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Autogard-Drehmomentbegrenzer Serie 400

Autogard®-Produkte sind beziglich Qualitat, Designinnovation und Produktion seit mehr als 80 Jahren im Bereich
des Uberlastschutzes fiihrend. Bei der Herstellung der Autogard-Produkte werden die Anforderungen von
ISO 9001 erfillt; sie verwenden die neuesten Maschinenwerkzeuge und Materialien héchster Qualitét.

Die Produkte der Serie 400 wurden entwickelt, um die Nachfrage
nach einem Hoch- und Niedriggeschwindigkeits-Freilauf-Drehmo-
mentbegrenzer zu befriedigen. Die Serie 400 unterscheidet sich
von anderen Kugelarretierungssystemen, weil sie eine einzigartige
Ruckwartsschalt-Ricksetzfunktion aufweist, bei der zwei Satze von
Kugeln auf konzentrischen Teilkreisen verwendet werden. Dies hat
eine langere Lebensdauer als bei Modellen anderer Hersteller zur
Folge. Die Serie 400 wirkt wie eine mechanische ,Sicherung” zum
Schutz des schwachsten Teils des Antriebsstrangs. lhre effektivste
Position befindet sich so nahe wie méglich an der zu schitzenden
Komponente.

Im normalen Betriebszustand wird Drehkraft durch die Antriebsku-
geln A Ubertragen. Die inneren Federbeinkugeln B tragen dabei
keine Last.

Deaktivierung bei Uberlasten

Wenn es zu einem Uberlastzustand kommt, rollen die Antriebsku-
geln aus ihren Arretierungen und driicken die Schieberplatte C und
die Antriebsplatte D auseinander. Die Halteplatte E, die Feder-
bein- und Antriebskugeln drehen sich alle, bis die Halteplatte einen
Anschlag an der Schieberplatte erreicht. Zu diesem Zeitpunkt wurde
der Federdruck bereits von den Antriebs- auf die Federbeinkugeln
Ubertragen. Die Federbeinkugeln verhindern, dass die Antriebs-
kugeln die Antriebsplatte wieder greifen. Die Kupplung oder die
angetriebenen Medien, die mit dem Adapter G verbunden sind,
kdnnen sich jetzt vollig unbehindert drehen. Obgleich die Serie 400
darauf ausgelegt ist, sich nach der Deaktivierung frei zu drehen, wird
empfehlen, einen Abschaltregler einzubauen, um eine Abnutzung zu
verhindern.

Erneute Aktivierung

Die erneute Aktivierung erfolgt, wenn entweder die Antriebsseite
rickwérts oder die angetriebene Seite vorwarts gefahren wird. Klinke F
greift die Halteplatte E und dreht diese, bis die Antriebskugeln erneut
arretieren. Das Zurlckstellen muss bei niedriger Geschwindigkeit er-
folgen, damit der Arretiermechanismus in beiden Richtungen korrekt
funktioniert und mégliche Beschadigungen verhindert werden.

Die Ruckstellung kann manuell oder automatisch durch langsames
Ruckwartsfahren des Motors erfolgen.

Die Buchstaben oben entsprechen den Absatzen links.

Die Serie 400 wird standardmaBig als Drehmomentbegrenzer mit
zufalliger Rickstellung geliefert. Dies gewahrleistet die Einhaltung
maximaler Rotationswinkel bei der erneuten Aktivierung.

GréBe  Max. Rotation zur Riickstellung
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Auch Ausfiihrungen mit Einzelpositions-Riickstellung (Single
Position Reset, SR) sind lieferbar; diese Option muss bei der
Bestellung spezifiziert werden. Diese Riickstellung erfolgt in
konstanter Winkelposition.



Funktionsmerkmale und Vorteile:
e Bewsahrte Konstruktion; Tausende von Einheiten erfolgreich in
Betrieb

e Prazise Drehmomentbegrenzung verhindert kostspielige
Ausfallzeiten

e Standardkonstruktion eignet sich fir groBe Drehmomentbereiche

o Sofortige Deaktivierung schiitzt Ausrlstung vor schadlichen
Tragheitsmomenten

¢ Bidirektionaler Schutz
e Betrieb bei hohen wie niedrigen Geschwindigkeiten

e Automatische oder manuelle erneute Aktivierung durch
Rickwartsfahren der Einheit

¢ In vielen verschiedenen Typen und Ausflihrungen lieferbar, damit
die richtige Lésung fir Anwendungen wie folgende geliefert wird:

- Zahn- und HTD-Antriebe

- Ketten- und Kettenradantriebe

- Zahnradgetriebe

- Flexible oder starre Kupplungen

- Schwungrad- oder GroBgetriebebefestigungen

e Federn kdnnen geprift und ausgewechselt werden, ohne die
Kupplung aus dem Getriebe ausbauen zu missen

Auswahl:

Fir die Drehmomentbegrenzer-Auswahl erforderliche Daten:
* Kilowatt oder PS und U/min des Antriebs

* Wellendetails zu Antriebs- und angetriebener Ausristung
(1) Berechnen Sie das Nenndrehmoment.
Drehmoment (Nm) = KW x 9.550 / U/min

Daraufhin sollten je nach Position im Antriebssystem Startdrehmoment
oder andere besondere Umstande beriicksichtigt werden. Wahlen

Sie ein Solldrehmoment mit geeigneter Marge Gber dem Nennwert.
Wahlen Sie den Drehmomentbegrenzer mit einer héheren
Drehmoment-Nennleistung.

(2) Prifen Sie die Begrenzungsbedingungen:
(a) Prifen Sie die Nabenbohrungskapazitat.
(b) Priifen Sie die Drehmomentbegrenzer-Abmessungen
wie Gesamtlange und AuBBendurchmesser.

(3) Wahlen und spezifizieren Sie das angemessene Antriebsmedium
bzw. die entsprechende Kupplung.

Alle Autogard-Einheiten der Serie 400 kénnen ab Werk mit einem
voreingestellten Drehmoment und dem jeweiligen an der Einheit
montierten Antriebsmedium geliefert werden.

Bestellen der Drehmomentbegrenzer der Serie 400

Bei der Bestellung geben Sie bitte Folgendes an:

Typ / GroBe / Merkmal / S1-Bohrung / S2-Bohrung.

Federn: Wahlen Sie die Federbaugruppe. Siehe Tabelle 4 und 5
auf Seite 14. Geben Sie auf Wunsch auch die werkseitige
Drehmomenteinstellung an.

Merkmale: RR — Random Reset (zuféllige Rickstellung, Standard)
SR - Single Position Reset (Einzelpositions-Rickstellung,
optional)

S1- und S2-Bohrung: Bitte in metrischen oder zélligen Mal3en

angeben

Standardbohrungstoleranz = H8 + normaler Passschlissel

Beispiel: 402 /3 / SR/ S1 40 mm
Bezieht sich auf einen Drehmomentbegrenzer des Typs 402,
der GréBe 3, fur Einzelpositions-Riickstellung vorgesehen.

Bohrung S1 =40 mm

Auch angeben:
e Erforderliche(r) Drehmoment-Einstellung/Bereich

o Scheiben- oder Kettenraddetails, falls erforderlich

Die in dieser Broschtire enthaltenen Spezifikationen sind zum Zeitpunkt der Drucklegung korrekt. Rexnord priift und aktualisiert die Spezifikationen
seines gesamten Autogard-Produktangebots standig und behélt sich daher das Recht vor, Details zu dndern.



Anwendungen

Forderer
Zerkleinerungsmaschinen
Rollenstander
Knlppelgetriebe
Extruder



Modell 402

Modell 402, fiir die Verwendung mit Kettenrédern, -scheiben oder -getrieben. Lieferung komplett mit Lager und
Auswahl geeigneter Montagel6cher.
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Drehmoment® Max Gewicht Massentragheitsmoment®
.. : ewic
GréBe Min. Max. Drehzahl Kg Nabenseite  Flanschseite
Nm Nm U/gln @ kgm? kgm?
1 3 28 3.600 1,0 0,0002 0,0002
2 4 226 3.600 5,2 0,0036 0,0041
3 27 678 3.600 10,1 0,013 0,013
4 45 1.130 2.000 14,8 0,024 0,024
5 100 2.542 2.000 36,4 0,118 0,090
6 1.100 5.650 1.800 55 0,266 0,170

® Fir Anwendungen mit hherem Drehmoment wenden Sie sich bitte an Rexnord.
® Unter bestimmten Bedingungen kdnnen héhere Geschwindigkeiten zulassig sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.
® Gewichte und Tragheitsmomente gelten fir max. Bohrungen (S1).

e Bm‘;‘;‘;‘ E G H K JLmax. M O P Q R S X1 z1 X2 X3 z2

9 mm mm mm mm max. mm mm mm max. mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Be S10 ® ® ®
mm mm

mm
1 16 62 55 25 - 335 14 8 - 25 30 35 38 . § - 3xM3 3xe¢4 6
2 28 112 90 40 - 57 37 148 - 445 46 52 61 . - - 3xM4 3x@5 9
3 40 146 120 55 476 55 35 160 95 43 63 75 80 114 7xM10 15 3xMé 3x@8 11
4 50 168 136 65 476 100 36 212 122 8 72 8 90 144 8xMI12 15 3xM8 3xz10 11
5 75 222 190 100 6,35 134 56 284 155 116 107,95 120 125 184 8xM16 23 4xM8 4xgl0 11
6® 100 260 235 1406 181 25 376

®© Fir max. Bohrungen tber 25 mm rechteckige Parallelschlissel verwenden.

® Fir GréBe 6 muss das Antriebsmedium mit geeigneten Lagern und Befestigungen versehen sein. Bitte geben Sie dies an oder wenden Sie sich an Rexnord,

um Hilfe zu erhalten.
® Fur GroBe 6 ist ein Abstand fir die Drehmomenteinstellung erforderlich. Siehe Tabelle 1, Seite 12.
® Nabe kann abgekiirzt werden, um schméleren Antriebsmedien gerecht zu werden — bitte bei der Bestellung angeben.
® hé Toleranz.

Kleinstes Kettenrad (Anz. Zdhne - siehe ©)

Kleinster Durchmesser -

GréBe
3/8" Teilung 1/2" Teilung 5/8" Teilung 3/4" Teilung 1" Teilung mm©®
1 19 15 13 - - 46
2 27 21 17 15 12 70
3 34 27 22 19 15 92
4 - 30 24 21 17 104
5 = 38 31 27 21 139
6®

@ Kettenrad des Typs B empfohlen. Fiir mehrere Kettenrédder werden Sie sich an Rexnord.
@ Der angegebene Durchmesser reicht bis zur Unterseite einer V-Scheibenkerbe oder bis zum Innendurchmesser des Flansches einer Zahnriemenscheibe.
® Fur Sperzifikationen bitte an Rexnord wenden.



Modell 403

403 Allzweckmodell, geeignet fiir vom Kunden bereitgestellte Kupplungen und Antriebsmedien.
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Drehmoment © Massentragheitsmoment MR?

Max. .
Drehzahl @ Ge&wcht@

GréBe Min. Max. ; Nabenseite Flanschseite

Nm Nm U/min & kgm? kgm?

1 3 28 3.600 0,9 0,0002 0,0002

2 4 226 3.600 5,0 0,0035 0,0041

3 27 678 3.600 9.8 0,0130 0,0130

4 45 1.130 2.000 13 0,0230 0,0240

5 100 2.542 2.000 32 0,1080 0,0900

6® 1.100 5.650 1.800 47 0,2580 0,1500

7® 1.500 11.300

8 3.500 24.860

® Fir Anwendungen mit héherem Drehmoment wenden Sie sich bitte an Rexnord.
@ Unter bestimmten Bedingungen kénnen héhere Geschwindigkeiten zuldssig sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.
® Gewichte und Tragheitsmomente gelten fir max. S1-Bohrungen.
® Ausfiihrungen kénnen je nach Spezifikationen fiir min. Drehmoment, max. Drehzahl, Gewicht und
Massentréagheitsmoment variieren.
Bitte geben Sie dies an oder wenden Sie sich an Rexnord, um Hilfe zu erhalten.

.. Max. Bohrung D E H J L M N u
GréBe Menge x
S1mm © mm mm mm mm @ mm mm mm . mm
GréBe

1 16 62 55 1,59 22 59 30,2 41,275 5x M4 8
2 28 112 90 4,76 45 108 75 92 6 x M8 14
3 40 146 120 4,76 45 114 95 114 7 x M10 15
4 50 168 136 4,76 46 121 122 144 8xM12 15
50 75 222 190 6,35 69 164 155 184 8 x M16 23
69 100 260 235 25 218
70 127 31 283 26 245
8 152 385 362 36 300

® Fur max. Bohrungen tber 25 mm rechteckige Parallelschlissel verwenden.
@ Ab GréBe 6 ist ein Abstand fir die Einstellung erforderlich.
® Montagedetails kénnen fir H, M, N, X und Z variieren. Bitte wenden Sie sich an Rexnord, um Hilfe zu erhalten.



Modell 405

Modell 405 umfasst Autoflex ES, das sich fiir Winkel- und Parallelversatz eignet, oder Autoflex EB nur fiir Winkelversatz.

ES-Version EB-Version
e co N
fTh 2 Rt = Y
7z 2
s o | LIl o al 8 g
sl ® ST T T e " 9O | s 8|3
ﬁE —j{\ B -
L
. a L a a L L2
L3 14
Lo L t Atex-Konformitit verfiigbar
Max. Massentrag- Max.® Max. ®
. Drehmoment ® Drehzahl @ Gewicht® heitsmoment Versatz Parallelversatz
GréBe : U/min kg . . Aa b
Min. Max. S1 Seite  S2 Seite R T
Nm Nm kgm? kgm?
405-1/8HVII 3 28 3.600 1.5 0,0002 0,0012 0,7 04
405-2/35HVII 4 226 3.600 7.1 0,0035 0,0116 1.0 0,5
405-3/150HVII 27 678 3.600 16 0,013 0,073 1,5 0,6
405-4/150HVII 45 1.130 2.000 20 0,023 0,086 1,5 0,6
405-5/480HVII 100 2.542 2.000 50 0,108 0,211 2,0 0,8
405-6/880HVII 1.100 5.650 1.800 91 0,258 0,649 2,5 0,9
405-7 ® 1.500 11.300
405-8® 3.500 24.860
® Fur Anwendungen mit hdherem Drehmoment wenden Sie sich bitte an Rexnord.
® Unter bestimmten Bedingungen kénnen héhere Geschwindigkeiten zul3ssig sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.
® Gewichte und Tragheitsmomente gelten fir maximale S1- und S2-Bohrungen mit Kupplungen des Typs EB.
® A aist die max. zuldssige Abweichung beim Abstand zwischen Flanschen, gemessen zwischen Punkten um die Peripherie. Dies entspricht
einem Winkelversatz von 1/2 Grad. Die Gesamtabweichung vom Nennwert aufgrund von Achse und Winkel darf A a nicht tberschreiten.
® Abmessung b entspricht einem Versatz von 1/2 Grad pro Kupplungsscheibenpack mit Mindestabstandshalterlange. Fir langere Abstandshalter
wenden Sie sich an Rexnord.
® Fur Spezifikationen bitte an Rexnord wenden.

Max. Max. a D D1 D2 D3 L L1 L2 L3 L4 LS L6
GréBe Bohrung® Bohrung (DBSE) mm mm mm mm mm mm® mm mm mm mm® mm
S1 mm S2 mm mm
405-1/8HVII 16 30 7,4 80 44 55 62 107 22 48 23 68 48 32,5
405-2/35HVII 28 50 9,4 110 70 90 112 169 44 88 33 123,4 58 46
405-3/150HVII 40 90 8,9 170 123 120 146 204 45 94 59 120 66,5 74,6
405-4/150HVII 50 90 8,9 170 123 136 168 210 46 100 59 127 66,5 73,5
405-5/480HVII 75 110 15 230 150 190 222 284 69 131 75 189 109 95
405-6/880HVII 100 137 16,5 282 188 235 260 370 25 156 96 234 128 120
405-7 ®
405-8 ®

® Fir max. Bohrungen Gber 25 mm rechteckige Parallelschlissel verwenden.

® Ab GroBe 6 ist ein Abstand fiir die Stellschraube erforderlich. Wenden Sie sich an Rexnord.

® Abmessung L5 ist die Mindestlange. Es sind langere Abstandshalter verfiigbar. Wenden Sie sich an Rexnord.
® Fur Spezifikationen bitte an Rexnord wenden.



Modell 406N

Modell 406N umfasst eine biegsame Kupplung, die torsionsbesténdig und fiir Winkel-, Parallel- und Axialversatz

geeignet ist.
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Atex-Konformitat verfiigbar

® Abmessungen und Bewegung bei Deaktivierung
siehe Seite 13, Abbildung 2 und Tabelle 3.

Massentragheits-

Drehmoment ©® Max.® Gewicht® moment Max. Axial- Max. Parallel- Max. Winkel-
GréBe : Drehzahl Kg . . versatz versatz versatz
Min. Max.® U/min S1 Seite  S2 Seite - - Grad
Nm Nm kgm? kgm?

1/68 3 28 3.600 1,4 0,0002 0,0005 3 0,11 0,1
2/125 4 226 3.600 9.8 0,0035 0,0136 3 0,21 0,1
3/160 27 678 3.000 16,4 0,0126 0,0343 4 0,27 0,1
4/200 45 1.130 2.000 27,2 0,0230 0,091 4 0,34 0,1
5/250 100 2.542 2.000 54 0,1080 0,2781 5 0,42 0,1
6/315 1.100 5.650 1.800 92 0,2581 0,7203 5 0,52 0,1

70 1.500 11.300
8® 3.500 24.860
@ GroBere Abmessungen lieferbar. Fir Anwendungen mit héherem Drehmoment wenden Sie sich bitte an Rexnord.
@ Angaben zum Drehmomentbereich mit bestimmten Federn finden Sie in der Federauswahl auf Seite 14.
® Unter bestimmten Bedingungen kénnen héhere Geschwindigkeiten zul3ssig sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.
@ Gewichte und Tragheitsmomente gelten fir maximale S1- und S2-Bohrungen.
® Wenden Sie sich an Rexnord, um sich bei den Spezifikationen fir diese GroBen helfen zu lassen.
Bohrung S2 Abstand zwischen
Max. 9 D E J® K L M N R T1 T2 Nabe und Adapter
GréBe Bohrung S1 ; mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm n
mm © Min. Max. Min. Max.
mm@® mmQo mm mm
1/68 16 - 24 62 55 22 - 88 - 59 68 59 20 2 4
2/125 28 - 55 112 90 44 19 179 90 67 125 108 50 2 4
3/160 40 - 65 146 120 45 21 204 108 115 160 114 60 2 6
4/200 50 - 85 168 136 46 33 232 140 121 200 121 80 2 6
5/250 75 46 100 222 190 69 40 305 165 164 250 164 100 3 8
6/315 100 90® 120 260 235 79 55 357 200 217 315 218 125 3 8
7®
8®

® Bohrungen werden mit Spielsitz bereitgestellt, wenn nicht anderweitig vom Kunden spezifiziert.

@ Ab GrélBe 6 ist ein Abstand fur die Einstellung erforderlich. Wenden Sie sich an Rexnord.

® Unter bestimmten Umstanden kénnen evtl. kleinere Bohrungen verfiigbar sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.
® Wenden Sie sich an Rexnord, um sich bei den Sperzifikationen fir diese GréBen helfen zu lassen.



Modell 406\W

Modell 406W umfasst die torsionsflexible Kupplung Wrapflex® fiir Winkel- und Parallelversatz.
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Die R-Abmessungsinformationen finden Sie im Wrapflex-Katalog (491-110)
Atex-Konformitat verfiigbar
Dreh Massentragheitsmoment
rehmoment Max. © Max. Max. Max. Gewicht © MR2 &
GroBe Drehzahl  Axialversatz  Parallelversatz Winkelversatz K.
Min. Max. U/min S T NG 9 S1 Seite S2 Seite
Nm Nm kg-m? kg-m?
1/5R 3 28 3.600 0,20 1,0 1,00 1,6 0,00039 0,00060
2/30R 4 226 3.600 0,20 2,0 1,00 9 0,0037 0,013
3/40R 27 678 3.600 0,48 2,0 1,00 16 0,013 0,038
4/50R 45 1.130 2.000 0,48 2,0 1,00 30 0,023 0,12
5/60R 100 2.542 2.000 0,51 2,0 1,00 58 0,12 0,35
6/70R 1.100 5.560 1.800 0,48 2,0 1,00 105 0,27 0,88
7/80R 1.500 11.300 1.700 0,64 2,0 1,00 150 0,70 1,7
®  Unter bestimmten Bedingungen kénnen hhere Geschwindigkeiten zulassig sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.
®  Gewichte und Tragheitsmomente gelten fiir maximale $1- und $2-Bohrungen.
Max. Max.
GréBe® Bohrung Bohrung 2 B J J i > S E o N & il 2
S1 mm S2 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1/5R 16 38 76 62 56 80 110 22 20 106 64 60 2 59 26
2/30R 28 65 147 111 87 153 140 45 46 203 118 105 2 108 58
3/40R 40 85 182 146 120 190 184 45 54 231 150 130 5 114 67
4/50R 50 105 231 167 137 239 203 46 59 261 190 178 5 121 77
5/60R 75 135 267 222 191 278 279 69 75 339 228 210 5 164 100
6/70R 100 160 310 263 233 321 305 25 90 394 270 251 5 217 120
7/80R 127 190 370 318 283 381 387 28 102 457 328 270 6 245 140

@  Ab GréBe 6 ist ein Abstand fiir die Einstellung erforderlich. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.



Modell 409 SB

Modell 409 ist fiir Anwendungen vorgesehen, die eine relativ groBBe ,Blindbohrung” und leichte Drehmomenteinstellung
aufweisen. Normalerweise wird das Antriebskettenrad bzw. die Antriebsscheibe werkseitig montiert. Sie kénnen auf
Wunsch aber auch vom Kunden montiert werden.

Q1 ANZAHL UND GROSSE
DER GEWINDELOCHER ~|
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- ENDSCHALTER-
(SCHRAUBENKREIS) By
@ Abmessungen und Bewegung bei Deaktivierung
siehe Seite 13, Abbildung 2 und Tabelle 3.
Drehmoment ©® Max. @ Gowicht Massentragheitsmoment
GroBe Min. Max. Drehzahl K Nabenseite Flanschseite
Nm Nm U/min 9 kgm? kgm?
1 28 3.600 55 0,0003 0,0003
2 4 226 3.600 26,5 0,0040 0,0040
3 27 678 3.600 55,1 0,0130 0,0130
4 45 1.130 1.800 77,2 0,0230 0,0240
5 100 2.542 1.800 176,4 0,1083 0,0907

® Fir Anwendungen mit héherem Drehmoment wenden Sie sich bitte an Rexnord.
@ Unter bestimmten Bedingungen kénnen héhere Geschwindigkeiten zuldssig sein. Bitte wenden Sie sich an Rexnord.

Max. D E G J K L N P Q1 O Q2 ©
GréBe Bohrung S1 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
mm
1 29 62 56 38 14 44 94 51 49 8-32 0,187
2 41 111 87 57 38 57 148 65 76 10-24 0,187
3 54 146 120 76 38 84 181 90 98 1/4-20 0,250
4 79 167 137 105 38 125 232 127 127 5/16- 18 0,312
5 102 222 191 140 56 164 303 165 165 3/8-16 0,375

© Bei GroBRe 1 haben alle Locher (fiir Stifte und Schrauben) den gleichen Abstand. Bei den GréBen 2-5 sind die (6) Stiftldcher 60° voneinander entfernt und die (3)
Schraubenlocher 120°, mit einem Abstand von 30° zwischen den Stiftlochern.



Weitere Modelle und Sonderausfliihrungen

Sonderausfiihrung Sonderausfiihrung
Komplett mit kundenspezifischem Luftgeregelt, mit einer flexiblen Kupplung und
Getriebe Drehmoment-Uberwachungssystem Monitorq

o ds
2 B F

Modell 404 Sonderausfiihrung
Richtet sich die verbundene Einheit selbststandig Komplett mit groBer Schreibe und Bremse
aus, wird ein starrer Kupplungstyp verwendet




Drehmomentbegrenzer — Zubehor

Liicke GréBe 1-5 Y

Kalibrierungs-
Abstandshalter

e

Standardfedern

Die Drehmomentkapazitét der Drehmomentbegrenzer der Serie 400
kann je nach Position der Stellmutter und Anzahl und Konfiguration
der bereitgestellten Federn variieren.

Spiralfedern werden in den GréBen 1 bis 5 angeboten und kénnen

Liicke GroBe 6+

Abstand fur Justage

erforderlich
Y
CA

E

Justage-
Abstandshalter

variieren kann, um verschiedene Drehmomenteinstellungen zu
ermdglichen. Die tatsédchliche Drehmomenteinstellung einer
Einheit hangt direkt mit der Liicke Y zusammen. Siehe Tabelle 1.
Genaue Informationen zu Mengen und Konfigurationen flr die
fur jede GroBe angebotenen Federbaugruppen erhalten Sie von

hinsichtlich Anzahl und Lange variieren, um einen optimalen Bereich Rexnord.
von Drehmomenteinstellungen zu erméglichen. Die gréBeren
Drehmomentbegrenzer nutzen Scheibenfederstapel, deren Starke
Tabelle 1
GréBe 1 2 3 4 5 6 7 8
Min. LickeY  mm 19 51 51 5.1 10,2 26,7 29,2 52,1
Abstand ® mm - - - - - 9.5 12,7 25,4

® Fir GréBe 1 bis 5 nicht verfugbar.

Drehmoment-Einstellung

Die Drehmomentbegrenzer der Serie 400 kénnen ab Werk mit dem bei
der Bestellung angegebenen Drehmoment oder ohne voreingestelltes
Drehmoment geliefert werden. In letzterem Fall wird das Drehmoment
bei der Installation eingestellt. Wenn die Drehmomentbereiche

nicht spezifiziert werden, ist zu beachten, dass Rexnord den
Drehmomentbegrenzer mit einer Federanordnung liefert, die eine
maximale Leistung fUr die bestellte GréBe gewahrleistet.

Die GroBen 1 bis 5 werden mit einem Kalibrierungs-Abstandshalter
geliefert, der eine Einstellung jenseits der maximalen Drehmoment-
Nennleistung der Einheit verhindert. Ist eine werkseitige

Einstellung erforderlich, kann ein Abstandshalter bereitgestellt
werden, um eine Einstellung auf einen hoheren Wert als den im
Werk eingestellten zu verhindern. Standardeinheiten werden

nicht mit dem Abstandshalter geliefert, der bei der Bestellung
angefordert werden muss. Der Abstandshalter kann entfernt
werden, um ein Engerstellen der Stellmutter zu ermé&glichen und
dadurch einen héheren Drehmomentwert zu erzielen. Bei GroBen
ab 6 werden Positionierungs-Abstandshalter bereitgestellt, um eine
Drehmomenteinstellung zu verhindern. Werden Sie entfernt, um eine
Einstellung vorzunehmen, missen sie danach wieder angebracht
werden, um einen ordnungsgemaéfen Betrieb zu gewahrleisten.

In bestimmten Féllen sind die genauen Drehmomenteinstellanfor-
derungen nur schwer zu berechnen. Daher besteht in solchen Fél-
len das empfohlene Installationsverfahren darin, den Antrieb mit
einer niedrigen Drehmomenteinstellung zu starten, die Stellmut-
ter nach und nach fester zu ziehen, bis die Einheit gestartet wird,
und den Mechanismus zu fahren, ohne dass unter normalen Be-
dingungen eine Deaktivierung ausgeldst wird. Vor dem Versuch,
die Stellmutter anzuziehen, muss gewéhrleistet werden, dass die
Sperrstellschraube gelést und (fir GroBen ab 6) der Sperrschlus-
sel entfernt wurde. Bringen Sie nach der endgdiltigen Einstellung
den Schlissel wieder an und ziehen Sie die Stellschraube fest.

Vorsicht: Die Stellmutter nicht so fest anziehen, dass die Federn
Uiber ihre Mindestbetriebslédnge hinaus (min. Liicke Y, Tabelle 1)
zusammengedriickt werden oder die Federn keine ausreichende
Bewegung der Schieberplatte zulassen, damit die Kugeln ihre
Arretierungen bei einer Uberlast verlassen kénnen. Ansonsten
kann die Maschine oder der Autogard-Drehmomentbegrenzer
beschédigt werden. Unsere Produkte miissen korrekt eingesetzt
werden und Justage und Einstellung missen in Bezug auf die
jeweilige Funktion wie empfohlen durchgefihrt werden.
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Abdeckungen

In der Regel sind bei einer Installation in einem angemessen sauberen

Werksbereich keine Abdeckungen erforderlich. Zum Schutz gegen
maBig staubige oder schmutzige Umgebungen kann die Autogard-
Einheit mit einer staubbestédndigen Abdeckung ausgestattet werden
(siehe Abbildung 1 und Tabelle 2). Die Staubabdeckung umfasst eine
Endschalterplatte (siehe Abbildung).
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Abbildung 1

Endschalterplatten

Die Autogard 400-Serie ist fir den Freilauf nach der Deaktivierung
vorgesehen. Es ist aber trotzdem sehr wichtig, den Antrieb sofort
nach der Deaktivierung abzuschalten, um eine vorzeitige Abnutzung
des Drehmomentbegrenzers zu verhindern. Das empfohlene
Abschaltverfahren fiir den Antrieb besteht darin, einen vom Kunden
bereitgestellten mechanischen Endschalter oder Naherungssensor
zu verwenden (siehe Abbildung 2, Abmessungen sind Tabelle 3 zu
entnehmen). Es ist aber vorzuziehen, die Schieberplattenbewegung
beim Deaktivieren fir den Betrieb eines Endschalters zu nutzen, der
den Hauptantrieb dann abschaltet bzw. einen Alarm ausgibt.

Der Endschalter kann von einer an der Schieberplatte angebrachten
Endschalter-Betriebsplatte oder von der Abdeckung betrieben
werden. In manchen Fallen kann ein Endschalter direkt von der
Schieberplatte betrieben werden.

Abbildung 2 und Tabelle 3 enthalten Details zur Endschalterplatte und
Bewegung bei der Deaktivierung.

Tabelle 2
Abmessungen
GroBe DC EC FC Material
mm mm mm
1 -- - 110 Stahl
2 120 94 140 Stahl
3 155 130 184 Stahl
4 175 145 203 Stahl
5 230 198 279 Stahl
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DEAKTIVIERUNG
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ENDSCHALTER ODER

NAHERUNGSSENSOR

Abbildung 2

Tabelle 3

GroBe 1 2 3 4 5 6

X mm 1,5 284 348 348 439 533

Schutzbeschichtung

Die Standardschutzbeschichtung von Autogard-Drehmomentbe-
grenzern besteht aus in Ol getauchtem Manganphosphat. Diese
Behandlung bietet einen guten Schutz sowie gute Korrosionsbe-
standigkeit und ist fir die meisten Umgebungen geeignet. Es kén-
nen auch andere Beschichtungen geliefert werden, wenn besondere
Umgebungsanforderungen einen besonders guten Schutz erfor-
dern. Wenden Sie sich dazu an Rexnord.

Wartung

Die Autogard-Drehmomentbegrenzer der Serie 400 verwenden in
der Regel Nadeldrucklager und Achslager mit Eigenschmierung.
Sowohl Nadel- als auch Antriebslager werden bei der Montage ein-
gefettet. Die Wartungshaufigkeit hangt von der Betriebsumgebung
und Anzahl der Auslésevorgange ab. Einmal alle 2000 Betriebs-
stunden sollte in den meisten Anwendungen aber ausreichen.

Der Umfang der Wartung hangt von den Betriebsbedingungen ab.
Der Drehmomentbegrenzer sollte aber mindestens so haufig gewar-
tet werden wie die benachbarten Antriebskomponenten. Bei widri-
gen Umgebungsbedingungen wenden Sie sich an Rexnord.

Allgemeine Sicherheit

Autogard-Drehmomentbegrenzer sind zuverléssige Einheiten und
werden unter Einhaltung strengster Standards hergestellt. Wie bei
allen mechanischen Vorrichtungen muss die Sicherheit jeder einzelnen
Anwendung (etwa in Bezug auf Hubausriistungen, Explosionsbedin-
gungen usw.) berticksichtigt werden. Weil sich Komponenten drehen,
mUssen den ortlichen Vorschriften entsprechende Schutzvorrichtun-
gen angebracht werden. Der vorgesehene Verwendungszweck der
Drehmomentbegrenzer ist der Schutz industrieller Maschinen. Sie sind
nicht als Vorrichtungen zum Schutz von Menschen vorgesehen.
Rexnord-Mitarbeiter kénnen jederzeit bestimmte Anwendungen mit
Ihnen besprechen.
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Federsortiment

Der volle Drehmomentbereich fir jede Einheit der Gréf3e 1 bis 5 wird durch die Anzahl der Positionen der Spulenfedern
erzielt. Berechnen Sie das theoretische Betriebsdrehmoment an der gewahlten Position mit der folgenden Formel:
Drehmoment (Nm) = KW x 9.550

U/min

Waéhlen Sie fur diese GroBen die korrekte Federbaugruppe, damit das gewiinschte Auslésedrehmoment nahe am max.
Drehmoment der Federbaugruppe liegt.

Tabelle 4: Standardfederauswahl

Standarddrehmoment-Stellfedern

Min. zuldssige Liicke (Y)

Abstand (CA)

GréBe Federbaugruppe Drehmomentbereich
Mge. Positionen in-lb Nm in mm in mm
8 AuBen 130 - 250 15-28 0,075 1,9
: 6 AuBen 100 - 190 1M1-21 0,075 1,9 Nicht erforderlich
4 AuBen 50-120 6-14 0,075 1,9
2 AuBen 25-63 3-7 0,075 1,9
8 AuBen 700 - 2.000 80 - 226 0,20 51
6 AuBen 500 - 1.500 60-170 0,20 51
2 4 AuBen 300 - 1.000 40- 115 0,20 51 Nicht erforderlich
2 AuBen 180 - 550 20-60 0,20 51
8 NIEDRIGES DREHMOMENT 35-160 4-18 0,20 51
6 Innen und auBen 2.200 - 6.000 250- 678 0,20 51
6 Auflen 1.400 - 4.000 160 - 450 0,20 51
3 4 AuBen 1.000 - 2.700 110 - 300 0,20 5,1 Nicht erforderlich
2 AuBen 500 - 1.300 60 - 150 0,20 51
6 NIEDRIGES DREHMOMENT 240 - 680 27 -77 0,20 5,1
8 Innen und auBBen 4.800 - 10.000 550-1.130 0,20 51
8 AuBen 3.100 - 6.700 350-750 0,20 51
p 6 Auflen 2.300 - 5.000 260 - 560 0,20 51 Nicht erforderlich
4 Auf3en 1.400 - 3.300 160 - 375 0,20 51
2 Auf3en 660 - 1.700 75-190 0,20 51
8 NIEDRIGES DREHMOMENT 400 - 1.200 45-133 0,20 51
8 Innen und aufen 10.600 - 22.500 1.200 - 2.542 0,40 10,2
8 Auf3en 8.000 - 17.000 900 - 2.000 0,40 10,2
s 6 AuBen 6.000 - 13.000 680 - 1.500 0,40 10,2 Nicht erforderlich
4 Auf3en 4.000 - 8.500 450 - 1.000 0,40 10,2
2 AuBen 2.000 - 4.500 225-500 0,40 10,2
8 NIEDRIGES DREHMOMENT 900 - 3.000 100 - 348 0,40 10,2
8 Federstapel 20.000 - 50.000 2.250 - 5.650 1,05 26,7
6 6 Federstapel 15.000 - 37.500 1.700 - 4.250 1,05 26,7 3/8 9,5
4 Federstapel 9.750 - 25.000 1.100 - 2.800 1,05 26,7
12 Federstapel 40.000 - 100.000 4.500 - 11.300 1,15 29,2
10 Federstapel 34.000 - 8.300 3.800 - 9.400 1,15 29,2
7 8 Federstapel 26.500 - 66.000 3.000 - 7.500 1,15 29,2 1/2 12,7
6 Federstapel 20.000 - 50.000 2.250 - 5.650 1,15 29,2
4 Federstapel 13.500 - 33.000 1.500 - 3.800 1,15 29,2
12 Federstapel 9.000 - 22.000 10.000 - 24.860 2,05 52,1
5 8 Federstapel 6.000 - 146.000 7.000 - 16.500 2,05 52,1 1 25,4
6 Federstapel 45.000 - 110.000 5.000 - 12.430 2,05 52,1
4 Federstapel 31.000 - 73.000 3.500 - 8.250 2,05 52,1




Andere Autogard-Produkte

Autogard-Drehmomentbegrenzer Autogard-Drehmomentbegrenzer Autogard-Drehmomentbegrenzer
der Serie 200 der Serie 320 der Serie 600

Autogard-Drehmomentbegrenzer der Autogard-Serie WT
Serie 820

Um mehr lber das Sortiment an Autogard-Drehmomentbegrenzern zu erfahren sowie dariber, wie Sie
damit einen Uberlastschutz héchster Qualitat erhalten, besuchen Sie www.rexnord.com. Dort finden Sie:
¢ Produktinformationen e Broschiiren ® Handblicher
UK: +44 (0)1285 640333 Deutschland: +49 (0) 231 82 94 334 Australien: +613 9532 0901
USA: 866-739-6673 China: +86 21 66183070 Indien: +91 (0) 20 30204513 Customerservice.ba@rexnord.com




UK: +44 (0)1285 640333
Deutschland: +49 (0) 231 82 94 334
Australien: +613 9532 0901

REXNORD

Was spricht fiir Rexnord?

Wenn es um technisch anspruchsvolle Produkte geht, die die
Produktivitat und Effizienz von industriellen Anwendungen in
aller Welt verbessern, ist Rexnord das zuverlassigste Unterneh-
men der Branche. Unsere Verpflichtung zu Kundenzufriedenheit
und héchstem Wert fiir den Kunden erstreckt sich tGber alle
Geschéftsfelder.

Niedrigste Gesamtbetriebskosten

Unsere hochwertigen Produkte werden entwickelt,

um Ausfallzeiten zu verhindern, die Produktivitat zu erhdhen
und einen zuverlassigen Betrieb zu gewahrleisten.

China: +86 21 66183070
Indien: +91 (0) 20 30204513
USA: 866-739-6673

Customerservice.ba@rexnord.com

www.rexnord.com

Wertvolles Fachwissen

Hinter unserem umfangreichen Produktangebot stehen globale
Vertriebsspezialisten, Kundendienst- und Wartungsteams,

die jederzeit zur Verfligung stehen.

Lésungen zur Vereinfachung der Arbeit

Unsere Verpflichtung zu einer exzellenten Funktionsbereitschaft
gewahrleistet die richtigen Produkte zur richtigen Zeit und am
richtigen Ort.

~RE>XINORD

Rexnord Corporation

Rexnord ist ein wachstumsorientiertes, industrielles Multi-Plattform-Unternehmen,
das mit duBerst zuverlassigen Marken eine Vielzahl von globalen Endmarkten bedient.

Prozess- und Antriebstechnik

Die Rexnord Process and Motion Control-Plattform entwirft, fertigt, vermarktet und
Uberholt bestimmte hoch technisierte mechanische Komponenten, die innerhalb
komplexer Systeme eingesetzt werden, in denen die Zuverlassigkeitsanforderungen
unserer Kunden und die Fehler- oder Ausfallkosten extrem hoch sind.

Water Management-Plattform

Die Rexnord Water Management-Plattform entwickelt, beschafft, fertigt und
vermarktet Produkte zur Bereitstellung und Verbesserung der Qualitat, Sicherheit,

Flusskontrolle und Einsparung von Wasser.
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