Vypocet velkosti kardanovych kibov

Pri vybere najvhodnejsieho kibu, nie je najvy$si prenosny kratiaci
moment jedinym rozhodujicim faktorom. Musia byt zvazené aj
iné vlastnosti prevadzky, ako narazové zatazenie, stupne uhla,
rychlosti atd. Diagram na pravej strane poméha pri uréovani
pribliznej velkosti klbov, a znazoriiuje jednotlivé referen¢né hod-
noty.

Referencnd hodnota pre mensie uhly prevadzky pod 10°, medzi 0°
a 5° je 0 25% vyssia.

Pri vyssich referencnych hodnotach - od 40° do 45° (maximum)
mdzeme doporucit manuédlnu prevadzku.

Mazanie / Udrzba kardanovych kibov

Udrzba kardanovych klbov je obmedzena adekvatnym mazanim,
ktoré musi byt uskutoc¢fiované v presnych intervaloch (zavisi od
pouZivania).
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Korekéné hodnoty sa podriaduju uhlu prevadzky.

Pri prainych prevadzkovych prostrediach, by mali byt karddnové kiby

chrénené krytmi. Kryty mézu byt plnené mazivom. To zabezpeluje
beztdrzbovost kibov.

Gulové kiby GF vyrobené z plastu

Material: Polyacetal, so sklenenou vystuzou.

Teplotna $kala: -30°C do +50°C.

Max. uhol prevddzky 35°. Rozmery podla DIN 808.

Na spajanie mozu byt pouzité kuzelové koliky, vodiace koliky
alebo drazkované koliky. Klby su bezadrzbové a preto mozu byt
pouzité v tazko pristupnych castiach stroja. Daldie vyhody oproti
oceli - su lahsie, odolné vo¢i korézii a chemickym latkam.

Informécie potrebné na objednanie: napr.: Produkt ¢. 631 416 00,
Gulovy kb GF, 8 mm diera

Kryty na mazivo
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Krat.m. Rychlost pri
Produkt ¢. d, d, ds3 Iy I w max. prevadzkovom uhle Hmot.
mm mm mm mm mm mm Nm 10° max. min-! g
631 416 00 80,04 1602 3+01 10,5 40 401 5 1000 9
631 420 00 120,05 20%0.2 3+0.1 17,0 61 601 15 1000 18
631425 00 160,05 25%0.2 6+0.1 20,5 74 10-01 22 1000 35
Upravy mozné do
- 24h.
LY Zakazkové diely na
vyziadanie.
1 & 1|

i

MADLER*

GEGRUNDET 1852

441



