstellkurven fiir die
Drehmomentbereiche zur Verfiigung.
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Kalibrierhiilsen

Ein wesentliches Sicherheitselement der Kupplung ist die
Kalibrierhiilse. Diese verhindert, dass die Kupplung so weit
vorgespannt wird, dass die Scheiben sich nicht mehr 16sen
kdénnen. Ein so genanntes Auf-Block-Driicken der Federn
durch entsprechend weites Verdrehen der Einstellmutter, ist
durch die Kalibrierhiilse nicht moglich. Der Kunde kann
zusatzlich zu der Drehmomentvoreinstellung durch die
Kalibrierhiilse das max. gewiinschte Drehmoment
begrenzen lassen. Autogard bietet jedem Kunden diesen
Service ohne Aufpreis an. Falls der Federsatz z.B. ein max.
Drehmoment von 1000 Nm hergibt, Sie lhrem Kunden aber
nur 800 Nm eraub en diirfen, und die Einstellung auf 700
Nm erfolgen soll, spezifizieren Sie bei der Bestellung:

-Abschaltmoment700 Nm,
-Kalibrierhiilse fiir 800 Nm.

Der Kunde kann im Rahmen des Federsatzes max. 800 Nm
einstellen. Ein hoherer Wert wird durch den Austausch der
Kalibrierhlilse mdéglich. Diese sind als Ersatzteile von
Autogard erhaltlich.

Auslegung der Kupplung

Neben der mechanischen Auslegung nach den Einbau-
bedingungen (Wellendurchmesser, Wellen-absténden,
Riemenscheibenabmessungen etc.) geschieht die Aus-
legung nach dem Drehmoment, beidem die Kupplung
ausldsen soll.

Hierz u ist es notwendig, dass folge nde Werte er mitte It
werden:

- Nennmoment an der Stelle, an der die Kupplung
eingesetzt wird,

- max. auftretendes Drehmoment wahrend des
normalen Betriebes,

- kleinstes kritisches Drehmoment, bei dem die
Kupplung auslésen soll,

- Drehzahl an der Kupplung.

Annaherungsweise kann man das Drehmoment mit der
folgenden Formel errechnen:

T (Nm) = P (kW Motor) x 9550 / n (U/min)

Beriicksichtigen Sie bitte, dal® jeder Motor lber ein Start-
moment (Kippmoment) verfiigt bzw. die trdgen Massen ein
entsprechend hoheres Startmoment erfordern. Die Kupp-
lung muss vom Drehmoment her in der Lage sein, dieses
max. Drehmoment zu liefern, genau wie der Antrieb, der auf
dies max. Drehmoment ausgelegt wird.

In der Regel wéahlt man einen Sicherheitsfaktor von 2 auf
das Nennmoment, falls man die genauen Kréfte nicht
errechnen oder messen kann.

Bestellangaben
Bitte geben Sie folgende Daten bei jedem Auftrag an:

- Ausfiihrung RR oder SR

- Kupplungsversion (403, 406 etc. gem. nachfolgenden
MaRblattern)

- Bohrungsdurchmesser mit Toleranz und Nut

- gew. Abschaltdrehmoment und max. gewiinschtes
Drehmoment (siehe Kalibrierhiilsen)

- evil. Sonderkonditionen, die fiir die Funktion der
Kupplung wichtig zu wissen sind (Staub, Abwaschen,
Seeluft, erhéhte Feuchtigkeit, vertikaler Einbau, 0.4.)

Bitte fragen Sie im Zweifel bei Autogard nach. Wir
helfen gerne weiter.



Autogard Serie 400

Fiir den Anbau von Riemenscheiben oder Zahnradern. Das Gleitlager wird mitgeliefert. Fiir die Befestigung an der Kupplung sind
Gewindebohrungen vorhanden.

K
X1 Bohrungen x Z1 tief X2 Bohrungen x Z2 tief B 7
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Befestigungsbohrungen fiir 1
Abtriebselement
Technische Daten
Grofe 1 2 3 4 5 6
Drehmoment Max 28 226 678 1130 2540 5650
Nm (3) Min 3 20 60 75 225 1100
Drehzahl /min (1) Max 3600 3600 3600 2000 2000 1800
Gewichtkg (2) 1,0 52 10,1 14,8 36,4 55
Massentrégheits- | Nabenseite 0,0002 0,0036 0,013 0,024 0,118 0,266
momentkgm? (2) | Flanschseite 0,0002 0,0041 0,013 0,024 0,090 0,170

(1) Hohere Drehzahlen sind nach Priifung des Einsatzfalles evtl. mdglich. Setzen Sie sich bitte mit Autogardin Verbindung.
(2) Die Gewichts-und Massentrégheitsangabenbeziehen sich auf max. Bohrung S1und max. Bohrungsléange (L)

(3) Falls Sie mehr Drehmoment benétigen, setzen Sie sich bitte mit Autogardin Verbindung.

Abmessungen (mm

GroRe _ 1 _ 2 _ 3 _ 4 _ 5 _ 6
Max. BohrungS1_ (4) 16 28 40 50 75 100
D 62 112 146 168 222 260
E 55 90 120 136 190 235
G 25 40 55 65 100 140 (h6)
H 5) 0 0 4,76 4,76 6,35
K max. 3,5 57 55 100 134 181
J ®) 14 37 35 36 56 58
Lmax (1) 83 148 160 212 284 373
M 30,2 75 95 122 155
Qmax. 25 445 43 84 116
P 30 46 63 72 107,95
Q 35 52 75 85 120
R 38 61 80 90 125
s - - 114 144 184
X1 - - 7xM10 8xM12 8xM16
z1 - - 15 15 23
X2 3xM3 3x M4 3xM6 3xM8 4xM8
X3 3x o4 3x o4 3x 28 3x 210 4x 210
22 6 9 1 1 1
Klsinstes zu 3/8° Teilung 19 27 34 - -
verwendendes %“Teilung 15 21 27 30 38
Anzazhalzre]:azdéhne 5/8* Teilung 13 17 2 24 31
%Teilung - 15 19 21 27
1*Teilung - 12 15 17 21
Durchmesser kleinste
Riemenscheibe (9) 46 70 92 104 139

(4) Alle Bohrungen mit Pafedernut nach DIN 6885 1

(56) Beider GroRe 6 miissen geeignete Lager fiir das Abtriebsmedium beigestelltwerden. Informieren Sie sich bei Autogard.

(6) Beider GrdRRe 6 muss ein geeigneter Freiraum fiir die Drehmomenteinstellungeingehalten werden. Siehe Seite 11 Tabelle 1.

(7) Die Nabe kann gekiirzt werden, falls dies fiir das Abtriebselementnotwendig ist. Bitte bei der Bestellung angeben.

4 (8) Benutzen Sie die Befestigungsldcherauf Teilkreis ,R“. Der Befestigungslochkreis ,Q“ kann nur mit einem speziellen Gleitlager benutzt

werden. Wenden Sie sich bitte an Autogard.

(9) Dieser Durchmesser bezieht sich auf den Boden desV bei der Riemenscheibe bzw. aufden Innendurchmesserbei einer
Zahnriemenscheibe.
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Autogard Serie 400

Grundmodell fiir die Verwendung mit gelagerten Abfriebselementen und flexiblen Kupplungen.
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Technische Daten

7 8 9

Drehmo-
Dreme- ) Max. 28 226 678 1130 2540 5650 | 11300 | 24860 | 56500 |
Min. 3 20 60 75 225 1100
Drehzahl /min (1) Max 3600 3600 3600 2000 2000 1800
Gewicht kg (2) 0,9 5 9,8 13 32 47
{\r".a?gsﬁ;;‘s'momem Nabenseite | 0,0002 | 0,0035 0,013 0,023 0,108 0,258
kgm? (2) Flanschseite | 0,0002 | 0,0041 0,013 0,024 0,090 0,150

(1) Hoéhere Drehzahlen sind unter Umstanden méglich. Bitte wenden Sie sich an Autogard.

(2) Gewichtund Massentragheitsmomentbezieht sich auf die max. Bohrung S1.

(3) Falls Sie hdhere Drehmomente bendtigen, wenden Sie sich an Autogard.
(4) Abder GroRe 07 fragen Sie bitte die genauen Abmessungenan. Sie erhalten eine Zeichnung, da der Aufbau evtl. von dem im Katalog
Dargestellten abweichen kann.

Abmessungen — mm
GroRe 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Max. Bohrung S1 (5) 16 28 40 50 75 100 127 152 178
D 62 112 146 168 222 260 3N 385 457
E 55 90 120 136 190 235 283 362 451
H 1,59 4,76 4,76 4,76 6,35
J (6) 2 45 45 46 69
L 59 108 114 121 164
M 30,2 75 95 122 155
N 41,275 92 114 144 184
X 5xM4 6xM8 7xM10 8 xM12 8 xM16
4 8 14 15 15

(56) Alle Bohrungen mit PaRfedernut nach DIN 6885 1.
(6) Ab derGroRe 06 ist ein Freiraum fiir die Einstellung notwendig. Siehe Tabelle 1 auf Seite 11.
(7) Ab der GroRe 06 kénnen sich die Anbauabmessungen dndem. Fordern Sie immer eine Detailzeichnungvon Autogard an.




Autogard Serie 400

Das Modell 405 gibt es in der Grundausfiihrung mit der Autoflex-Metallmembrankupplung Modell EB. Diese kann Winkelversatze
ausgleichen. Fiir den Ausgleich von Winkel- und Parallelversatz ist die Kombination mit der Autoflex Modell ES verfligbar. Die
gewiinschte Ausflihrung ist bei der Bestellung zu spezifizieren.
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Technische Daten
GroRe 1/ 8 HVII 2/ 35HVII 3/ 150HVII 4/ 150HVII 5/ 480HVII 6/ 880HVII
Drehmoment Max. 28 226 678 1130 2540 5650
Nm  (3) Min. 3 20 60 758 225 1100
Drehzahl /min (1) Max 3600 3600 3600 2000 2000 1800
Gewichtkg ~ (2) 1,5 7.1 16 20 50 91
Massentrégheits. | S1Seite 0,0002 0,0035 0,013 0,023 0,108 0,258
momentkgm? (2) | g geite 0,0012 0,0116 0,073 0,086 0211 0,649
Max.
Wik etz a(mm) 07 1,0 1,5 1,5 2,0 25
Max.
Parali otz b (mm) 04 05 06 06 1,0 1,1

(1) Hohere Drehzahlen sind unter Umstanden méglich. Wenden Sie sich an Autogard

(2) Gewichtund Massentragheitsangabenbeziehen sich auf max. Bohrungen S1 und S2, mit der EB Kupplung.

(3) Falls Sie ein hdheres Drehmoment benétigen, wenden Sie sich an Autogard.

4) a ist die max. zulassige Abweichung des Spaltes zwischen den Flanschen der Kupplung, gemessen auf dem gesamten Umfang.
Dies entspricht einem max. Winkelversatz von 0,5°. Sollte eine axialer Versatzmdglich sein, so darf der zusammengefasste Wert aus
Winkel- und Axialversatz nicht groRer seinals a.

(6) Der Wert b entspricht einem max. Versatzvon 0,5° pro Membranpaketbei min. Distanzstiickiange. Léngere Distanzstiicke sind auf
Anfrage erhaltlich. Wenden Sie sich anAutogard.

2/35HVII 3 /150HVII 4 /150HVII 5/480HVII 6 /880HVII

Max. BohrungS1 _ (6) 16 28 40 50 75 100
Max- Bohrung S2 30 50 90 90 110 137
a (Standard Spalt) 74 94 8,9 8,9 15 16,5
D 80 110 170 170 230 282

D1 44 70 123 123 150 188

D2 55 90 120 136 190 235

D3 62 112 146 168 222 260

L 107 169 203 210 284 370

L1 (7) 22 44 45 46 69 79

L2 48 88 94 100 131 156

L3 23 33 59 59 75 96

L4 68 1234 120 127 189 250

L5 48 58 66,5 66,5 109 128

L6 32,5 46 73,5 73,5 95 120

6 (6) Alle Bohrungen mit PalRfedernut nach DIN 6885 1

(7) BeiderGroRe 6 ist ein Freiraum fiir die Einstellungeinzuhalten. Siehe Tabelle 1 auf Seite 11.
(8) Das MaRB L5 entspricht dem kiirzesten Distanzstlick. Léngere Distanzstiicke sind auf Anfrage erhéltlich.
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Autogard Serie 400

Modell 406 N zur Verbindung zweier Wellen in Kombination mit einer flexiblen Klauenkupplung. Dieses Modell gleicht Achsversatz
aus.
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Technische Daten
GroRe

Drehmoment Max. 28 226 678 1130 2540
Nm (3) Min. 3 20 60 75 225
Umdreh. /min (1) Max. 3600 3600 3000 2800 2500
Gewichtkg (2) 1,5 10 18 30 64
Massentragheits- S1 Seite 0,0002 0,0035 0,013 0,023 0,108
moment kgm? (2) S2 Seite 0,0006 0,0115 0,035 0,097 0,312
Max. zuléssiger AXiﬁl I(r(nm)) 022 022 042 042 052
parallel (mm , , , , ,
Achsversatz Winkel (°) 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1

(1) Hohere Drehzahlen sind unter Umstanden méglich. Wenden Sie sich an Autogard.
(2) Das Gewichtund die Massentragheitengelten fiir max. Bohrungen S1 und S2
(3) Falls ein hdheres Drehmoment bendtigt wird, wenden Sie sich an Autogard.

Abmessungen —mm

Grofe 1/68 2/125 3/ 160 4/200 517250
Max. Bohrung S1 (4) 16 28 40 50 75
Max. Bohrung S2 24 55 65 85 100
D 62 112 146 168 222
E 55 90 120 136 190
J 22 4 45 46 69
T1 58,9 108 114.4 121,2 163,5
T2 20 50 60 80 100
SpaltP 2 2 2 2 3
K 0 19 21 33 40
L 88,4 179,3 203,5 232,3 304,8
R 68 1256 160 200 250
M - 90 108 140 165

(4) Alle Bohrungen mit PalRfedernut nach DIN 6885 1
(6) Fir Kupplungen GréRe 6 bis einschlieBlich GroRe 9 wenden Sie sich an Autogard. Sie erhalten ein spezielles Angebot.

Informationen zum Einbau, Ausrichtenusw. enthélt die Betriebsanleitung.
Der technische Verkaufvon Autogard berét Sie gern in allen Fragen zur Auslegung und Auswahl der geeigneten Kupplung fiir Ihren Einsatzfall.



Autogard Serie 400

Zur Kombination mit einer Samiflex Kupplung. Dient zur Verbindung zweier Wellen, mit der Moglichkeit Parallel- und Winkelversatz
auszugleichen. Da das Innenteil der flexiblen Kupplung radial demontierbar ist, ohne dass die Naben verschoben werden miissen,
ist dieses Modell besonders montage- und servicefreundlich.
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Technische Daten
GroRe 1/A1 2/A3 3/A4 4/A5 5/ A6 6/A7
DrehmomentNm Max. 28 226 678 1130 2540 5650
3) Min. 3 20 60 75 225 1100
Drehzahl /min Max. (1) 3600 3600 3600 2000 2000 1800
Gewichtkg (2) 22 10,1 19,7 35,6 63,2 103
Massentragheits- S1 Seite 0,0002 0,0035 0,013 0,023 0,108 0,258
moment kgm?(2) S2 Seite 0,0011 0,0181 0,069 0,198 0,427 0,818
Axial (mm) +0,5 +0,7 +0,8 +1,0 +1,0 +1,0
Max. Versatz Parallel (mm) 0,3 0,5 0,7 0,7 0,8 1,0
Winkel (°) 2,0 2,0 1,3 1,3 1,3 1,0

(1) Hohere Drehzahlen sind unter Umstanden méglich. Wenden Sie sich an Autogard.
(2) Gewichtund Massentragheit beziehen sich auf max. Bohrung S1 und S2.
(3) Falls Sie hdhere Drehmomente benétigen wenden Sie sich an Autogard.

Abmessungen — mm

Max BohrungS1 ~ (4) 16 28 40 50 75 100
Max Bohrung S2 (5) 41 54 70 85 114 140
B 83 144 182 225 265 306
D 62 112 146 168 222 260
E 55 90 120 136 190 236
J (6) 22 45 45 46 69 79
K - 45 47 57 70 88
L 116 195 205 259 316 421
M 65 116 150 190 233 267
N 65 85 110 140 180 205
P (Standard Spalt) 1.5 25 3,5 3,5 3,5 4
R 22 42 51 59 67 75
T1 58,9 108 114,4 121,2 163,5 217,5
T2 34 56 63 7 95 116
T3 44,8 76,8 89,3 106,3 128,3 1563

(4) Alle Bohrungen mit Passfedernutennach DIN 6885 1.

(6) GrdRere Bohrungen S2 sind bei der Verwendung von Naben mit gréBerem Bund ,B“ mdglich. Wenden Sie sich an Autogard, um
weitere Informationen zu erhalten.

(6) BeiderGroRe 6 ist ein Freiraum fiir die Drehmomenteinstellung notwendig. Siehe Tabelle 1 auf Seite 11.
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Autogard Serie 400

Kupplung fiir den Anbau eines Abtriebselementes. Stellt eine groe Bohrung zur Verfligung. Lager fiir das Abtriebselement
gehdren nicht zum Lieferumfang.

L
N
X1 Bohrungen x Z1 tief
gleichméRig verteilt K J

®

©

73]

&l o & wl of 3

[=)] o

(&) = & @ @ =

o 3

o]

2

.2

7]

X2 Bohrungen x Z2 tief /:4 == ] (~F
gleichmé&Rig verteill/I ! =
(-
Technische Daten

Drehmoment Max. 28 226 678 1130 2540
Nm (3) Min. 3 20 60 75 225
Umdrehungen/min (1) Max 3600 3600 3600 2000 2000
Gewichtkg (2) 1,1 5,5 11,4 15,9 36,4
Massentragheitsmoment | Nabenseite 0,0002 0,0039 0,015 0,026 0,118
kgm? (2) | Flanschseite 0,0002 0,0035 0,011 0,023 0,076

(1) HoéhereDrehzahlen sind unter Umstédnden méglich. Wenden Sie sich bitte an Autogard.
(2) Das Gewicht und Massentragheitsmoment beziehen sich auf max. Bohrung S1.
(3) Falls ein hdheres Drehmoment bendtigt wird, wenden Sie sich bitte an Autogard.

Abmessungen — mm
GroRe 1 _ 2 _ 3 _ 4 5

Max. Bohrung $1 28,6 41,3 54 79,4 102

D 62 112 146 168 222

E 55 90 120 136 190

G 38,1 57,2 76,2 104,8 139,7

K 43,9 57,2 84,1 125,5 164,3

J 14 37 35 36 56

L 94 148 181 232 303

N 51 65 90 127 1656

P 53,975 76,2 98,425 127 165,1
X1 4 3x8—32UNC | 3x10—24UNC | 3x1/4-20UNC | 3x5/16-18UNC | 3x3/8—-16UNC
21 7.9 9,5 11 12,7 14,3
X2 @ 3x4,75 6x4,75 6x6,35 6x7,94 6 x 9,525
z2 7.1 9,5 9,5 12,7 12,7

(4) BeiderGroRe 1 sind die Stift- und Gewindebohrungen gleichmaRigauf dem Umfang verteilt. Gesamtanzahl 6 Bohrungen.
Bei den GréRen 2 bis 5 sind die 3 Gewindebohrungen jeweils um 30° versetzt zu den 6 Stiftbohrungen.



10

Drehmomenteinstellung

Die Drehmomenteinstellung der Serie 400 geschieht zum
einen durch das Verdrehen der Einstelimutter. Die
Federvorspannung wird dadurch vergroRert oder verkleinert
Zum anderen durch die Auswahl des Federsatzes (siehe
Seite 2).

Groke 1-5 v
L
I I

—<1‘:EE+ D OO0

Kalibrierhiilse /

Der Spalt "Y" verdndert sich bei dem Verdrehen der
Einstellschraube. Ein Mindestspalt darf nicht unterschritten
werden, damit die Federn nicht auf Block gedriicktwerden.

Dieser kleinste Spalt ist in der nachfolgenden Tabelle

Ab der Gré3e 06 werden keine Spiralfedern mehr verwendet
sondern Federsaulen mit Tellefedem. Der Aufbau der
Kupplung andertsich daher.

Grolle 6 +5

Notwendiger Spalt fiir die
Einstellung

Kalibrierhiilse

Um die Einstellungen durchfiihren zu kénnen, muss bei den
Kupplungen ab Gréf3e 06 ein Freiraum an den Federsaulen
belassen werden. Dieser Freiraum und der Mindestspalt
werden in der nachfolgenden Tabelle angegeben.

angegeben.

_ _ _ _ GroBe 6 7 ) )
Spalt Min. Spalt
(mm) 1,9 5,1 5,1 5,1 10,2 (mm) 26,7 29,2 52,1 82
Min.
Tabelle 1 Spalte beiGr. 1 bis5 Freiraum 9,5 12,7 254 38,1
(mm)

Tabelle 2: min. Spalt und Freiraum ab Grofe 6

Lesen Sie die Betriebsanleitung bevor Sie die Drehmomente verstellen und befolgen Sie die enthaltenen Anweisungen. Bitte
beachten Sie, dass die Uberlastkupplung Serie 400 ein wesentliches Sicherheitselement in der Maschine darstelit.
Unvorsichtiges oder falsches Verstellen des Drehmomentes kann zu einer wesentlichen Beeintrachtigung der Sicherheit der
Maschine filhren. ImZweifel fragen Sie bei Autogard nach.

Werkseinstellung

Die Kupplungen werden im Werk auf das vom Kunden gewlinschte Drehmoment eingestellt. Sollte eine Voreinstellung nicht mdglich
sein, da keine Kundenangabe vorliegt bzw. der Wert nicht rechnerisch ermittelt werden kann, wird die Kupplung mit dem kleinsten
Abschaltmoment eingestellt, dass der Federsatz bietet und die Kalibrierhiilse auf den max. Wert eingelegt. Der Kunde kann dann durch
Versuch an der Maschine, das fiir den Einsatzfall geeignete Drehmoment ermitteln, indem das Drehmoment langsam gesteigert wird,
bis die Maschine sicher anlauft und arbeitet. Die Einstellmutter wird in der Stellung fixiert und die Einstellung in der Betriebsanleitung
vermerkt.

Siehe auch hier die Betriebsanleitung, in der die einzelnen Schritte edautert werden.

Autogard bietet Servicepersonal, die die Einstellungen gegen Erstattung der Kosten, vor Ort vomehmen.

Beachten Sie bei den Einstellarbeiten, dass die Einstellmutter durch Gewindestifte gesichert ist, die nach dem Abschluss der Arbeiten
wiederangebrachtwerden miissen.
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AUTOGARD SERIE 400

Staubschutz

Staubschutz wird Gberall dort bendtigt, wo durch die
Umgebungseinfliisse ein Verschmutzen der Kupplung
erfolgen kann. MaRiger Staubanfall ist nicht schadlich.
Starker Staub- oder Schmutzeinfall kann die Funktion der
Kupplung beeintrachtigen. Die optional erhaltlichen
Staubschutzgehduse verhindem, dass zuviel Staub in die
Kupplung eindringt. Sie sind mit Filzdichtungen gegen das

Gehause abgedichtet.
Die Abmessungen entnehmen Sie der nachfolgenden
Tabelle.
Abmessungen
GrofRe Dc 3 Fc I B
mm mm mm .
1 74 64 83
2 120 94 140 '
3 155 | 130 184 & == ] sl @
4 175 145 203 E ' E E
5 230 198 279 a wy
Tabelle 3: Abmessungen der Staubschutzgehéuse
Die Staubschutzgehduse werdenaus Stahl hergestellt — .
Schaltscheiben

Alle Kupplungen werden serienmaRig mit einer
Schaltscheibe ausgestattet. Bei der 0.g. Ausfiihrung mit
Staubschutzgehause befindet sich die Schaltscheibe
direkt an dem Staubschutzgehause.

Die Schaltscheibe bewegt sich in axialer Richtung,
sobald die Kupplung auslést. Diese Bewegung wird X Weg
zur Betétigung eines mechanischen oder elektronischen -
Schalters benutzt.

Die nachfolgende Tabelle gibtden Weg an, der beim Auslésen
der Kupplung zuriickgelegt wird, sowie den
AuBendurchmesser der Schaltscheibe

GroRe 1 2 3 4 5 6
DGOl 1.5 | 284 | 348 | 348 | 4,39 | 533
JOYYGUOM 110 | 140 | 184 | 203 | 279 | 305

Tabelle 4: Schaltscheibenabmessungen und Ausriickweg

G dia.

Oberflachenschutz

Alle Kupplungen werden Mangan-Phosphat beschichtet. Dies
ist ein sehr abriebfester Oberflachenschutz, der der Kupplung
zu einer hohen Nutzungsdauer verhilft. Andere
Oberflachenbeschichtungen sind nach Priifung durch die
Ingenieure von Autogard mdglich.

Eine Ausfiihrung in rostfreien Stahl ist auf Anfrage verfligbar.
Fiir Einsatzfalle in der Lebensmittelindustrie ist das eine
Voraussetzung, die von der Serie 400 effiillbarist.

Wartung

Die Serie 400 ist weitestgehend wartungsfrei. Die
verwendeten Lager sind auf Lebensdauer geschmiert und
bendtigen keine Wartung. Die Laufflachen der Kugeln und die
Verzahnung der Gleitscheibe miissen u. U. im Rahmen der
normalen Wartungsarbeiten nachgeschmiert werden.
Autogard hilft lhnen bei der Erstellung eines fiirden Einsatzfall
spezifischen Wartungsplanes.

Zur Vermeidung von Risiken und Verletzungen, ist die
Beachtung der Angaben in der Betriebsanleitung
notwendig. Dort werden der Einbau, die Nutzung und die
Einstellung im Detail beschrieben. Sollten Fragen offen
bleiben, wenden Sie sich an lhre Autogard Vertretung.
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Autogard

Autoflex Metallmembrankupplung

PRODUKTE

Samiflex Elastische Kupplung

Autogard Serie 320 Sicherheitskupplung

Autogard Serie 400

S Allocanal

Head Office

British Autogard Ltd

Siddington, Cirencester

Glos. GL7 6EU United Kingdom

Tel. + 44 (0) 1285 640333
Fax. + 44 (0) 1285 659476

E-mail sales@autogard.co.uk
Web  www.autogard.com

American Autogard Corp.
Rockford, lllinios

Tel. +1816 633 1441
Fax. + 1815 633 8488

Autogard Asia Pacific P/L
Melbourne, Australia

Tel. +613 9532 0901
Fax. + 613 9532 1032

Autogard Kupplungen
Barntrup, Germany

Tel. +49 5263 9549 60
Fax. + 49 5263 9549 69

Autogard ltaly

Milano, Italy

Tel. +3902921700471
Fax. + 39 02 92 1700 472

Autogard South Africa (Pty) Ltd
Johannesburh, South Africa

Tel. +27 11728 4868

Fax. + 27 11 728 5254

Autogard Serie 600 pneumatische
Kupplung

Autogard Leistungsiiberwachung fir
Elektromotoren

Autogard's moderne Fertigung in Cirencester, England
Herstellung und Lagerung von Autogard Produkten

Autogard Serie 820 fur hohe Drehmomente

Monit/rq

Monitorg - Drehmomentmessflansch






