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TECHNISCHES HANDBUCH
KEILRIPPENANTRIEBE

Diese Unterlage enthdlt alle wichtigen technischen
Informationen und die Methode zur Berechnung
von Antrieben mit optibelt RB Rippenbdndern und
RBS Keilrippenscheiben fir den Maschinenbau.
Das OPTIBELT-Lieferprogramm fir Rippenbandan-
triebe richtet sich nach den Normen ISO 9982,
RMA/MPTA IP-26 und DIN 7867 .

Unsere Ingenieure der Fachabteilung Anwen-
dungstechnik beraten Sie selbstverstandlich kosten-
los Uber den Einsatz dieser Antriebssysteme und
|6sen mit lhnen gemeinsam lhre Antriebs-
situationen.

Gerade bei Grof3serien sollten Sie keinesfalls auf
diesen Service verzichten, der unter Einsatz
modernster Computerprogramme die fir Sie
optimale Lésung bietet.
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RIPPENBANDER UND KEILRIPPENSCHEIBEN

Rippenbander Keilrippenscheiben

1/7/8 optibelt RB A optibelt RBS
Rippenbander, Profil PJ Keilrippenscheiben fir zylindrische Bohrung
Langen: 280-2489 mm B optibelt RBS

Weitere Abmessungen auf Anfrage Keilrippenscheiben fir Taper-Buchsen

2/6  optibelt RB C optibelt RBS

Eéﬂgee:b%g%eg gz\),;”mpﬁ Keilrippenscheiben mit Taper-Buchsen

Weitere Abmessungen auf Anfrage D optibelt RBS
3 optibelt RB Keilrippenscheiben mit Taper-Buchsen

Rippenbénder, Profil PH
Langen: 5592155 mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage

4 optibelt RB
Rippenbénder, Profil PM
Langen: 2286-15266 mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage

5 optibelt RB
Rippenbénder, Profil PL
Langen: 954-6096 mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage

optibelt RB
Elastische Rippenbdnder
Profile: EPH, EPJ auf Anfrage (ohne Abb.)
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PRODUKTBESCHREIBUNG

STANDARD-RIPPENBANDER optibelt RB

Aufbau
OPTIBELT Rippenbdander bestehen aus:

N =

1 Deckplatte: verschleif3feste Polychloropren-
Gummimischung

2 Zugstrang: dehnungsarmer Polyestercord, in eine
Gummihaftmischung eingebettet

3 Unterbau: keilférmige, parallele Rippen aus einer
verschleiBfesten Gummimischung

Eigenschaften

o vereint hohe Flexibilitat der Flachriemen mit dem hohen
Leistungsniveau der Keilriemen

kleine Scheibendurchmesser

hohe Riemengeschwindigkeit mdglich

guter Kraftschluss und hohes Leistungsvermégen
unempfindlich gegen Drehmomentstéf3e und kurzzeitige
Uberlastung

e o o o

Anwendungsgebiete

Profil PH

Hausgerate, medizinische Gerate, Werkzeugmaschinen,
kleine Férderer, Transportband, Papiertransportmaschine

Profil PJ
Kleinkompressoren, Betonmischer, wei3e Industrie,
Kleinwerkzeuge

Profil PK
Ventilatoren, Klimaanlagen, Betonsdgen, Holzsagen,
Industriewaschmaschinen

Profil PL
Kompressoren (> 30 kW), Industriewaschmaschine

Profil PM
Papierindustrie, Landmaschinen (Silofrase),
Zuckerrohrschneider

\ - /
optibelt
\_/

Standardprofile

PH
160
PJ
2,34
PK
1.4
~ 4,6
PL
-
~7,0
!
470
PM
} b R O O
~13,0

“J 9,40 ™
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PRODUKTBESCHREIBUNG

ELASTISCHE RIPPENBANDER optibelt ERB / SONDERLOSUNGEN

Aufbau
Die elastischen Rippenbénder der Profile EPH, EPJ und EPK
bestehen aus:

Deckplatte

~--“—-elastischem
Zugstrang

Unterbau

Das elastische Rippenband zeichnet sich u.a. aufgrund der
sehr individuellen Auslegungs- und Anpassungsmdglich-
keiten fir unterschiedlichste Antriebslésungen speziell bei
festen Achsabsténden aus.

Des Weiteren kénnen durch eine zusétzliche rippenseitige
Oberflachenveredelung die Laufeigenschaften des Rippen-
bandes nochmals optimiert werden.

Vorteile und Eigenschaften

® Montage bei festem Achsabstand, ohne Verstellvorrich-
tung zum Spannen des Riemens

e durch die hohe Riemenelastizitdt hohes Dampfungsver-
halten und guter Ausgleich von Stéf3en

¢ wartungsfrei und kein Nachspannen

¢ einfache Montage in Servicebereichen

¢ individuelle Auslegung in Bezug auf Spannungs- und
Dehnungscharakteristik

Abmessungen

Langenbereiche sind profilabhéngig, ab 250 mm bis
2500 mm.

¢ Rippenband - elekirisch leitfahig auf Anfrage

¢ Rippenband - hochspannungsfest auf Anfrage

e PAK-optimiert — auf Anfrage

Keilrippenscheiben
Umfangreiches Standardsortiment, siehe Sortimentsliste,

Sonderscheiben auf Anfrage.

Bitte wenden Sie sich fir individuelle Antriebslésungen an
unsere Ingenieure der Anwendungstechnik.

8 © ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY
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PRODUKTBESCHREIBUNG

EIGENSCHAFTEN - ANWENDUNGSGEBIETE

optibelt
\_/

ELASTISCHE RIPPENBANDER optibelt ERB / ROLLENBAHN

Nachspannen Gberflissig -

Iéngere Service-Intervalle -

optimales Dédmpfen von Antriebsschwingungen

In einigen Rollenbahnsystemen kommen neuerdings
elastische Rippenbdnder vom Typ optibelt ERB zum Einsatz.
Die Riemen treiben die einzelnen Rollen an. Sie missen im
industriellen Dauereinsatz nicht nachgespannt werden und
sind daher praktisch wartungsfrei. Damit kommen elastische
Rippenbdnder nun auch im Bereich der Transporttechnik
zum Einsatz.

Die Vorteile liegen auf der Hand, da elastische Rippenbdn-
der nicht erst einlaufen und nachgespannt werden missen.
Bei optibelt ERB hingegen wird die notwendige Spannung
mit erhdhter Vorspannung und gezieltem Setzverhalten des
Riemens erreicht, daher kann ein Nachspannen entfallen.

Auch fiir den Endanwender — etwa Industriebetriebe, die die
Rollenbahnen zum Beispiel fir Transportaufgaben im
Warenlager einsetzen — bringt der OPTIBELT Riemen viele
Vorteile: Dank des Riemens werden Schwingungen aus dem
Antrieb besser gedémpft, weswegen der Rollenantrieb
besonders vibrationsarm léuft. Das verringert zum einen die
Beanspruchung der Bauteile und erhdht die Lebensdauer der
einzelnen Rollenlager. Zum anderen bedeuten weniger
Vibrationen auch weniger Gerdusche und damit bessere
Arbeitsbedingungen.

Angesichts der klaren Vorteile fir Anwender und Hersteller
lautet das Ziel, kiinftig viele Antriebe im Bereich der Rollen-
bahnen vom Rund- oder Zahnriemen auf elastische Rippen-
bander aus dem Hause OPTIBELT umzustellen.

© ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY 9



PRODUKTBESCHREIBUNG
SONDERAUSFUHRUNGEN

o |
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PRODUKTBESCHREIBUNG
SONDERAUSFUHRUNGEN

OPTIBELT RIPPENBANDER MIT ARAMID-ZUGTRAGER UND
OPTIBELT RIPPENBANDER MIT SONDERBESCHICHTUNGEN

Rippenbé&nder mit Aramid-Zugtréger

Der Aramid-Zugstrang zeichnet sich gegeniber den b-
lichen Zugmaterialien, z.B. Polyester, durch extrem geringe
Dehnung aus. Die Bruchfestigkeit ist bei gleicher Faden-
starke anndhernd doppelt so hoch. Trotz der hohen Festig-
keit ist die Faser biegewillig und besitzt noch ausreichend
Elastizitat, um StéBe bzw. Schwingungen zu démpfen.

OPTIBELT Rippenbdnder mit Aramid-Zugtrager sollen dort
eingesetzt werden, wo

e héchste Leistungsibertragung gefordert,

e eingeschrdnkte Baubreiten gegeben,

e geringe Verstellwege zum Auflegen und Spannen sowie
¢ hohe Temperatureinwirkungen vorhanden sind.

Der Einsatz der Rippenbander mit Aramid-Zugtrager
empfiehlt sich vorzugsweise an stark beanspruchten An-
trieben im Maschinenbau, Sondermaschinenbau, Land-
maschinenbau und in Gartengeréten.

Im Rahmen dieser Ausfilhrungen kdnnen nicht alle Kriterien
behandelt werden. Lassen Sie sich durch unsere Ingenieure
der Anwendungstechnik beraten.

Profile
PK/PL mit 8M- und 14M-Auflage

Scheiben
Zahnriemenscheiben HTD® oder RPP® und Keilrippen-
scheiben Profil PK und PL

Anwendungsgebiete

Der Zahnriemen optibelt OMEGA mit zusdtzlichem PK-
Rippenbandprofil auf der Rickseite des Riemens ist perfekt
fir die Verwendung in Mishlen, z.B. Lebensmittel-, Getreide-,
Frucht- und Mehlmihlen, wo die Richtung der Antriebsschei-
be auf der Rickseite umgekehrt werden kann und der
Schlupf notwendig ist, wenn der Antrieb blockiert.

Vorteil

Die mit Aramidfasern versetzte Gummiverbindung ist sehr
verschleiB}fest. Die Rickseite mit dem PK-Profil wird in einem
Arbeitsgang mit dem Zahnriemen geformt.

OPTIBELT Rippenbénder

mit Sonderbeschichtungen

Aus der Vielfalt der Beschichtungs- und Bearbeitungsmdg-
lichkeiten in Verbindung mit den Eigenschaften des Rippen-
bandes hat OPTIBELT innovative Lésungen in der Transport-
technik entwickelt. OPTIBELT Rippenbdnder kénnen mit
einer zusdtzlichen Beschichtung auf dem Riicken versehen
werden. Die Beschichtung wird in einem speziellen Klebe-
verfahren aufgebracht.

Rippenbdnder mit Auflage kénnen anstelle aufwendiger
Férderbander eingesetzt werden. Sie laufen beispielsweise
einzeln oder in mehreren Strangen nebeneinander, transpor-
tieren das Fordergut waagerecht sowie bei Steigung und
Gefdlle. Senkrechte Férderung ist moglich, wenn die Rippen-
bander Ricken an Ricken angeordnet sind und das Gut
dazwischengepresst wird.

Anwendungsgebiete

Aus der Vielfalt der Einsatzgebiete einige Beispiele, wo

OPTIBELT Rippenbdander mit Beschichtungen erfolgreich

verwendet werden:

e Transport von Tiren, Schrankteilen, Furnier- und Kunststoff-
platten in der Holzverarbeitung

e Transport von Karosserieteilen und scharfkantigen Blechen
in der Kraftfahrzeugindustrie

e Transport von Kartonagen und Kisten in der Verpackungs-
industrie

B
- ” 1 B - =]
wow ol )
- F - l
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PRODUKTBESCHREIBUNG
KFZ-ANTRIEBE optibelt CAR POWER RBK

Die Bauweise neuer Motoren wird immer platzsparender.
Kleine Scheibendurchmesser und geringe Bautiefen sind da
keine Seltenheit. Extrem elastisch und formbestandig passen
sich OPTIBELT Rippenbdander der jeweiligen Antriebsgeo-
metrie an. Biegewillig suchen sie sich als Serpentinenantrieb
ihren Weg durch das Motorlabyrinth. Sehr leise und wendig
sorgt das flexible Rippenband fir die Aggregat-Steuerung.
OPTIBELT Rippenbander sorgen in PKW, NKW und Bussen
fir den Antrieb der Nebenaggregate. Schwingungsdamp-
fend geben sie dem Generator, dem Klimakompressor, der
Lenkhilfspumpe den richtigen Dreh.

Eigenschaften

groBBe Ubersetzungsverhdltnisse

hohe Leistungsibertragung

minimaler Schlupf

weitgehend 6l- und temperaturbestandig
vibrationsfrei und leise
auBBergewdhnlich belastbar

Profile
PJ, PK, DPK

Abmessungen

2 PK von 786 bis 905 mm

3 PK von 550 bis 1285 mm

4 PK von 560 bis 1520 mm

5PK von 625 bis 2055 mm

6 PK von 675 bis 2680 mm

7 PK von 870 bis 2355 mm

8 PK von 800 bis 2605 mm 1 Deckplatte:

9 PK' von 1200 bis 4145 mm verschleiffeste Polychloropren-Gummimischung
10 PK von 1108 bis 2063 mm
11 PK von 1515 bis 2055 mm
12 PK  von 1165 bis 2500 mm

2 Zugstrang:
dehnungsarmer Polyestercord

3 EPK von 806 bis 885 mm 3 Einbettung:

4 EPK von 711 bis 1102 mm haftfreudige Polychloropren-Gummimischung
5 EPK von 690 bis 926 mm (Einbettfolie)

6 EPK von 691 bis 1873 mm 4 Kern:

6 DPK von 1188 bis 1853 mm Polychloropren-Gummimischung

7 DPK von 1360 bis 1400 mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Anwendungsgebiete

Verwendung im Kraftfahrzeugbau zum Antrieb der
Aggregate

12 © ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY



STANDARDSORTIMENT
RIPPENBANDER

Rippenabstand smm] 1,60 2,34 3,56 4,70 9,40
Riemenh&he ~h[mm] 2,50 3,30 4,60 7,00 13,00
Riemengeschwindigkeit =v[m/s] 60 60 50 40 30

Mindest-Scheibendurchmesser  dy, in [mm] 13 20 45 75 180

d=dy+2hy Bezugs-Linien-Differenz h, 0,80 1,25 1,60 3,50 5,00

Bezugslénge Ly, Bezugslénge Ly, Bezugslénge Ly, Bezugsldnge L, Bezugsldnge L;,

[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]
698 27,50 1397 55,00 280 11,00 1130 44,50 1915 75,40
735 28,90 1439 56,70 330 13,00 1150 45,30 1930 76,00
762 30,00 1475 58,10 356 14,00 1168 46,00 1956 77,00
813 32,00 1600 63,00 362 14,30 1194 47,00 1965 77,40
858 33,80 1854 73,00 381 15,00 1200 47,30 1981 78,00
864 34,00 1895 74,60 406 16,00 1222 48,10 1992 78,40
886 34,90 1915 75,40 414 16,30 1244 49,00 2083 82,00
955 37,60 1930 76,00 432 17,00 1262 49,70 2155 84,80
965 38,00 1956 77,00 457 18,00 1270 50,00 2210 87,00
975 38,40 1992 78,40 483 19,00 1285 50,60 2337 92,00
990 39,00 2083 82,00 508 20,00 1301 51,20 2489 98,00

1016 40,00 2155 84,80 559 22,00 1309 51,50

1080 42,50 584 23,00 1316 51,80

1092 43,00 610 24,00 1321 52,00

1096 43,10 660 26,00 1333 52,50

1168 46,00 711 28,00 1355 53,40

1194 47,00 723 28,50 1371 54,00

1200 47,20 737 29,00 1397 55,00

1222 48,10 762 30,00 1428 56,20

1230 48,40 813 32,00 1439 56,70

1262 49,70 836 32,90 1475 58,10

1270 50,00 864 34,00 1549 61,00

1285 50,60 914 36,00 1600 63,00

1290 50,80 955 37,60 1651 65,00

1301 51,20 965 38,00 1663 65,50

1309 51,50 1016 40,00 1752 69,00

1316 51,80 1092 43,00 1780 70,00

1321 52,00 1105 43,50 1854 73,00

1333 52,50 1110 43,70 1895 74,60

1371 54,00 1123 44,20 1910 75,20

Hinweis: Individuell gestaltete Rippenbdnder kdnnen sich von dem Standardaufbau unterscheiden.
Bitte wenden Sie sich an unsere Ingenieure der Anwendungstechnik!

Zwischenlangen auf Anfrage. Bestellbeispiel:

Maximale Anzahl der Rippen: Wenden Sie sich bitte an unsere Ingenieure .. . . . . .
der Fachabteilung Anwendungstechnik. fir ein S-rippiges Rlppenband im Profil PJ

Das Profil PH ist keine Lagerware. mit der Bezugsldnge 660 Ly: optibelt RB 5 PJ 660 L,

© ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY 13



STANDARDSORTIMENT
RIPPENBANDER

Bezugslénge L, Bezugslénge Ly, Bezugslénge Ly, Bezugslédnge L, Bezugslédnge L;,
[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]
630e 24,80 1290e 50,80 2515e 99,00 954 37,50 2286 90,00
648 25,50 1321 52,00 2845¢ 112,00 991 39,00 2388 94,00
698 27,50 1330 52,40 1075 42,30 2515 99,00
730 28,70 1345 53,00 1194 47,00 2693 106,00
775 30,50 1371 54,00 1270 50,00 2832 111,50
800 31,50 1397 55,00 1333 52,50 2921 115,00
812 32,00 1439e 56,70 1371 54,00 3010 118,50
830 32,70 1460 57,50 1397 55,00 3124 123,00
865 34,00 1520 59,80 1422 56,00 3327 131,00
875 34,50 1560 61,40 1562 61,50 3531 139,00
890 35,00 1570 61,80 1613 63,50 3734 147,00
913 36,00 1600e 63,00 1664 65,50 4089 161,00
920 36,20 1655 65,20 1715 67,50 4191 165,00
940 37,00 1690 66,50 1764 69,50 4470 176,00
954 37,60 1755 69,10 1803 71,00 4648 183,00
962 37,80 1854 73,00 1841 72,50 5029 198,00
990 39,00 1885 74,20 1943 76,50 5410 213,00
1015 40,00 1930 76,00 1981 78,00 6121 241,00
1080 42,50 1956 77,00 2020 79,50 6883e 271,00
1090 43,00 1980 78,00 2070 81,50 7646 301,00
1125 44,30 2030 79,90 2096 82,50 8408e 331,00
1150 45,30 2050 80,70 2134 84,00 9169 361,00
1165 45,90 2080 82,00 2197 86,50 9931e 391,00
1190 46,80 2120 83,50 2235 88,00 10693 421,00
1200e 47,20 2145 84,40 2324 91,50 12217 481,00
1222 48,10 2170 85,40 2362 93,00 13741¢ 541,00
1230e 48,40 2235e 88,00 2476 97,50 15266 601,00
1245 49,00 2255 88,80 2515 99,00
1270Qe 50,00 2362 93,00 2705 106,50
1285e 50,60 2460 96,90 2743 108,00

2845 112,00
2895 114,00
2921 115,00
2997 118,00
3086 121,50

3124 123,00
3289 129,50
3327 131,00
3492 137,50
3696 145,50

4051 159,50
4191 165,00
4470 176,00
4622 182,00
5029 198,00

5385 212,00
6096 240,00

Hinweis: Individuell gestaltete Rippenbdnder kdnnen sich von dem Standardaufbau unterscheiden.
Bitte wenden Sie sich an unsere Ingenieure der Anwendungstechnik!

Zwischenléngen auf Anfrage.
Maximale Anzahl der Rippen: Wenden Sie sich bitte an unsere Ingenieure der Fachabteilung Anwendungstechnik.
¢ Keine Lagerware
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BERECHNUNG
ERKLARUNG DER FORMELZEICHEN

a = Achsabstand [mm] ng = Drehfrequenz der groBBen Scheibe [minT]
dnom = Achsabstand, mit einer Standardriemenldnge ne = Drehfrequenz der kleinen Scheibe [minT]

errechnet [mm] n; = Drehfrequenz der treibenden Scheibe [minT]
¢1 = Winkelfaktor ny, = Drehfrequenz der getriebenen Scheibe [min!]
K B.elqstungsfoktor P = vom Rippenband zu Ubertragende Leistung kW]
¢z = Léngenfaktor Pg = Berechnungsleistung kW]
dpg = Bezugsdurchmesser der grofien Scheibe [mm] Pn = Nennleistung je Rippe kW]
dp = Bezugsdurchmesser der kleinen Scheibe [mm] .

. _ s = Rippenabstand [mm]
dy; = Bezugsdurchmesser der treibenden Scheibe ~ [mm] S, = Mindest-Achskraft im statischen Zustand IN]
dy, = Bezugsdurchmesser der getriebenen Scheibe ~ [mm] T = MindestTrumkraft im statischen Zustand
E = Eindricktiefe je 100 mm Trumlénge [mm] ie Rippe [N]
E, = Eindricktiefe des Trums [mm] v = Riemengeschwindigkeit [m/s]
f = Prifkraft je Rippe [N] x = Mindestverstellweg des Achsabstandes a0
hooRi héh zum Spannen und Nachspannen des

= Riemenhé&he [mm] Ri band
ippenbandes [mm]

hy = I%ezugs-Lmlen-leferenz [mm] y = Mindestverstellweg des Achsabstandes ayon
i = Ubersetzung zum zwanglosen Auflegen des Rippenbandes  [mm]
k = Konstante zur Berechnung der Zentrifugalkraft z = Anzahl der Rippen
L = Trumlange [mm] o = Trumneigungswinkel = 90° — b °[Grad]
Lysi = Standard-Bezugslange des Rippenbandes [mm] B = Umschlingungswinkel an der kleinen

. ) Scheibe °[Grad]
Ly = errechnete Bezugslénge des Rippenbandes [mm]

© ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY 15



BERECHNUNG
OPTIBELT-NENNLEISTUNG Py - WINKELFAKTOR ¢,

Fir die OPTIBELT-Nennleistungen Py der Tabellen 5 bis 9 Der Winkelfaktor ¢; korrigiert den Leistungswert Py, wenn
wurde eine international Ubliche Grundformel verwendet. der Umschlingungswinkel kleiner als 180° ist, da der

Sie beinhaltet Werkstoffkonstanten, die entsprechend den Pn-Wert unter Beriicksichtigung des Umschlingungswinkels
Gepflogenheiten herstellerabhéngig eingesetzt werden B = 180° an der kleinen Scheibe dy bestimmt wurde.
missen. Diese P\-Leistungsformel beruht auf der Grundlage

eines Trumspannungsverhdlinisses zwischen Last- und Tabelle 1

Leertrum. Als BezugsgrofBe bei der Festlegung der Nennleis-
tung Py wird die kleinste belastete Scheibe eines Antriebs-
systems zugrunde gelegt. Daraus ergibt sich, dass der jewei-
lige PnWert unter Beriicksichtigung

e des Bezugsdurchmessers der kleinen Scheibe dy 0 ]8O: 1,00
* der Drehfrequenz der kleinen Scheibe n 0,05 ]770 1,00
e der Ubersetzung i 8}2 };‘]1'0 (])’88
* der Annahme eines Umschlingungswinkels an der kleinen 020 168° 099
Scheibe von p = 180° ! . !
e einer profilabhdngigen Basislénge 0,25 ]650 0,99
errechnet wird. 8'32 } 230 8133
Um den wirklichen Antriebsdaten, bezogen auf 8'1? }ggo 8'82
Umschlingungswinkel und verwendete Rippenbandlénge, ' 5 '
gerecht zu werden, sind die Korrekturwerte Winkelfaktor ¢, 8'22 }ig" 8/8?
und Léngenfaktor c3 eingefiihrt worden. 060 144° 007
Bei Zwischenwerten kdnnen die Nennleistungen durch 065 141° 097
lineare Interpolation ermittelt werden. O:7O 139° 0:96
0,75 136° 0,96
0,80 133° 0,95
0,85 130° 0,95
0,90 126° 0,94
0,95 123° 0,94
1,00 119° 0,93
1,05 115° 0,92
1,10 112° 0,92
1,15 109° 0,91
1,20 106° 0,90
1,25 103° 0,89
1,30 100° 0,89
1,35 96° 0,87
1,40 92° 0,86
1,45 88° 0,85
1,50 84° 0,83
1,55 80° 0,82
1,60 77° 0,80

Zwischenwerte sind linear zu interpolieren!
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BERECHNUNG
LANGENFAKTOR c;

Der Laingenfaktor c3 beriicksichtigt die Haufigkeit der
Biegewechsel des eingesetzten Rippenbandes, bezogen auf

die profilabhdngige Bezugslénge. 0,09
p gige Bezugsling c3=1+[(Lb) _]l.u

Daraus ergibt sich folgende Abhdngigkeit: Leo

verwendete Rippenbandlénge > Bezugslinge c3 > 1
verwendete Rippenbandlénge = Bezugslénge c¢3 = 1
1

verwendete Rippenbandlénge < Bezugslange c3 < L, = eingesetzte Bezugslinge

Lo = Bezugslange

Tabelle 2

Bezugslunge Bezugslcnge Bezugslcnge Bezugslange
[mm] [mm] [mm] [mm]

559 0,96 1956 1,1 280 0,74 1309 1,05
698 0,96 1992 1,20 330 0,76 1316 1,05
735 0,97 2083 1,21 356 0.78 1321 1,05
762 0,98 2155 1,22 362 0,78 1333 1,05
813 1,00 381 0,79 1355 1,06
858 1,01 406 0,80 1371 1,06
864 1,01 414 0,81 1397 1,06
886 1,01 432 0,82 1428 1,07
914 1,02 457 0,83 1439 1,07
955 1,03 483 0,84 1475 1,08
965 1,03 508 0,85 1549 1,09
975 1,03 559 0,87 1600 1,10
990 1,03 584 0,88 1651 1,10

1016 1,04 610 0,89 1663 1,10

1080 1,06 660 0,90 1752 112

1092 1,06 711 0,92 1780 1,12

1096 1,06 723 0,92 1854 113

1168 1,07 762 0,93 1895 113

1194 1,08 813 0,95 1910 1,14

1200 1,08 836 0,95 1915 1,14

1222 1,08 864 0,96 1930 1,14

1230 1,09 914 0,97 1956 1,14

1262 1,09 955 0,98 1965 1,14

1270 1,09 965 0,98 1981 1,14

1285 1,10 1016 1,00 1992 1,14

1290 1,10 1092 1,01 2083 1,16

1301 1,10 1105 1,01 2155 117

1309 1,10 1110 1,01 2210 1,17

1316 1,10 1123 1,02 2337 1,18

1321 1,10 1130 1,02 2489 1,20

1333 1,10 1150 1,02

1371 1,11 1168 1,03

1397 1,11 1194 1,03

1439 1,12 1200 1,03

1475 113 1222 1,04

1600 1,15 1244 1,04

1854 1,18 1262 1,04

1895 1,18 1270 1,04

1915 1,19 1285 1,05

1930 1,19 1301 1,05

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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BERECHNUNG
LANGENFAKTOR c;

Tabelle 2

L L L L, L,
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

559 0,78 1956 1,04 954 0,83 4051 1,14 2286 0,87
630 0,81 1980 1,05 991 0,84 4191 1,15 2388 0,88
648 0,81 2030 1,05 1075 0,86 4470 1,16 2515 0,89
698 0,82 2050 1,05 1194 0,88 4622 117 2693 0,91
730 0,84 2080 1,06 1270 0,89 5029 1,19 2832 0,92
775 0,85 2120 1,06 1333 0,90 5385 1,21 2921 0,92
800 0,85 2145 1,06 1371 0,91 6096 1,24 3010 0,93
812 0,86 2170 1,07 1397 0,91 3124 0,94
830 0,86 2235 1,09 1422 0,91 3327 0,95
865 0,87 2362 1,09 1562 0,93 3531 0,96
875 0,87 2460 1,09 1613 0,94 3734 0,98
890 0,88 2515 1,10 1664 0,95 4089 1,00
913 0,88 2743 1,12 1715 0,95 4191 1,00
920 0,88 2845 1,13 1764 0,96 4470 1,01
940 0,89 1803 0,96 4648 1,02
954 0,89 1841 0,97 5029 1,04
962 0,89 1943 0,98 5410 1,06
990 0,90 1981 0,98 6121 1,08

1015 0,90 2020 0,99 6883 1,11

1080 0,92 2070 0,99 7646 1,13

1090 0,91 2096 1,00 8408 1,16

1100 0,92 2134 1,00 9169 1,18

1125 0,93 2197 1,01 9931 1,19

1150 0,93 2235 1,01 10693 1,21

1165 0,93 2324 1,02 12217 1,24

1190 0,94 2362 1,02 13741 1,27

1200 0,94 2476 1,03 15266 1,30

1222 0,94 2515 1,03

1230 0,94 2705 1,05

1245 0,95 2743 1,05

1270 0,95 2845 1,06

1285 0,95 2895 1,07

1290 0,95 2921 1,07

1321 0,96 2997 1,07

1330 0,96 3086 1,08

1345 0,96 3124 1,08

1371 0,97 3289 1,09

1397 0,97 3327 1,10

1439 0,98 3492 111

1460 0,98 3696 1,12

1520 0,99

1560 0,99

1570 1,00

1600 1,00

1655 1,01

1690 1,01

1755 1,02

1854 1,03

1885 1,04

1930 1,04

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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BERECHNUNG
MINDESTVERSTELLWEGE x/y DES ACHSABSTANDES a,om

Tabelle 3

Bezuglfange Mvi';‘;e;“[’;r::]el_l' Mindestverstellweg y [mm] - zum zwanglosen Auflegen
S e e e e ey

= 500 10 10 10 — — —
> 500< 1000 15 15 15 20 25 —
> 1000 < 1500 20 15 15 20 25 —
> 1500 < 2000 25 15 15 20 25 —
> 2000 =< 2500 30 20 20 20 25 40
> 2500 =< 3000 35 20 20 25 30 40
> 3000 =< 4000 45 — — 25 30 45
> 4000 =< 5000 855 — — 30 35 45
> 5000 < 6000 65 — — 30 35 50
> 6000 < 7500 85 — — — — 55

Mindestverstellweg
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BERECHNUNG
BELASTUNGSFAKTOR ¢,

Der Belastungsfaktor c, beriicksichtigt die tdgliche Betriebs-
daver und die Art der Antriebs- und Arbeitsmaschine. Er gilt
ausschlieBlich fir 2-Scheiben-Antriebe. Sonstige Gegeben-
heiten, wie Antriebe mit Spann-, Fihrungs- und Umlenkrollen,
sind nicht beriicksichtigt. Auf den Seiten 33 bis 34 sind die
entsprechenden Konstruktionsgrundlagen fir Antriebe mit
mehr als zwei Scheiben aufgefihrt. Extreme Betriebsbe-
dingungen, wie z. B. aggressiver Staub, besonders hohe
Temperaturbelastungen oder Einfluss der verschiedensten
Medien, sind nicht beriicksichtigt. Da es praktisch unméglich
ist, jede denkbare Kombination Antriebsmaschine/Arbeits-
maschine/Betriebsbedingungen in eine normgerechte Kurz-
fassung zu bringen, sind die Belastungsfaktoren Richtwerte.

Tabelle 4

In Sonderfallen, z. B. bei erhéhtem Anlaufmoment (Direkt-
einschaltung bei Ventilatoren), bei Antrieben mit hoher Schalt-
haufigkeit, bei auBergewdhnlicher StoBbelastung, bei erheb-
licher Massenbeschleunigung oder -verzégerung, ist der
Belastungsfaktor zu erhéhen.

Erfahrungswert:

Bei einem Anlaufmoment > 1,8-fach ist der Wert
durch 1,5 zu dividieren, um den Mindest-
Belastungsfaktor ¢, zu ermitteln; z.B. Anlauf-
moment M, = 3,0; ¢, gewdhlt 2,0. Lassen Sie sich
bei der besonderen Problematik durch unsere
Ingenieure der Anwendungstechnik beraten.

Beispiele von Antriebsmaschinen

Wechsel- und Drehstrommoto-
ren mit hohem Anlaufmoment

Wechsel- und Drehstrommoto-
ren mit normalem Anlaufmo-

ment (bis 1,8-fachem Nenn-
moment), z. B. Synchron- und
Einphasenmotoren mit
Anlasshilfsphase, Drehstrom-
motoren mit Direkteinschal-
tung, Stern-Dreieck-Schaltung
oder  Schleifring-Anlasser,
Gleichstromnebenschlussmo-
toren, Verbrennungsmotoren
und Turbinen n > 600 min’!

(Gber 1,8fachem Nennmo-
ment), z. B. Einphasen-
motoren mit hohem Anlauf-
moment, Gleichstromhaupt-
schlussmotoren in  Serien-
schaltung und Kompound,
Verbrennungsmotoren  und
Turbinen n < 600 min’!

fir tagliche Betriebsdauer (Stunden)

Beispiele von Arbeitsmaschinen

GleichméaBiger Rihrwerke fir Flussigkeiten mit gleichbleibender

Betrieb, nur geringe

zu beschleunigen-
de Massen

GleichméBiger
Betrieb, kleine zu
beschleunigende
Massen

UngleichméBiger
Betrieb, mittlere

zu beschleunigen-

de Massen

UngleichméBiger
Betrieb, mittlere

zu beschleunigen-

de Massen und
Stofe

UngleichmaBiger
Betrieb, grofie

zu beschleunigen-

de Massen und
Stofe

UngleichméBiger

Konsistenz, Generatoren bis 0,05 kW, kleine 11

Transportbander fir leichtes Gut, Ventilatoren
bis 0,05 kW, Rotationspumpen bis 0,05 kW

Transportbander fir leichtes Gut,
Ventilatoren von 0,06 bis 0,1 kW,
Rotationspumpen von 0,06 bis 0,1 kW

Schwingsiebe, Grubenlifter, Rthrwerke fir
Flissigkeiten mit wechselnder Konsistenz,
Druckmaschinen, Schneckenpressen,
Holzbearbeitungsmaschinen, Transportbander
fir schweres Gut, Elevatoren, FlieBbdnder,
Ventilatoren iiber 0,08 kW, Bohrmaschinen,
Frasmaschinen, Schleifmaschinen, leichte
Drehbdnke, Backereimaschinen, Ringspinn-
maschinen, Rotationspumpen iber 0,11 kW,
Waschereimaschinen

Kneter, Mihlen, Mischwerke, Pumpen,
Trockentrommeln, Mihlen allgemein,
Zentrifugen, Rihrwerke fir plastische Massen
mit wechselnder Konsistenz, Becherférderer,
Schraubengeblase, Langhobelmaschinen,
Webstiihle

Papiermaschinen, Plattenbdnder,
Schlackenmihlen, Kalander, Bohrwerke,
schwere Drehbdnke, Pressen,
Profiliermaschinen, Stanzen, Scheren,
Ziehbéanke, Kolbenpumpen bis 2 Zylinder

Bagger, Mahlwerke hoch belastet,

1,1

1,2

1,1

1,2

1,3

Betrieb, sehr grole  Walzwerke, Mischer, Sdgegatter, Kalander
zu beschleunigende
Massen, besonders

starke Stofe
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BERECHNUNG

RICHTLINIEN FUR DIE WAHL DES RIPPENBANDPROFILS

Mit dem folgenden Diagramm ist es mdglich, unter Beriick-
sichtigung von Wirtschaftlichkeit und Baugréfie das jeweils
geeignete Rippenbandprofil zu finden. Eine optimale
Leistungsausnutzung sowie Wirtschaftlichkeit werden durch
die Wahl méglichst grofier Scheibendurchmesser, bezogen
auf das jeweilige Profil, erreicht. Zu beachten sind die
Grenzwerte der zuldssigen Umfangsgeschwindigkeit fir
Rippenbdnder:

Profil PH vyqx = 60 m/s
Profil PJ vpax = 60 m/s
Profil PK vpgx = 50 m/s
Profil PL vyox = 40 m/s
Profil PM v,ox = 35 m/s

Bei hoheren Umfangsgeschwindigkeiten wenden Sie sich an

unsere Ingenieure der Anwendungstechnik.

Diagramm 1

15 000

10 000
GO00
000
F OO0
SO0

5000
A000

3000
2850

2000

1450

1000
50
200
BOx)

H00
500

Drehfrequenz der kleinen Scheibe ny [min’']

A00

Erfahrungsgemaf ist der Bereich der Mindest-Scheiben-
durchmesser zu vermeiden. Diese Antriebe benétigen eine
gréBere Anzahl Rippen, dadurch breite Scheiben und sind
deshalb kostenintensiv. Die Rippenbandbreite soll nicht
gréBer sein als der Bezugsdurchmesser der kleinen Scheibe.
In diesem Grenzbereich empfiehlt es sich, die Antriebs-
auslegung auch mit dem ndchstkleineren Profil durchzu-
fihren, da bei Verwendung gleicher Scheibendurchmesser
das kleinere Profil zumeist Kosten und Raum spart.
GleichermaBen ist eine Uberprifung ratsam, wenn im
verwendeten Auswahldiagramm der Schnittpunkt im
Grenzbereich zweier Profile liegt.

¥

/ PM

\
\

PL \
/
/

/
i
/

/

/ /

VoD

o0

14 1ca S0

Berechnungsleistung Pp = P - ¢, [kW]
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BERECHNUNG

FORMELN UND BERECHNUNGSBEISPIEL

Antriebsmaschine
§

Elektromotor

P =13kW

n; = 2440 min’

Anlaufart: direkt
Anlaufmoment My = 2,7 My

Formeln

Belastungsfaktor

cy aus Tabelle 4, Seite 20

Berechnungsleistung

PB=P-C2

Wahl des Rippenbandprofils

aus Diagramm 1, Seite 21

Ubersetzung

g dyo dpp+2h,

ng  dyi dy +2h

hy, siehe Seite 32

Betriebsbedingungen

Tagliche Betriebsdauer: 8 Stunden
Anzahl der Schaltungen: 20 pro Tag
Normale Raumtemperatur, kein Einfluss
von Ol und Wasser

Achsabstand: zwischen
350 und 400 mm
wdhlbar
Scheibendurchmesser: dy; = 140 mm

Arbeitsmaschine

Schleifspindel

P =13kW

ny, =3100 + 100 min’
Anlauf: im Leerlauf

Berechnungsbeispiel

Cy = 1,6

Pp=13-1,6 =20,80 kW

Profil PL

2440

i= == =0,769

3173

Bezugsdurchmesser der Keilrillenscheiben

dp; siehe Seite 45
db2=db1 -i+2hb(i—])
wenn dp, bekannt:

db] =# + 2 hb(L —])

22 © ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY

dy; = 123 mm gewdhlt
dpr =123 mm - 0,769 +2 - 3,5 (0,769 - 1) = 92,97 mm

dpp = 93 mm - siehe Seite 44



BERECHNUNG
FORMELN UND BERECHNUNGSBEISPIEL

Formeln Berechnungsbeispiel

Uberpriifung der Drehzahl an der Arbeitsmaschine

du _ deo+2hp _93+2-35 _0769

o =g " Tdn, +2h, el S o
_ M _ 2440 _ . .1 Forderung:
Pash =5 — Mo = §7ge = 3173 minl 4700 £ 100 min erfill

Achsabstand (vorldufige Wahl)

Empfehlung: a > 0,7 (dyg + dii)

a<?2 (dbg + dbk) a =380 mm vorlc'jufig gewqhh

Bezugsldnge des Rippenbandes

(dog — dik)? (123 - 93)2
Loth =~ 2 a + 1,57 (dpg + d) +94—G Ly =2 - 380 + 1,57 - (123 + 93) +W = 1099,7 mm
nachste Standard-Bezugslénge von Seite 14 gewahlt
genau: Lysi = 1075 mm

Ll =2 a - sin% + % (dbg +dyy) + ]GS—OTE, (dbg —diy)

Achsabstand

Berechnung aus Lps; und Ly,

Lbst = Lot o _3g0._1099.7-1075
2 nom ~ 2

Loth — Lpst
2

(wenn Lys; > L) Gnom = a + ~ 367,65 mm

(Wenn LbSt < thh) Qnom = 4 —

genau:

- L
lLbSt - T(dbg + dbk).| 2_ (dbg — dyi)?
4 J 8

Mindestverstellwege x/y des Achsabstandes a,om

Qnom

JT
Losi =5~ (dbg + dbi) .
4

x/y aus Tabelle 3, Seite 19 x=20 mm /y =25 mm

Geschwindigkeit

_dwk i _(dpk + 2 - hy) - ng , 93+2-35)-3173

_ - 16,61
¥ = 79700 19100 19100 SSlns
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BERECHNUNG

FORMELN UND BERECHNUNGSBEISPIEL

Formeln

Winkelfaktor und Umschlingungswinkel
dbg — dbk

0norn
B° angendhert und ¢y aus Tabelle 1, Seite 16

B dug —duk

genau: cos— =
2 2 Anom

Langenfaktor

c3 aus Tabelle 2, Seite 17

Nennleistung je Rippe

dbk =93 mm
P\ fur ng = 3]]73 min’!

1,3

Profil PL
aus Tabelle 8, Seite 29

%

T0,769

Bedingung i =1 zur Auswahl des Ubersetzungszuschlags

Anzahl der Rippen

7= P'C2
Py-cr-cs

Mindest-Trumkraft im statischen Zustand je Rippe

. — @ - FN]
T= 900 - (2,03 -c)) - P +k - v2 Profil k je Rippe
Gy = 2=V PH 0,005 3,0
PJ 0,009 5,0
PK 0,020 7,5
k aus Tabelle Pl 0036 100
PM 0,123 25,0
Mindest-Achskraft im statischen Zustand
So= 2T-sinb .2
2
Eindricktiefe des Trums
E-L
Eo~ o
100
E aus Diagramm 2, Seite 49
B Erlguterung siehe Kapitel

L=a - sin——
nom
2

Vorspannung, Seite 48
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Berechnungsbeispiel

123 -93
368

p = 175° }|~ __

¢ =1,0 inear interpoliert

= 0,082

C3 = 0,86

Pn=2,28 +0,2 =2,48 kW

13416
~2,48-1,0.0,86

z =974
Auslegung:
1 Stiick optibelt RB Rippenband 10 PL 1075

_500-(2,03-1,0) - 20,8

T 1,0-10-16,6

+0,036-16,62=75 N

Sa=2-75-09986-10~ 1500 N

2,5-367,0
~ ’ ’ :9
E, ——00 mm
E=2,5mm

L=367,6-0,9986 = 367,0 mm



ANTRIEBSBERECHNUNG
optibelt CAP

Der Antrieb ist auszulegen mit:
— optibelt RB Rippenband 10 PL 1075 L,
- optibelt RBS Keilrippenscheibe fir Taper-Buchsen TB 10 PL 123

— optibelt TB Taper-Buchse 2012 (Bohrungsdurchmesser 14-50 mm)

- optibelt RBS Keilrippenscheibe fir Taper-Buchsen TB 10 PL 93

— optibelt TB Taper-Buchse 1610 (Bohrungsdurchmesser 14-42 mm)

-
L LR E_ LRl
e

T R [T

Antriebsmaschine
Arbeitsmaschine

Elektromotor

Abweichungen/Hinweise

Berechnungsleistung PB: 20,80 kW
Leistung Antriebsmaschine P: 13,00 kw
Drehmoment treibende Scheibe M: 51 Nm
Antriebsdrehzahl n;: 2440 1/min
Abtriebsdrehzahl effektiv ny: 3172 1/min -55 1/min
dpi: 123,00 mm
dpo: 93,00 mm
: 1075 mm
Achsabstand effektiv a: 367,55 mm -12,452 mm
Ubersetzung effektiv i 0,77 1,7 %
Verstellweg zum Auflegen y: 25,00 mm
Verstellweg zum Spannen x: 20,00 mm
Belastungsfaktor effektiv ot 1,64
Riemengeschwindigkeit v: 16,61 m/s
Biegewechsel fa: 30,90 1/s
Nennleistung je Riemen P 2,49 kW
Winkelfaktor c 1,00
Langenfaktor c3: 0,86
Umschlingungswinkel kleine Scheibe B: 175,32 °
Scheibenkranzbreite b,: 48,90 mm
Trumlénge l: 367,24 mm
Errechnete Anzahl der Riemen zth: 9,74 bei vorgegebenem ¢, = 1,60
Gewicht Antrieb : — kg
Statische Achskraft, Erstmontage Sast: 1941 —
Statische Achskraft, gelaufene Riemen Sast: 1493 N
Dynamische Achskraft Sadyn: 1308 N
Methoden Vorspannungseinstellung Erstmontage Betriebsspannung
bei vorgegebenem ¢, = 1,60 Neue Riemen Gelaufene Riemen
1. OPTIKRIK II statische Trumkraft pro Keilriemen: 971 N 747 N
2. Eindriicktiefe mit Vorspannmessgerét Pristkraft: 100 N 100 N
Eindricktiefe: 7,34 mm 8,45 mm
3. Langenaddition pro 1000 mm Riemenldnge 2,85 mm 2,11 mm
4. optibelt TT 3 / TT MINI Frequenz-Messgerat Frequenz: 70,72 1/s 62,02 1/s

Beziiglich der Haftung fir diese Antriebsauslegung verweisen wir auf unsere Geschéftsbedingungen.
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PROFIL PK
NENNLEISTUNG Py [kW] PRO RIPPE FUR B = 180° optibelt
UND L, = 1600 mm

Tabelle 7
<
£
>
700 0,17 0,21 0,32 0,38 0,45 0,53 0,61 0,70 0,80 091 1,06 1,21 1,28 1,53 1,71 192 2,16 0,02 0,02 0,03
950 0,21 0,27 0,41 0,49 059 0,69 0,79 0,92 1,05 1,20 1,39 1,58 1,68 2,00 2,23 2,50 2,81 01 0,02 0,03 0,04
1450 029 037 058 070 0,84 099 1,14 1,32 1,51 1,73 2,01 2,28 2,42 2.86 3,19 356 3,97 001 0,04 005 0,06
2850 0,48 0,63 1,00 1,23 1,48 1,75 2,01 2,32 2,65 3,01 3,47 3,90 411 4,75 516 556 591 002 007 0,10 0,12
200 0,06 0,08 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23 0,27 0,30 0,35 0,40 0,42 0,50 0,56 0,63 0,71 0,01 0,01
400 0,11 0,13 0,20 0,24 0,28 0,33 0,37 0,43 0,49 056 0,65 0,74 0,78 0,93 1,04 1,17 1,32 0,01 001 0,02
600 0,15 0,19 0,28 0,33 0,40 0,46 0,53 0,61 0,70 0,80 0,93 1,06 1,12 1,33 1,49 1,68 1,89 0,01 002 0,03
@ 800 0,19 0,23 0,35 0,43 0,51 0,60 0,68 0,79 0,90 1,03 1,20 1,36 1,44 1,72 1,92 2,16 2,42 0,02 003 0,03
1000 0,22 0,28 0,43 0,52 0,61 0,72 0,83 0,96 1,09 1,25 1,45 1,66 1,76 2,09 2,34 2,62 2,93 0,01 002 003 0,04
1100 0,24 0,30 0,46 0,56 0,67 0,78 0,90 1,04 1,19 1,36 1,58 1,80 1,91 2,27 2,53 2,84 3,18 0,01 0,03 0,04 0,05
1200 025 032 050 060 072 085 097 1,12 1,28 1,47 1,70 1.94 2,06 2,44 2,73 3,05 3,41 001 0,03 004 005
1300 0,27 0,34 0,53 0,64 0,77 091 1,04 1,20 1,37 1,57 1,83 2,08 2,20 2,61 2,92 326 3,64 0,01 003 004 0,06
1400 0,29 0,36 0,56 0,68 0,82 0,9 1,11 1,28 1,47 1,67 1,95 2,21 2,35 2,78 3,10 3,46 3,86 0,01 0,03 005 0,06
1500 0,30 0,38 0,60 0,72 0,87 1,02 1,18 1,36 1,56 1,78 2,07 2,35 2,49 2,95 328 3,66 407 0,01 0,04 005 0,06
1600 0,32 0,40 0,63 0,76 092 1,08 1,24 1,44 1,64 1,88 2,18 2,48 2,62 3,11 3,46 3,85 428 0,01 004 005 0,07
1700 0,33 0,42 0,66 0,80 0,9 1,14 1,31 1,51 1,73 1,98 2,30 2,61 2,76 3,26 3,63 4,03 447 001 004 006 0,07
1800 0,34 0,44 0,69 0,84 1,01 1,19 1,38 1,59 1,82 2,07 2,41 2,73 2,89 341 379 421 465 001 004 006 0,08
1900 0,36 0,46 0,72 0,88 1,06 1,25 1,44 1,66 1,90 2,17 2,52 2,86 3,02 3,56 3,95 437 483 001 0,05 006 0,08
2000 0,37 0,48 0,75 0,92 1,10 1,31 1,50 1,74 1,98 2,27 2,63 2,98 3,15 3,71 4,11 454 499 001 005 0,07 0,08
® 2100 0,39 0,50 0,79 0,96 1,15 1,36 1,57 1,81 2,07 236 274 3,10 3,27 385 425 469 515 001 005 0,07 0,09
2200 0,40 052 0,82 1,00 1,20 1,41 1,63 1,88 2,15 2,45 2,84 321 3,40 3,98 440 483 529 001 005 0,07 009
2300 0,41 0,53 0,84 1,03 1,24 1,47 1,69 1,95 2,23 2,54 2,94 3.33 3,51 411 453 497 542 001 006 008 0,10
2400 0,42 055 0,87 1,07 1,28 1,52 1,75 2,02 2,31 2,63 3,04 3,44 3,63 424 466 510 554 001 006 0,08 0,10
2500 0,44 0,57 0,90 1,10 1,33 1,57 1,81 2,09 2,39 2,72 3,14 3,55 3,74 436 479 522 564 001 006 0,08 0,11
2600 0,45 0,59 0,93 1,14 1,37 1,62 1,87 216 2,46 2,80 3,24 3,65 3,85 4,48 4,90 533 574 0,02 006 0,09 0,11
2700 0,46 0,60 0,96 1,18 1,41 1,67 1,93 222 2,54 2,89 3.33 3.76 3,96 459 501 543 582 002 007 0,09 0,11
2800 0,47 0,62 0,99 1.21 1,46 1,72 1,98 229 2,61 2,97 3.43 3.86 406 469 511 552 588 002 007 0,09 0,12
2900 0,49 0,64 1,02 1,25 1,50 1,77 2,04 2,36 2,69 3,05 3,52 3,95 416 479 521 560 594 002 007 0,10 0,12
3000 0,50 0,65 1,04 1,28 1,54 1,82 210 2,42 2,76 3,13 3,61 4,05 425 489 530 567 597 002 007 0,10 0,13
3100 0,51 0,67 1,07 1,31 1,58 1,87 2,15 2,48 2,83 321 3,69 4,14 435 498 538 573 600 0,02 008 0,10 0,13
3200 052 068 1,00 1,35 1,62 1,92 2,21 2,54 2,90 3,29 3.77 422 443 506 545 578 601 002 008 0,11 0,14
3300 053 0,70 1,12 1,38 1.66 1.97 2,26 2,61 2,97 3.36 3,86 431 452 514 551 582 0,02 0,08 0,11 0,14
3400 054 071 1,15 1,41 1,70 2,01 2,31 2,67 3,03 3.43 3,93 439 460 521 557 585 0,02 0,08 0,11 0,14
3500 0,55 0,73 1,18 1,44 1,74 206 2,37 2,73 3,10 3,51 401 4,47 467 528 562 586 0,02 0,09 0,12 0,15
3600 0,56 0,74 1,20 1,48 1,78 2,10 2,42 2,78 3,16 3,58 408 4,54 475 534 565 587 0,02 0,09 0,12 0,15
3700 057 076 1,23 1,51 1,82 215 2,47 2,84 3,23 3,64 415 461 482 539 568 586 0,02 009 0,12 0,16
3800 058 077 1,25 1,54 1,85 2,19 2,52 2,90 3.29 3.71 4722 468 488 543 570 0,02 0,09 0,13 0,16
3900 059 079 1,28 1,57 1,89 2,24 2,57 2,95 3.35 3.77 429 474 494 547 571 0,02 0,10 0,13 0,17
4000 0,60 0,80 1,30 1,60 1,93 2,28 2,62 3,01 3,41 3,83 435 480 4,99 550 572 0,02 0,10 0,13 0,17
4100 0,61 0,82 1,33 1,63 1,9 232 2,66 3,06 3,46 3,89 4,41 485 504 553 571 0,02 0,10 0,14 0,17
4200 062 083 1,35 1,66 2,00 2,36 2,71 311 3,52 3.95 447 491 509 554 569 0,02 0,10 0,14 0,18
4300 0,63 084 1,37 1,69 2,03 2,40 2,76 3,16 3,57 401 452 495 513 555 0,03 0,11 0,14 0,18
4400 064 086 1,40 1,72 2,07 2,44 2,80 321 3,63 406 457 500 517 556 0,03 0,11 0,15 0,19
4500 065 087 1,42 1,75 2,10 2,48 2,85 3,26 3,68 4,12 462 503 520 555 0,03 0,11 0,15 0,19
4600 0,66 0,88 1,44 1,78 2,14 2,52 2,89 3,31 3,73 4,17 4,67 507 523 554 0,03 0,11 0,15 0,19
4700 067 090 1,47 1,80 2,17 2,56 2,93 335 3,77 421 471 510 525 551 0,03 0,11 0,16 0,20
4800 0,68 091 1,49 1,83 2,20 2,60 2,97 3,40 3,82 426 475 513 527 548 0,03 0,12 0,16 0,20
4900 069 092 1,51 1,86 2,23 2,63 3,01 3,44 3,87 430 479 515 528 0,03 0,12 0,16 0,21
5000 0,69 093 1,53 1,88 2,27 2,67 3,05 3,48 391 434 482 516 528 0,03 0,12 0,17 0,21
5100 0,70 0,94 1,55 1,91 2,30 2,71 3,09 3,53 3,95 4,38 4,85 5,18 5,28 0,03 0,12 0,17 0,22
5200 071 096 1,57 1,94 2,33 2,74 3,13 3,57 3,99 442 487 518 528 0,03 0,13 0,17 0,22
5300 072 097 1,59 196 2,36 2,78 3,17 360 403 445 490 519 527 0,03 0,13 0,18 0,22
5400 0,73 098 1,62 1,99 239 2,81 3,20 3,64 407 448 492 518 525 0,03 0,13 0,18 0,23
5500 0,73 099 1,64 2,01 2,42 2,84 3,24 368 410 451 493 518 0,03 0,13 0,18 0,23
5600 0,74 1,00 1,65 2,04 2,45 2,87 3,27 3,71 4,13 4,54 494 516 0,03 0,14 0,19 0,24
5800 076 1,02 1,69 2,08 2,50 2,94 3.34 3.78 419 459 495 512 0,03 0,14 0,19 0,25
6000 077 1,05 1,73 2,13 2,55 2,99 3,40 3,84 4725 462 495 0,04 0,15 0,20 0,25
6200 078 1,07 1,77 217 2,60 305 3,46 3,89 429 465 493 0,04 0,15 0,21 0,26
6400 0,80 1,09 1,80 2,21 2,65 3,10 3,51 3,94 433 4,66 4,90 0,04 016 0721 0,27
6600 0,81 1,10 1,84 2,26 2,70 3,15 3,56 3,98 4,36 4,66 4,85 0,04 0,16 0,22 0,28
6800 082 1,12 1,87 229 2,74 320 3,60 402 438 466 0,04 0,17 023 0,29
7000 0,83 1,14 1,90 2,33 2,78 3,24 3,64 405 439 464 0,04 0,17 023 0,30
7200 084 1,16 1,93 2,37 2,82 3,28 3,68 407 439 460 0,04 0,18 0,24 0,30
7400 085 1,17 1,96 2,40 2,86 3,31 3,71 409 439 456 0,04 0,18 0,25 0,31
7600 0,86 1,19 1,98 2,43 2,89 3,34 3,73 4,10 4,37 0,04 0,19 0,25 0,32
7800 0,87 1,20 2,01 2,46 2,92 3.37 3.75 410 435 0,05 0,19 0,26 0,33
8000 0,88 1,21 2,03 2,49 2,95 3,40 3,77 410 431 0,05 0,20 0,27 0,34
8200 0,88 1,23 2,05 2,51 2,97 342 3,78 409 427 0,05 020 0,27 0,35
@ 8400 0,89 1,24 2,08 2,54 3,00 3,43 3,78 407 421 0,05 021 0,28 0,36
8600 0,90 1,25 2,10 2,56 3,02 3,44 3,78 4,05 0,05 0,21 0,29 0,36
8800 090 1,26 2,11 2,58 3,03 3,45 3,77 401 0,05 0,22 0729 0,37
9000 091 1,27 213 2,59 3.05 3.46 3,76 3.97 0,05 0,22 0,30 0,38
9200 091 1,28 2,14 2,61 3.06 3,46 3.74 3.92 0,05 023 031 0,39
9400 091 1,28 2,16 2,62 3.06 3,45 3,72 3.87 0,06 023 0,31 0,40
9600 0,91 1,29 2,17 2,63 3,07 3,44 3,69 v>50 m/s. 0,06 0,23 0,32 0,41
9800 0,92 1,30 2,18 2,64 3,07 3,43 3,65 W Sie stdh 0,06 024 0,33 0,41
00 021 120 20 28 ok g 26 o % o o o
10400 0,92 1,31 2,20 2,65 3,05 3,36 Beratungsingenieure!  5'04 0’25 035 0,44
@ v [m/s]
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SONDERANTRIEBE

KEIL-FLACH-ANTRIEB

Der Keil-Flach-Antrieb besteht aus einer Keilrippenscheibe vorhanden sind, kénnen die Kosten des Antriebes verringert
und einer Flachscheibe. Fir Antriebe mit stoBweiser Be- werden. Bei Umstellung eines Flachriemenantriebes auf
lastung oder mit grolem Schwungmoment kann diese Art einen Keil-Flach-Antrieb wird es in der Regel wirtschaftlich
der Leistungsibertragung unter gewissen Voraussetzungen sein, die grofie Flachscheibe weiterzuverwenden.

vorteilhaft sein. Da héufig Schwung- oder Flachscheiben

a = Achsabstand [mm]
b = Kranzbreite der Flachscheibe [mm]
b, = Kranzbreite der Keilrippenscheibe [mm]
D, = AuBBendurchmesser der Flachscheibe [mm]
D; = Zuschlag zur Ermittlung des theoretischen
Berechnungsdurchmessers [mm]
d, = Bezugsdurchmesser der Keilrippenscheibe [mm]
f = Zuschlag zur Ermittlung der Kranzbreite
der Flachscheibe [mm]
h = Wolbhdhe pro 100 mm Scheibenkranzbreite  [mm]
[ = Ubersetzung
Lpww = errechnete Bezugsldnge des Rippenbandes  [mm]
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SONDERANTRIEBE
KEIL-FLACH-ANTRIEB

Berechnung von Keil-Flach-Antrieben

Die leistungsmé&Bige Berechnung eines Keil-Flach-Antriebes
wird nach der gleichen Methode durchgefihrt, wie sie auf
den Seiten 22 bis 24 aufgezeigt ist. Um einen funktions-
sicheren und wirtschaftlichen Keil-Flach-Antrieb zu gestalten,
missen folgende wichtige Voraussetzungen Gberprift
werden:

e Die kleine Scheibe muss immer als Keilrippenscheibe
ausgebildet sein.

e Besonders wirtschaftlich wird ein Keil-Flach-Antrieb, wenn

K =Ldb zwischen 0,5 und 1,15 liegt.
a

Die ginstigste Antriebsdimensionierung wird bei K = 0,85
erreicht. Liegt der K-Faktor auBBerhalb des empfohlenen
Bereiches, so ist es wirtschaftlicher, einen Rippenbandan-
trieb mit Keilrippenscheiben vorzusehen.

® Aus diesen Voraussetzungen ergeben sich folgende
Empfehlungen:

- Dc + DZ
Ubersetzung = qr2h >
Ayl 2 DQ
Achsabstand
_ Do - db
- 0,85
K = Do-dp
a
K-Faktor

K, 0,5 bis 1,15

o Bei der Berechnung der Anzahl der Rippen und der
Vorspannung ist zu beachten, dass ein besonderer
Winkelfaktor ¢; nach Tabelle 10 eingesetzt werden
muss.

Als Ergénzung zur Berechnungsmethode der
Seiten 22 bis 24 muss die Trumkraft im statischen
Zustand fir Keil-Flach-Antriebe laut nebenstehen-
der Formel berechnet werden.

32 © ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY

Tabelle 10: Winkelfaktor ¢; (nur fir Keil-Flach-Antriebe)

N I
a
0]

180° 0,75
0,07 176° 0,76
0,15 170° 0,77
0,22 167° 0,79
0,29 163° 0,79
0,35 160° 0,80
0,40 156° 0,81
0,45 153° 0,81
0,50 150° 0,82
0,57 146° 0,83
0,64 143° 0,84
0,70 140° 0,85
0,75 137° 0,85
0,80 134° 0,86
0,85 130° 0,86
0,92 125° 0,84
1,00 120° 0,82
1,07 115° 0,80
1,15 110° 0,78
1,21 106° 0,77
1,30 100° 0,73
1,36 96° 0,72
1,45 90° 0,70

Die Léngenberechnung wird nach der Bezugslénge Ly,
durchgefihrt. Deshalb muss zum AuBendurchmesser der
Flachscheibe der Zuschlag D; addiert werden, um den
theoretischen Berechnungsdurchmesser zu erhalten.

Tabelle 11: Bezugs-Linien-Differenz hy,

h, Nennmaf3 0,80 1,25 1,60 3,50 5,00
D, 1,60 2,70 3,50 6,50 11,00
Berechnung der Bezugslange

PRY.
Ly ~2 a + 1,57 (dy + D, + Dy +w

Formel:

Berechnung der statischen Trumkraft
fir Keil-Flach-Antriebe

500 (2,25-c)) - P

C1-z-v

T +k-v2



SONDERANTRIEBE
SPANN-/FUHRUNGSROLLEN

Rollen sind Keilrippen- oder Flachscheiben, die innerhalb eines

Antriebssystems keine Leistung ibertragen. Da sie zusatzliche

Biegespannung im Riemen erzeugen, sollten sie nach Méglich-

keit nur in den folgenden Fallen eingesetzt werden:

® bei festen Achsabsténden, um die erforderliche Vorspan-
nung aufzubringen sowie die maximal mégliche Riemen-
dehnung aufzufangen

e als Beruhigungs- und Fishrungsrolle bei sehr langen, freien
Riementrums

e als Fihrungs- und Umlenkrollen bei Antrieben, deren
Scheiben nicht in einer Ebene liegen

e als beweglich angebrachte Spannrolle zur gleichméaBigen
Spannung. Dies fishrt zu erhéhter Wartungsfreiheit und
Lebensdaver. Die Spannrollenkraft wird meist durch Feder,
Pneumatik oder Hydraulik erzeugt.

Missen Rollen aus den vorgenannten Griinden unbedingt

eingesetzt werden, sind folgende Kriterien bei der Antriebs-

konstruktion zu beachten:

Lage der Rolle im Riementrum

Rollendurchmesser

Gestaltung der Rolle

Verstellweg der Rolle zur Montage sowie zum Spannen

und Nachspannen der Rippenbénder

Korrektur des Leistungswertes Py

e o o o

Anordnung der Rolle
Rollen kénnen grundsétzlich als Innen- oder AuBenrolle ange-

bracht werden. Bei der Endstellung der Rolle muss von der maxi-

mal anzunehmenden Riemendehnung ausgegangen werden.
Flachscheiben, ob innen oder auflen angebracht, sind
méglichst weit von der Keilrippenscheibe, in der das
Rippenband als Néchstes einlauft, zu platzieren. Etwaige
Fluchtungsfehler zwischen Rolle und Scheibe, die durch
seitliche Bewegungen auf der Flachscheibe entstehen,
werden dadurch weitgehend vermieden.

Wenn nicht konstruktive Erfordernisse fir eine AuBenrolle
sprechen, ist eine Innenrolle meist vorteilhafter. lhr Durch-
messer kann kleiner als der einer AuBenrolle gewdhlt werden.
Innenrollen kénnen sowohl als Keilrippen- wie auch als
Flachscheiben ausgefihrt sein.

Innenrollen verringern den Umschlingungswinkel an den
belasteten Scheiben und damit auch den Winkelfaktor c;.
Bei der Errechnung der Anzahl der Rippen ist daher der
Winkelfaktor zu wdahlen, der sich bei maximaler Riemen-
dehnung ergibt (siehe Tabelle 14, Seite 34).

Bei Antrieben mit langen Riementrums sind als Innenrolle
Keilrippenscheiben vorzuziehen, da es bei Flachscheiben zu
seitlichen Schwingungen kommen kann.

Innenrolle

\ - /
optibelt
\_/

Auf3enrollen missen grundsatzlich als Flachscheiben
ausgefihrt sein, da sie auf dem Ricken des Rippenbandes
laufen. Sie vergroBBern den Umschlingungswinkel. Es muss
jedoch darauf geachtet werden, dass die maximal mégliche
Riemendehnung aufgefangen wird und dabei nicht das
gegeniberliegende Trum berihrt.

Wegen der entgegengesetzten Biegewechsel beim Einsatz
von AuBenrollen ist mit Verminderung der Riemenlebens-
dauer zu rechnen.

Rolle im Last-/Leertrum

Die theoretischen Leistungsformeln und die Praxis haben
gezeigt, dass Rollen maglichst im Leertrum angebracht werden
sollen. Die Spannrollenkraft kann dadurch bedeutend geringer
gehalten werden. Eine beweglich angebrachte Rolle darf nicht
in einem reversierenden Antrieb zum Einsatz kommen, da
Last- und Leertrum zwangsléufig sténdig wechseln.

Lassen Sie sich bei der besonderen Problematik von beweg-
lich angebrachten Rollen durch unsere Ingenieure der
Anwendungstechnik beraten!

Mindestdurchmesser fir Innenrollen

Innenrolle = kleinste belastete Scheibe des Antriebssystems

Mindestdurchmesser fur Au3enrollen

AuBenrolle = 1,2-mal kleinste belastete Scheibe des
Antriebssystems

Tabelle 12: Mindestrollendurchmesser

PH 20 40
PJ 25 50
PK 50 70
PL 100 150
PM 200 300

Eine Unterschreitung der empfohlenen Mindestrollen-
durchmesser fishrt zu einer Einschréinkung der iblichen
Lebensdauer der Rippenbdnder.

Gestaltung der Rolle

Keilrippenscheiben, die als Rollen verwendet werden,
haben tblicherweise genormte Rillenabmessungen. Flach-
scheiben sollen nach Méglichkeit zylindrisch und nicht
gewdlbt sein.

AuBenrolle
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SPANN-/FUHRUNGSROLLEN

Antriebsberechnung

Die Langenberechnung und die Bestimmung der Anzahl der
Rippen werden im Prinzip wie bei 2-Scheiben-Antrieben
vorgenommen. Es sind jedoch einige Details zu beachten:

1. Berechnung der Rippenbandlénge Gber zwei Scheiben
nach der Formel:

(dbg — dik)?

thh"’2q+ ],57 (dbg+dbk)+ 4 a

2. Muss das Rippenband bei festem Achsabstand montiert
werden, ist der doppelte Verstellweg y zur errechneten
Rippenbandlange Ly, zu addieren (siehe Tabelle 3,
Seite 19).

Lo =Lom + 2y

3. Danach ist die ndchstgréBere Standardlénge Lys; zu
wahlen.

Es ist zu prifen, ob bei GuBerster Rollenstellung das

Rippenband noch ausreichend gespannt werden kann. In
dieser Rollenstellung missen also die Standardlénge Lys;
sowie der doppelte Verstellweg x aufgenommen werden

(siehe Tabelle 3, Seite 19).

L, bei Rollenendstellung = Lys; + 2 x

Stellung der Spannrolle

bei Nennlénge des
Rippenbandes

nach max. Dehnung
des Rippenbandes

fester Achsabstand

Anzahl der Rollen

Die Verwendung von Rollen erhéht die Biegespannung im
Rippenband. Um eine entsprechende Lebensdauerreduzie-
rung zu vermeiden, muss der Korrekturfaktor ¢4 zusétzlich in
die Berechnung eingesetzt werden. Dieser Korrekturfaktor
bericksichtigt die Anzahl der Rollen bei eingehaltenem
Mindestdurchmesser.

Tabelle 13
AnzahlderRollen | ¢ |
0 1,00
1 0,21
2 0,86
3 0,81
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Die Nennleistung Py je Rippe wird wie bisher fir die
kleinste belastete Scheibe bericksichtigt.

Fir die Ermittlung des Winkelfaktors c; muss von dem
kleinsten Umschlingungswinkel der belasteten
Scheiben ausgegangen werden, der sich bei maximal
méglicher Rippenbanddehnung ergibt.

Tabelle 14: Winkelfaktor c;

75° 0,78 175° 1,00
80° 0,82 180° 1,00
85° 0,84 185° 1,00
90° 0,85 190° 1,01
95° 0,87 195° 1,01
100° 0,89 200° 1,01
105° 0,90 205° 1,01
110° 0,91 210° 1,01
115° 0,92 215° 1,02
120° 0,93 220° 1,02
125° 0,94 225° 1,02
130° 0,95 230° 1,02
135° 0,96 240° 1,02
140° 0,97 250° 1,02
145° 0,97
150° 0,98
155° 0,98
160° 0,99
165° 0,99
170° 0,99

Durch Bericksichtigung des Rollenfaktors ¢, ergibt sich da-
mit folgende Formel zur Bestimmung der Anzahl der Rippen:

P~C2
zZz= — -
Pyrcypicgicy



KEILRIPPENSCHEIBEN
MESSSCHEIBEN - LANGEN-MESSBEDINGUNGEN
NACH DIN 7867 / 1ISO 9982

Tabelle 15

Bezuis- Rillen- Prisfstift- | Durchmeser | Rillentiefe Messkraft

durch- winkel | Nenndurch- tber ie Rippe

messer messer Prifstift

db ds P tmin @]
+0,5° + 0,01 +0,1
[mm] [mm] [mm]

PH+ 100 31,8 40° 1,0 31,94 1,33 0,15 30
PH 300 95,5 40° 1,0 95,60 1,33 0,15 30
PJ+ 100 31,8 40° 1,5 32,06 2,06 0,20 50
PJ 300 95,5 40° 1,5 95,72 2,06 0,20 50
PK 300 95,5 40° 2,5 96,48 3,45 0,25 100
PL 500 159,2 40° 3,5 161,51 4,92 0,40 200
PM 800 254,6 40° 7,0 259,17 10,03 0,75 450

» Diese Werte gelten nur fir Bezugsléngen unter 457 mm.

Die Rillen und MaBBe der Messscheiben sollen nach den in Anordnung zum Messen der Rippenbandlédnge
den Tabellen 15 und 16 angegebenen Toleranzen gefertigt
werden. Kontrollen auf Verschlei3 und Beschadigungen
missen durchgefihrt werden.

Andere Durchmesser kénnen an Messscheiben verwendet
werden, vorausgesetzt, die Rillenabmessungen entsprechen
den Tabellen.

=]

Messung der Rippenbandlénge

Das Rippenband wird Gber zwei gleich groBe Messscheiben
gelegt, deren Rillenform der nebenstehenden Zeichnung zu
entnehmen ist.

Die bewegliche Messscheibe wird so belastet, dass auf das
Rippenband die Messkraft Q wirkt. Vor Messung des
Achsabstandes a sollte das Rippenband mindestens drei
Uml&ufe unter Belastung gemacht haben. Nur so ist ein
guter Sitz in den Rillen und damit eine genaue Messung
gewdhrleistet.

Die Bezugslange ergibt sich aus dem doppelten Achsab-
stand a plus dem Bezugsumfang der Messscheibe.

A

&

E]II||III|IIII|I;HIIII|§|

Lb=2°+Ub

Messkraft Q [N]
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KEILRIPPENSCHEIBEN
MABE NACH DIN 7867/ I1SO 9982

=1
W i
: Fda
y
v _i' 1
Rillen- Rillentiefe
winkel abstand
¢ e Y, fmin Tt min b max 2 hs 2 6mcx
+0,5° [mm] [mm] 1| [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
PH 13 40° 1,60 (0,03 (z-1) 1,60 1,33 0,15 0,30 0,11 0,69
PJ 20 40° 2,34 (x0,03) (z-1)2,34 2,06 1,8 1,25 0,20 0,40 0,23 0,81
PK 45 40° 3,56 (x0,05) (z-1) 3,56 3,45 2,5 1,60 0,25 050 0,99 1,68
PL 75 40° 4,70 (0,05 (z-1)4,70 4,92 3,3 3,50 040 0,40 2,36 3,50
PM 180 40° 9,40 (x0,08) (z-1)9,40 10,03 6,4 500 0,75 0,75 4,53 5,92

Der Durchmesser d,, darf nach Wahl des Herstellers maximal um das Maf3 2 § - 2 h, reduziert werden.
Der Kreisbogen mit dem Radius r; muss mindestens einen Winkel von 30° besitzen und tangential in die Rillenflanke Gbergehen.

Herstellung
Scheiben fir optibelt RB Rippenbénder fertigen wir nach
lhren Angaben.

Kranzbreite b,

by=e(z-1)+2f

Tabelle 18: Rundlauftoleranz

Bezugsdurchmesser d,, Rundlaufioleranz t
[mm] R

Der Unterschied zwischen den Durchmessern, gemessen als
Abstand p, zwischen den GuBeren Tangentialebenen der
Prisfstifte in allen Rillen einer Scheibe darf den in Tabelle 17
angegebenen Wert nicht Gberschreiten.

Tabelle 17: Zuldssiger Durchmesserunterschied =74 0,13
Bezugsdurch- . E?LeiranZ.”bei Zuschlag fiir >74 <250 0,25
el nzahl der Rillen {mm] eI 0,25 + 0,0004 je mm
der Scheibe : : Rille > 250 E
[mm] < < 10 Rillen [mm] Bezugsdurchmesser Gber 250
<74 0,10 — 0,003 Planlauftoleranz
Die Planlauftoleranz t, betragt 0,002 mm je mm
>74 =500 - 0,15 0,005 Bezugsdurchmesser.
> 500 = 0,25 0,010 Wirkdurchmesser
Die Abbildung zeigt schematisch den Sitz eines Rippenban-
Werkstoff

Alle herkémmlichen Werkstoffe, die im Maschinenbau
verwendet werden, vorzugsweise Stahl, Grauguss, Alu-
Legierungen, Messing sowie spannbare Kunststoffe.

Oberflachengiite
Keilrillen sollten eine maximale Rautiefe von R, < 3,2 um
haben und miissen von Oberfléchenfehlern frei sein.

Auswuchten

Fur die Geschwindigkeit < 30 m/s genigt statisches
Auswuchten. Bei Geschwindigkeiten = 30 m/s ist dynami-
sches Auswuchten erforderlich.
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des in der zugehdrigen Scheibe.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
STANDARDSORTIMENT optibelt TB TAPER-BUCHSEN

Taper-Buchsen mit metrischer Bohrung, Nut nach DIN 6885 Teil 1

Taper-Buchse Material: EN-GJL-200 - DIN EN 1561

_—
| 11008]1108]1210]1215]1310]1610]1615]2012]251713020]3030]3525|3535]4040] 4545/ 5050]

Bohrungs- 10 10 55
durchmesser d, 11 11 12 12 16 16 ]6 16 18 28 38 38 38 42 60 75
Gl 12 12 14 14 18 18 18 18 19 30 40 40 40 45 65 80

14 14 16 16 19 19 19 19 20 32 42 42 42 48 70 85

15 15 18 18 20 20 20 20 22 35 45 45 45 50 75 90

16 16 19 19 22 22 22 22 24 38 48 48 48 55 80 95
18 18 20 20 24 24 24 24 25 40 50 50 50 60 85 100
19 19 22 22 25 25 25 25 28 42 55 55 55 65 90 105
20 20 24 24 28 28 28 28 30 45 60 60 60 70 95 110
22 22 25 25 30 30 30 30 32 48 65 65 65 75 100 115

244 24 28 28 32 32 32 32 35 50 70 70 70 80 105 120
254 25 30 30 35 35 35 35 38 55 75 75 75 85 110 125

284 32 32 38 38 38 40 60 80 80 90
40 40 40 42 65 856 85 95
424 424 42 45 70 90 90 100
45 48 75
48 50
50 55
60

I[%ZTlr]\sechskontschrcuben ]/AX ]/2 I/AX 1/2 3/8X5/8 3/8X5/8 3/8)(5/8 3/8)(5/8 3/8X5/3 7/]6)(7/8 ]/2)(] 5/8X ]]/4 S/BX ]I/A ]/QX ]]/2 ]/QX ]]/25/8X ]3/4 3/4)(2 7/8X2]/A
Anzugsmoment [Nm] 57 57 20 20 20 20 20 31 49 92 92 115 115 172 195 275
Buchsenléinge [mm] 22,3 22,3 25,4 38,1 254 25,4 38,1 31,8 44,5 50,8 76,2 63,5 88,2 101,6114,3127,0

Gewicht bei d2min [+ kg] 0,12 0,16 0,28 0,39 0,32 0,41 0,60 0,75 1,06 2,50 3,75 3,90 5,13 7,68 12,7015,17
Ab 3525: Zylinderkopfschraube mit Innensechskant 4 Diese Bohrung ist mit Flachnut ausgefihrt.

Flachnute fir Taper-Buchsen

Bohrungsdurchmesser Nutbreite Nuttiefe Bohrungsdurchmesser Nutbreite Nuttiefe
d, [mm] b [mm] t [mm d, [mm] b [mm t [mm]

24
25 8

Taper-Buchsen mit Zoll-Bohrung, Nut nach Britischem Standard BS 46 Teil 1
Taper—Buchse Material: EN GJLQOO DIN EN 1561

]
_________11008]1108]1210]1215]1310]1610]1615]2012]251713020]3030]3525|3535]4040] 4545/ 5050]

Bohrungs- 3/g*  3/g* 1/2 5/8* 1/2* 1/2 1/2 5/8* 3/4 ]1/4 11/4 ]1/2 ]1/2 13/4* 21/4*
dzurc:]messer d Vo V2 S/ 3/4 Sfe* S/ Sfs 3/ 7[s 13/ 13/s 13/s 15/s 17/s* 23/s* 3‘/4
Pl Sfs s 3fa T[s 3/a* 3/4 34 /g 1 /2 12 13/4 13/s 2% 21/5* 31/p*

/s 34 7/s 1 Tfg*  T[s 7 [g* 1 /s 15/s 15/ 17/s 17/s 21/s* 23/4* 33/s*
7fs  7/s 1 1/ 1* 1 1 1/ 11/s 13/4* 13/4* 2 2 21/s* 27/g*  4*
1a 1 1We 1/4 1/ 1V/s 11/s 11/4 13/s 17/s 17/s 21/s 2V/s 23/s* 3* A1/4*
11/cax 11/4 /e Vs 14 13/s 11/2 2 2 2V/4 2V/4 2V/a* 3V/4* Al/o*
13/8 138 13/s 11/2 15/s 21/s* 21/s* 23/ 23/s 25/s* 33/s* 43/4*
12 12 15/s 13/4 2V/sa 21/4 21/2 2V/2 23/4* 31/2* 5ax
19/s 15/cax 13/4 17/s 23/ 23/s 25/ 25/s 27/e* 33/4*
17/e 2 21/2 2V/2 23/s4 23/4 3% 4%
2 2V/s 25/ 25/e* 27/ 27/s 31/s* Al/sAx
21/s 23/4 23/4* 3 3 31/4* Alax
23/s 27/s 27/s 3V/s 31/s 33/s*
21/, 3 3 34 34 31/*
33/s 33/ 33/sax
31/:a 31/58  4a*

ppecchskentschravben 1/ 1) ix Vo xSy Yaxs Yax¥ls Yaxs Yax¥s Thexly Vax 1 Sax Vo x Vi Vax W ox Va¥ax By 4ix2 Tfyx 2/
Anzugsmoment [Nm] 57 57 20 20 20 20 20 31 49 92 92 115 115 172 195 275
Buchsenldnge [mm] 22,3 22,3 25,4 38,1 254 25,4 38,1 31,8 44,5 50,8 76,2 63,5 88,92 101,6114,3127,0
Gewicht bei dy mn [<kg] 0,12 0,16 0,28 0,39 0,32 0,41 0,60 0,75 1,06 2,50 3,75 3,90 5,13 7,68 12,7015,17

Ab 3525: Zylinderkopfschraube mit Innensechskant  * Keine Lagerware 4 Diese Bohrung ist mit Flachnut ausgefiihrt.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PJ

: .. b, N D Taper-

aterial
TB 4P) 47,5 4 1 GG 47,5 13 23 23 47,5 1008
TB4P) 52,5 4 1 GG 52,5 13 23 23 47,5 1008
TB4P) 57,5 4 1 GG 57,5 13 23 23 54,0 1108
TB4P) 62,5 4 1 GG 62,5 13 23 23 54,0 1108
TB4P) 67,5 4 1 GG 67,5 13 23 23 54,0 1108
TB4P) 72,5 4 1 GG 72,5 13 23 23 54,0 1108
TB4P) 77,5 4 1 GG 77,5 13 26 26 70,0 1210
TB4P) 82,5 4 1 GG 82,5 13 26 26 78,0 1210
TB4P) 87,5 4 1 GG 87,5 13 26 26 78,0 1210
TB4P) 92,5 4 1 GG 92,5 13 26 26 78,0 1210
TB4P) 97,5 4 1 GG 97,5 13 26 26 78,0 1210
TB 4P 102,5 4 1 GG 102,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4PJ 107,5 4 1 GG 107,5 13 26 26 85,0 1610
TB4PJ112,5 4 1 GG 112,5 13 26 26 85,0 1610
TB4Pj117,5 4 1 GG 117,5 13 26 26 85,0 1610
TB4P)122,5 4 1 GG 122,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4P)127,5 4 1 GG 127,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4PJ) 137,5 4 1 GG 137,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4P)152,5 4 1 GG 152,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4P)162,5 4 1 GG 162,5 13 26 26 85,0 1610
TB4P)172,5 4 1 GG 172,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4P)182,5 4 1 GG 182,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4 P) 192,5 4 1 GG 192,5 13 26 26 85,0 1610
TB 4 P) 202,5 4 1 GG 202,5 13 33 33 100,0 2012
TB 4 P) 222,5 4 1 GG 222,5 13 I3 I3 100,0 2012

GG = Grauguss
1008 1108 1210 1610 2012 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung dy [mm] von ... bis ... R E057X6) 10-28 11-32 14-42 14-50

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PJ

Bezeichnung Ausfishrung Material [nk\)l?n] [mNm] [mDm] g:::;e
Rillen
GG

TB 8P 47,5 8 4 47,5 23 23 23 — 1008
TB8P 52,5 8 4 GG 52,5 23 23 23 — 1008
TB8P 57,5 8 4 GG 57,5 23 23 23 — 1108
TB8P) 62,5 8 4 GG 62,5 23 23 23 — 1108
TB8P 67,5 8 4 GG 67,5 23 23 23 — 1108
TB8P) 72,5 8 4 GG 72,5 23 23 23 — 1108
B8P 77,5 8 1 GG 77,5 23 26 26 70,0 1210
TB8P) 825 8 1 GG 82,5 23 26 26 78,0 1210
TB8P) 87,5 8 1 GG 87,5 23 26 26 78,0 1210
TB8P) 92,5 8 1 GG 92,5 23 26 26 78,0 1210
TB8P) 97,5 8 1 GG 97,5 23 26 26 78,0 1210
TB 8 P) 102,5 8 1 GG 102,5 23 26 26 85,0 1610
TB 8 P) 107,5 8 1 GG 107,5 23 26 26 85,0 1610
TB8PJ112,5 8 1 GG 112,5 23 26 26 85,0 1610
TB8PI117,5 8 1 GG 117,5 23 26 26 85,0 1610
B 8P)122,5 8 1 GG 122,5 23 26 26 85,0 1610
TB8P)127,5 8 1 GG 127,5 23 26 26 85,0 1610
TB8PJ137,5 8 1 GG 137,5 23 26 26 85,0 1610
TB 8 PJ 152,5 8 1 GG 152,5 23 26 26 85,0 1610
TB8PJ162,5 8 1 GG 162,5 23 26 26 85,0 1610
TB8P)172,5 8 1 GG 172,5 23 26 26 85,0 1610
TB8P)182,5 8 1 GG 182,5 23 26 26 85,0 1610
TB 8 P)192,5 8 1 GG 192,5 23 26 26 85,0 1610
TB 8 P) 202,5 8 1 GG 202,5 23 88 3 100,0 2012
TB 8 PJ 222,5 8 1 GG 222,5 23 88 88 100,0 2012

GG = Grauguss
1008 1108 1210 1610 2012 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung dy [mm] von ... bis ... R E057X6) 10-28 11-32 14-42 14-50

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PJ

: e by N D Taper-

aterial
TB 12 P) 62,5 12 2 GG 62,5 32 32 23 50,0 1108
TB12P) 67,5 12 2 GG 67,5 32 32 23 50,0 1108
TB12P) 72,5 12 2 GG 72,5 32 32 23 50,0 1108
TB12P) 77,5 12 2 GG 77,5 32 32 26 62,0 1210
TB12P) 82,5 12 2 GG 82,5 32 32 26 62,0 1210
TB12P) 87,5 12 2 GG 87,5 32 32 26 70,0 1610
TB12P) 92,5 12 2 GG 92,5 32 32 26 70,0 1610
TB12P)] 97,5 12 2 GG 97,5 32 32 26 70,0 1610
TB 12 PJ 102,5 12 2 GG 102,5 32 32 26 70,0 1610
TB 12 PJ 107,5 12 2 GG 107,5 32 32 26 70,0 1610
TB12PJ112,5 12 2 GG 112,5 32 32 26 70,0 1610
TB12PJ117,5 12 2 GG 117,5 32 32 26 70,0 1610
TB 12 P)122,5 12 2 GG 122,5 32 32 26 70,0 1610
TB 12 P) 127,5 12 1 GG 127,5 32 32 33 100,0 2012
TB 12 PJ 137,5 12 1 GG 137,5 32 32 33 100,0 2012
TB 12 PJ 152,5 12 1 GG 152,5 32 32 33 100,0 2012
TB 12 PJ 162,5 12 1 GG 162,5 32 32 33 100,0 2012
TB12P)172,5 12 1 GG 172,5 32 32 33 100,0 2012
TB 12 P) 182,5 12 1 GG 182,5 32 46 46 110,0 2517
TB 12 PJ 192,5 12 1 GG 192,5 32 46 46 110,0 2517
TB 12 P) 202,5 12 1 GG 202,5 32 46 46 110,0 2517
TB 12 P) 222,5 12 1 GG 222,5 32 46 46 110,0 2517

GG = Grauguss
1108 1210 1610 2012 2517 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung dy [mm] von ... bis ... [ EOS2XS] 11-32 14-42 14-50 16-60

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PJ

TB16P) 62,5 16 2 GG 62,5 41 4] 23 50,0 1108
TB16P) 67,5 16 2 GG 67,5 41 41 23 50,0 1108
TB16P) 72,5 16 2 GG 72,5 41 41 26 62,0 1210
B16P) 77,5 16 2 GG 77,5 4] 41 26 62,0 1210
TB16P) 825 16 2 GG 82,5 41 41 26 62,0 1210
B 16P) 87,5 16 2 GG 87,5 41 41 26 70,0 1610
TB16P) 92,5 16 2 GG 92,5 41 41 26 70,0 1610
TB16P) 97,5 16 2 GG 97,5 41 41 26 70,0 1610
TB 16 P) 102,5 16 2 GG 102,5 41 41 26 70,0 1610
TB 16 PJ 107,5 16 2 GG 107,5 41 41 26 70,0 1610
TB16P)112,5 16 2 GG 112,5 41 41 33 85,0 2012
TB16PJ117,5 16 2 GG 117,5 41 41 33 85,0 2012
TB 16 P) 122,5 16 2 GG 122,5 41 41 33 85,0 2012
TB 16 P) 127,5 16 2 GG 127,5 41 41 33 85,0 2012
TB16PJ137,5 16 2 GG 137,5 41 41 33 85,0 2012
TB 16 P) 152,5 16 2 GG 152,5 41 41 33 85,0 2012
TB 16 PJ 162,5 16 2 GG 162,5 41 41 33 85,0 2012
TB16P)172,5 16 2 GG 172,5 41 41 33 85,0 2012
TB 16 P) 182,5 16 1 GG 182,5 41 46 46 110,0 2517
TB 16 PJ 192,5 16 1 GG 192,5 41 46 46 110,0 2517
TB 16 PJ 202,5 16 1 GG 202,5 41 46 46 110,0 2517
TB 16 P) 222,5 16 1 GG 222,5 41 46 46 110,0 2517

GG = Grauguss
1108 1210 1610 2012 2517 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung dy [mm] von ... bis ... [ EOS2XS] 11-32 14-42 14-50 16-60

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PL

I——bz =B——|
| 24
| | U
Lo .
Ausf. 1 Ausf. 2

Bezeich Arémhl Ausfiih Material b, N D Taper-

ezeichnung R“Fern usfihrung ateria [t i G Buchse
TB6PL 78 o) 2 GG 78 33 33 26 62,0 1210
TB 6 PL 83 6 2 GG 83 33 33 26 62,0 1210
TB 6 PL 88 o) 2 GG 88 33 33 26 70,0 1610
TB 6 PL 93 o) 2 GG 93 33 33 26 70,0 1610
TB6PL 98 6 2 GG 98 33 33 26 70,0 1610
TB 6 PL 103 o) 2 GG 103 33 33 26 70,0 1610
TB 6 PL 108 6 2 GG 108 33 33 26 70,0 1610
TB6PL113 o) 2 GG 113 33 33 26 70,0 1610
TB6PL118 o) 2 GG 118 33 33 26 70,0 1610
TB 6 PL 123 6 4 GG 123 33 33 33 — 2012
TB 6 PL 133 o) 4 GG 133 33 33 33 — 2012
TB 6 PL 148 6 4 GG 148 33 33 I3 — 2012
TB 6 PL 158 o) 4 GG 158 33 33 33 - 2012
TB 6 PL 168 o) 4 GG 168 33 33 33 — 2012
TB 6PL178 6 1 GG 178 I3 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 188 o) 1 GG 188 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 198 6 1 GG 198 33 46 46 110,0 2517
TB6PL218 6 1 GG 218 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 238 6 1 GG 238 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 258 6 1 GG 258 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL278 o) 1 GG 278 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 298 6 1 GG 298 33 46 46 110,0 2517
TB6PL318 6 1 GG 318 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 348 o) 1 GG 348 33 46 46 110,0 2517
TB 6 PL 388 6 1 GG 388 33 46 46 110,0 2517

GG = Grauguss
Taper-Buchse 1210 1610 2012 2517 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung d, [mm] von ... bis ... 11-32 14-42 14-50 16-60

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PL

Bezeichnung Ausfishrung Material [nk\)l?n] [mNm] [mDm] g:::;e
Rillen
GG 78

TB8PL 78 8 2 42 42 26 62,0 1210
TB 8 PL 83 8 2 GG 83 42 42 26 62,0 1210
TB8PL 88 8 2 GG 88 42 42 26 70,0 1610
TB8PL 93 8 2 GG 93 42 42 26 70,0 1610
TB8PL 98 8 2 GG 98 42 42 26 70,0 1610
TB 8 PL 103 8 2 GG 103 42 42 88 85,0 2012
TB 8 PL 108 8 2 GG 108 42 42 88 85,0 2012
TB8PLT13 8 2 GG 113 42 42 88 85,0 2012
TB8PL118 8 2 GG 118 42 42 58 85,0 2012
TB 8 PL 123 8 2 GG 123 42 42 88 85,0 2012
TB 8 PL 133 8 2 GG 133 42 42 33 85,0 2012
TB 8 PL 148 8 2 GG 148 42 42 33 85,0 2012
TB 8 PL158 8 2 GG 158 42 42 33 85,0 2012
TB 8 PL 168 8 2 GG 168 42 42 33 85,0 2012
TB8PL178 8 1 GG 178 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 188 8 1 GG 188 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 198 8 1 GG 198 42 46 46 110,0 2517
TB8PL218 8 1 GG 218 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 238 8 1 GG 238 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 258 8 1 GG 258 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL278 8 1 GG 278 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 298 8 1 GG 298 42 46 46 110,0 2517
TB8PL318 8 1 GG 318 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 348 8 1 GG 348 42 46 46 110,0 2517
TB 8 PL 388 8 1 GG 388 42 46 46 110,0 2517

GG = Grauguss
Taper-Buchse 1210 1610 2012 2517 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung d, [mm] von ... bis ... 11-32 14-42 14-50 16-60

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.

© ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY 43



KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PL

o

[ I2
Ausf. 3
TB 10PL 88 10 & GG 88 53 53 26 70,0 1610
TB TOPL 93 10 3 GG 93 53 53 26 70,0 1610
TB 10PL 98 10 8 GG 98 53 53 26 70,0 1610
TB 10 PL 103 10 2 GG 103 53 53 33 85,0 2012
TB TOPL 108 10 2 GG 108 53 53 33 85,0 2012
TB1OPL113 10 2 GG 113 53 53 33 85,0 2012
TB TOPL118 10 2 GG 118 53 53 33 85,0 2012
TB 10 PL 123 10 2 GG 123 53 53 33 85,0 2012
TB 10 PL 133 10 2 GG 133 53 53 33 85,0 2012
TB 10 PL 148 10 2 GG 148 53 53 33 85,0 2012
TB 10 PL 158 10 2 GG 158 53 53 33 85,0 2012
TB 10 PL 168 10 2 GG 168 53 53 33 85,0 2012
TB TOPL 178 10 2 GG 178 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 188 10 2 GG 188 53 53 46 105,0 2517
TB TOPL 198 10 2 GG 198 53 53 46 105,0 2517
TB 1TOPL218 10 2 GG 218 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 238 10 2 GG 238 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 258 10 2 GG 258 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 278 10 2 GG 278 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 298 10 2 GG 298 53 53 46 105,0 2517
TB 10PL318 10 2 GG 318 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 348 10 2 GG 348 53 53 46 105,0 2517
TB 10 PL 388 10 2 GG 388 53 53 46 105,0 2517

GG = Grauguss
Taper-Buchse 1610 2012 2517 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung d ... bis ... 14-42 14-50 16-60
ohrung dz [mm] von . Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PL

TB 12PL 88 12 3 GG 88 62 62 26 70,0 1610
TB12PL 93 12 3 GG 93 62 62 26 70,0 1610
TB12PL 98 12 3 GG 98 62 62 26 70,0 1610
TB 12 PL 103 12 3 GG 103 62 62 88 85,0 2012
TB 12 PL108 12 3 GG 108 62 62 88 85,0 2012
TB12PL113 12 3 GG 113 62 62 88 85,0 2012
TB12PL118 12 3 GG 118 62 62 88 85,0 2012
TB 12 PL 123 12 3 GG 123 62 62 88 85,0 2012
TB 12 PL 133 12 3 GG 133 62 62 33 85,0 2012
TB 12 PL 148 12 2 GG 148 62 62 46 105,0 2517
TB 12 PL 158 12 2 GG 158 62 62 46 105,0 2517
TB 12 PL 168 12 2 GG 168 62 62 46 105,0 2517
TB12PL178 12 2 GG 178 62 62 46 105,0 2517
TB 12 PL 188 12 2 GG 188 62 62 46 105,0 2517
TB12PL198 12 2 GG 198 62 62 46 105,0 2517
TB 12PL218 12 2 GG 218 62 62 46 105,0 2517
TB 12 PL 238 12 2 GG 238 62 62 52 130,0 3020
TB 12 PL258 12 2 GG 258 62 62 52 130,0 3020
TB 12 PL278 12 2 GG 278 62 62 52 130,0 3020
TB 12 PL 298 12 2 GG 298 62 62 52 130,0 3020
TB 12PL318 12 2 GG 318 62 62 52 130,0 3020
TB 12 PL 348 12 2 GG 348 62 62 52 130,0 3020
TB 12 PL 388 12 2 GG 388 62 62 52 130,0 3020

GG = Grauguss
Taper-Buchse 1610 2012 2557 3020 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung d, [mm] von ... bis ... 14-42 14-50 16-60 25-75

Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR TAPER-BUCHSEN, PROFIL PL

[t
L
Ausf. 3
TB 16 PL 103 16 & GG 103 80 80 33 85,0 2012
TB 16 PL 108 16 3 GG 108 80 80 33 85,0 2012
TB16PL113 16 8 GG 113 80 80 33 85,0 2012
TB16PL118 16 8 GG 118 80 80 33 85,0 2012
TB 16 PL 123 16 3 GG 123 80 80 33 85,0 2012
TB 16 PL 133 16 3 GG 133 80 80 33 85,0 2012
TB 16 PL 148 16 3 GG 148 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL 158 16 3 GG 158 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL 168 16 g GG 168 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL178 16 3 GG 178 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL 188 16 3 GG 188 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL 198 16 3 GG 198 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL218 16 3 GG 218 80 80 46 105,0 2517
TB 16 PL 238 16 3 GG 238 80 80 52 130,0 3020
TB 16 PL 258 16 3 GG 258 80 80 52 130,0 3020
TB 16 PL 278 16 3 GG 278 80 80 52 130,0 3020
TB 16 PL 298 16 3 GG 298 80 80 52 130,0 3020
TB 16 PL318 16 3 GG 318 80 80 52 130,0 3020
TB 16 PL 348 16 3 GG 348 80 80 52 130,0 3020
TB 16 PL 388 16 3 GG 388 80 80 52 130,0 3020

GG = Grauguss
Taper-Buchse 2012 2557 3020 Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
Bohrung d, [mm] von ... bis ... 14-50 16-60 25-75 ) .
Bohrungsdurchmesser d, siehe Seite 37.
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KEILRIPPENSCHEIBEN
FUR ZYLINDRISCHE BOHRUNG, PROFIL PJ

by

3] E-nI——— H——Hr—T 2

B

Ausf. VB (fir zyl. Bohrung)

Fertig-
Anzahl Vorbohrung 9 .
Bezeichnung der Ausfishrung | Material d boC:\rung G[fv‘ll(lclht
Rillen [mm] [n;n;ﬁ = kg
VB GG 20 25

4P)22,5 4 22,5 13 8 12,0 0,045
4P) 27,5 4 VB GG 27,5 13 20 30 8 14,0 0,070
4°P) 32,5 4 VB GG 2.5 13 20 35 8 18,0 0,100
4P)37,5 4 VB GG 37,5 13 20 40 8 20,0 0,135
4 P) 42,5 4 VB GG 42,5 13 20 45 8 22,0 0,180
8 P) 22,5 8 VB GG 22,5 23 30 25 8 12,0 0,063
8 P) 27,5 8 VB GG 27,5 23 30 30 8 14,0 0,100
8P 32,5 8 VB GG 32,5 23 30 35 8 18,0 0,150
8PJ37,5 8 VB GG 37,5 23 30 40 8 20,0 0,200
8P 42,5 8 VB GG 42,5 23 30 45 8 22,0 0,265
12 P) 22,5 12 VB GG 22,5 32 40 25 8 12,0 0,086
12 P) 27,5 12 VB GG 27,5 32 40 30 8 140 0,140
12 P) 32,5 12 VB GG 32,5 32 40 35 8 18,0 0,200
12 P) 37,5 12 VB GG 37,5 32 40 40 8 20,0 0,280
12 P) 42,5 12 VB GG 42,5 32 40 45 8 22,0 0,360

GG = Grauguss
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Fertigungstechnische Anderungen vorbehalten.
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KONSTRUKTIONSHILFEN
VORSPANNUNG

Fir einwandfreie Leistungsiibertragung und Erreichen der
Ublichen Riemenlebensdauer ist die korrekte Riemenvor-
spannung von Wichtigkeit. Haufig fohrt zu geringe oder zu
hohe Vorspannung zum frihzeitigen Ausfall der Riemen. Ein
Uberspannen hat oft auch Lagerdefekte an der Antriebs-
oder Arbeitsmaschine zur Folge.

Es hat sich gezeigt, dass allgemeine Vorspannungsanga-
ben, z. B. mit der ,Daumendruckmethode”, nicht geeignet
sind, Antriebe optimal zu spannen, um sie wirtschaftlich voll
ausnutzen zu kénnen. Daher empfiehlt sich, mit den folgen-
den OPTIBELT-Methoden die erforderliche statische Trum-
kraft T individuell fir jeden Antrieb zu berechnen. Sie ist die
geringstmégliche fir einen Antrieb, die es noch erlaubt,
unter Bericksichtigung des normalen Schlupfes die héchste
Leistung des Antriebes zu Ubertragen.

Nachdem die Riemen montiert sind und die ermittelte
Achskraft aufgebracht wurde, ist die Vorspannung zu
kontrollieren. Verwenden Sie hierzu unser OPTIBELT-Vor-
spannungsmessgerdt.

Waéhrend der ersten Betriebsstunden ist der Antrieb zu beob-

achten und erfahrungsgemdB nach einer Laufzeit unter
Volllast von 0,5 bis 4 Stunden nachzuspannen. Dadurch
wird die Anfangsdehnung aufgenommen.

Nach ca. 24 Betriebsstunden ist es haufig angebracht,
besonders dann, wenn nicht dauernd unter Volllast gefahren
wird, den Antrieb zu kontrollieren und gegebenenfalls
nachzuspannen. Danach kénnen die Wartungsintervalle fir
den Antrieb erheblich vergroBert werden. Es sind unsere
Montage- und Wartungshinweise zu beachten.

Ein Uber- oder Unterspannen der Antriebe wird verhindert,
wenn die Vorspannung nach einer der nachfolgend be-
schriebenen Methoden berechnet, aufgebracht und kontrol-
liert wird.

I. Kontrolle der Rippenbandvorspannung Gber
die Eindricktiefe des Trums
Diese Methode erlaubt die indirekte Messung der
berechneten bzw. vorhandenen statischen Trumkraft.

optibelt
\/

= Eindricktiefe je 100 mm Trumlénge [mm]
= Eindricktiefe des Trums [mm]
= Prifkraft je Rippe [N]
= Konstante zur Berechnung der Zentrifugalkraft

= Trumlange [mm]
= Mindest-Achskraft im statischen Zustand [N]
= MindestTrumkraft im statischen Zustand je Rippe  [N]

. Berechnung der statischen Trumkraft nach folgender

Formel:

500 - (2,03 = cy) - Py

C-Z-V

T~ +k-v2

Der Antrieb sollte maximal mit 1,3 T vorgespannt sein
(bei Erstmontage).

. Ermittlung der Eindriicktiefe je 100 mm Trumlénge E aus

den Riemenvorspannungskennlinien des Diagramms 2 auf
Seite 49.

. Berechnung der Eindriicktiefe des Trums E, fir die

vorhandene Trumlange L:

E-L
f =750
L =dnem - Sin—

2

Prifkraft f* aus Diagramm 2 entsprechend dem Profil in
der Trummitte rechtwinklig zum Trum laut nachstehender
Abbildung aufbringen, Eindricktiefe messen und — wenn
erforderlich — Vorspannung korrigieren.

* Bei Auswahl der Prifkraft f die Anzahl der Rippen
bericksichtigen.
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KONSTRUKTIONSHILFEN
VORSPANNUNG

Diagramm 2: Vorspannungskennlinien

Eindricktiefe je 100 mm Trumlénge E [mm)]

Eindricktiefe je 100 mm Trumléinge E [mm]

opti
\/

belt

o4 K N I N B
f[N]
5,0 Profil k je Rippe ——
PH 0,005 3,0
PJ 0,009 5,0
4,6 < PK 0,020 7,5 ——]
42 \
3,8 — \\
\ \\PK
SANA
\ \ \\
2.2 PJ \\
P |\
18 N
\ \ —
1,4 \~
—
10 | \— \
10 20 30 40 50 60 70 8 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 220 240 260
MindestTrumkraft im statischen Zustand je Rippe T [N]
50 I I O I
FIN]
46 Profil k je Rippe +—
\ PL 0,036 10,0
N PM 0,123 25,0
42 \\ 1
38 \\
34 \
N
N\ PM
30 \ \
h \\ \
26 \ N\
-/ \ ‘\
N N
22 \‘\ ‘\
N SN
18 N ~
14 ]
NS S~
S~ ~——
oy
10 —

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400 420 440 460 480 500 520 540

MindestTrumkraft im statischen Zustand je Rippe T [N]
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KONSTRUKTIONSHILFEN
VORSPANNUNG

Il. Kontrolle der Rippenbandvorspannung mit
Langenadditionswert
Es hat sich bei der Vorspannungskontrolle fir Rippenban-
der aller Profile gezeigt, dass die Methode der Eindriick-
tiefe haufig nicht die ideale Kontrollméglichkeit ist. Daher
wird zur Vorspannungsermittlung dieses sehr einfache
Verfahren von uns empfohlen:

1. Trumkraft T errechnen:
~ 500 - (2,03 —c;) - Pg

Ci-Z-V

T +k-v2

2. Die AuBBenlénge L, des Rippenbandes wird im unge-
spannten Zustand auf dem Rippenbandriicken gemessen.
Die Messung kann auch auf dem Antrieb ohne Span-
nung vorgenommen werden.

3. Errechnung des Langenadditionswertes A mit der Formel

A= lps - R

R = Dehnungsfaktor aus Tabelle 19, Seite 51

4. Dieser Langenadditionswert A wird zur gemessenen
AuBenlénge (nach 2.) addiert.

Lyt =Ly + A

5. Das Rippenband wird nun so lange gespannt, bis sich
die unter 4. errechnete AuBenldnge Ly* ergibt. Somit ist
der Antrieb korrekt vorgespannt.

6. Wird der Antrieb nachgespannt, muss das Rippenband
wieder entlastet werden, um es im spannungslosen
Zustand erneut zu messen. Danach ist wieder, wie unter
4. und 5. beschrieben, vorzugehen.

Rippenband so lange spannen, bis 1103 mm, tber
Rippenbandricken gemessen, erreicht sind. Damit ist die
korrekte Vorspannung gegeben.

lil. Kontrolle der Rippenbandvorspannung durch
Messung der statischen Achskraft

Eine sehr genaue Methode zum Aufbringen der richtigen
Vorspannung ist das direkte Messen der statischen
Achskraft nach der Formel

Sq=2T~sin%~z

Diese Kontrollmethode erfordert jedoch spezielle Mess-
instrumente zum direkten Kontrollieren der statischen
Achskraft.
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Beispiel:
Py = 23,4 kW
C = ],O
v =16,6 m/s

Antriebsauslegung mit 1 optibelt RB Rippenband
12PL1075

;500 (2,03-1,0) - 23,4
- 1,0 12166

+0,036 - 16,62~70 N

Bei Erstmontage ist die Trumkraft mit dem
Faktor 1,3 zu multiplizieren.

T~1,3-70~91 N

Uber Rippenbandriicken ohne Vorspannung gemessene Lange:
L, = 1100 mm

A =1075-0,00264 = 3 mm

L= 1100 +3 = 1103 mm



KONSTRUKTIONSHILFEN
VORSPANNUNG

Tabelle 19: Dehnungsfaktor R fir optibelt RB Rippenbdnder

0,00155 0,00090
20 0,00207 0,00130
25 0,00263 0,00168

30 0,00331 0,00206 0,00065 0,00066

35 0,00407 0,00248 0,00077 0,00080

40 0,00500 0,00300 0,00093 0,00094

45 0,00600 0,00348 0,00114 0,00109

50 0,00700 0,00406 0,00136 0,00127
55 0,00831 0,00459 0,00160 0,00142 0,00062
60 0,00958 0,00522 0,00192 0,00160 0,00072
3 65 0,01085 0,00580 0,00223 0,00175 0,00079
- 70 0,01229 0,00644 0,00254 0,00191 0,00087
o 75 0,01356 0,00715 0,00280 0,00212 0,00098
a 80 0,01500 0,00786 0,00312 0,00228 0,00101
= 85 0,01636 0,00863 0,00346 0,00242 0,00111
X' 90 0,01780 0,00949 0,00377 0,00261 0,00120
< 95 0,01924 0,01021 0,00411 0,00277 0,00124
- 100 0,02070 0,01106 0,00445 0,00297 0,00135
& 120 0,02644 0,01469 0,00572 0,00369 0,00159
= 140 0,01849 0,00693 0,00437 0,00190
£ 160 0,02229 0,00820 0,00509 0,00219
£ 180 0,00949 0,00580 0,00249
@ 200 0,01095 0,00651 0,00279
S 220 0,00735 0,00314
& 240 0,00811 0,00340
E 25 0,00849 0,00356
& 260 0,00373
o 280 0,00405
*E‘ 300 0,00438
5 350 0,00518
3 400 0,00598
3 440 0,00674
o 460 0,00706
s 480 0,00742
500 0,00772
520 0,00814
540 0,00850
560 0,00889
580 0,00929
600 0,00968
620 0,01004
640 0,01036
660 0,01076
680 0,01116
700 0,01156
720 0,01196

Zwischenwerte aus der Tabelle sind durch lineare Interpolation zu ermitteln.
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KONSTRUKTIONSHILFEN
TECHNISCHE HILFSMITTEL

FREQUENZ-MESSGERAT optibelt TT MINI S

Das optibelt TTMINI S Frequenz-Messgerat dient
zur Vorspannungsiberpriifung von Antriebs-
riemen durch Frequenzmessung.

Dieses Messgerdt bietet durch seine kompakte Bauform
universelle Einsatzméglichkeiten fir Antriebe im
Maschinenbau, in der Kfz-Industrie und fiir viele weitere
Anwendungsfdlle.

Selbst an schwer zugdnglichen Stellen kann TTMINI S
mihelos eingesetzt werden.

Einfach und schnell lassen sich Keilriemen, Kraftbdnder,
Rippenbdnder und Zahnriemen auf ihre Vorspannwerte
prifen.

Dariber hinaus bietet TTMINI S
weitere Vorteile:

e Anzeige in Hertz [Hz]

e grofBer Messbereich von 10 bis 600 Hz
¢ einfache und wiederholgenaue Messung
o kleine, kompakte Bauform (Handy-Gréfe)
e automatische Abschaltfunktion

e Werkskalibrierung und CE-Abnahme

Nach dem Einschalten ist das Gerét sofort zur Messung
bereit. Der vorgespannte Riemen wird durch Anschlagen
per Finger oder mit einem Gegenstand in Schwingungen
versetzt.

Der Messkopf ist Gber den zu messenden Riemen zu halten,
TTMINI S beginnt zu messen und zeigt das Ergebnis in
Hertz [Hz].

Die Beschaffenheit, Farbe und Art des Riemens haben
keinen Einfluss auf die Messung, es wird ein akustisches
Messprinzip zugrunde gelegt.

Trumkraftberechnung

Formel: T=4.k.L2.f2

T 2 Trumkraft [N]

k 2 Metergewicht [kg/m]
L = Trumlénge [m]

f 2 Frequenz [Hz]
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TECHNISCHE DATEN

Anzeige:
LCD, zweizeilig

Messbereich:
10 bis 600 Hz

Messgenavuigkeit:
10-400 Hz  +/-1%
>400Hz +/-2%

Auflésung:
10-99,9 Hz 0,1 Hz
> 100 Hz 1 Hz

Sensor:
akustisch, mit elektronischer
Stérgerduschunterdrickung

Stromversorgung:
Batterien, 2 x Micro (AAA-Zellen)

Stromverbrauch:
max. 12 mA

Arbeitszeit:
> 48 Stunden Dauermessung (abhéngig von der
Qualitat der eingesetzten Batterieart),
automatisches Abschalten nach 5 Minuten

Abmessung:
170 mm x 50 mm x 25 mm

Gewicht:
<100¢g

Priifung:
CE-Abnahme
Werkskalibrierung

Zubehor:
Batterien, Tasche




KONSTRUKTIONSHILFEN
TECHNISCHE HILFSMITTEL

FREQUENZ-MESSGERAT optibelt TT OPTICAL

Das optibelt TTOPTICAL Frequenz-Messgerdt dient

zur Vorspannungsiberpriifung von Antriebs-
riemen durch Frequenzmessung.

Dieses neu entwickelte Messgerdat bietet durch seine
kompakte Bauform universelle Einsatzméglichkeiten

fir Antriebe im Maschinenbau, in der KfzIndustrie und
fir viele weitere Anwendungsfalle.

Einfach und schnell lassen sich Keilriemen, Kraftbdnder,
Rippenbénder und Zahnriemen auf ihre Vorspannwerte
prifen.

Dariiber hinaus bietet TTOPTICAL

weitere Vorteile:

e einfache Bedienung

® Messbereich 5 Hz bis 500 Hz

e kompakte Abmessungen

o héchste Zuverldssigkeit

® hohe Messgenavuigkeit

e keine Messbeeinflussung
durch Umgebungsgerdusche

o werkskalibriert

e CE-zugelassen

Nach dem Einschalten ist das Gerat sofort zur Messung
bereit. Der vorgespannte Riemen wird durch Anschlagen
per Finger oder mit einem Gegenstand in Schwingungen
versetzt.

Der Messkopf ist iber den zu messenden Riemen zu halten,
TTOPTICAL beginnt zu messen und zeigt das Ergebnis in
Hertz [Hz].

TECHNISCHE DATEN

Anzeige:
LCD, zweizeilig

Messbereich:
5 Hz bis 500 Hz

Messgenavuigkeit:
< 10Hz=0,5Hz
>10Hz=1,0Hz

Sensor:
optisch, mit Sensor

Stromversorgung:
9-V-Block-Batterie

Arbeitszeit/Abschaltfunktion:
> 48 Stunden Dauermessung (abhdngig von der
Qualitat der eingesetzten Batterieart),
automatisches Abschalten nach 2 Minuten

Abmessung:
170 mm x 45 mm x 30 mm

Gewicht:
<100g

Priffung:
CE-Abnahme, RoHS,
Werkskalibrierung

Zubehor:
Batterie
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KONSTRUKTIONSHILFEN
BESTIMMUNG DER ACHSKRAFT/

ACHSBELASTUNG IM DYNAMISCHEN ZUSTAND

Um frishzeitigem Lagerausfall, Wellenbruch oder Uber-
dimensionierung der Lager und Wellen vorzubeugen,
empfiehlt es sich, eine genaue Berechnung der dynamischen
Achskraft durchzufishren, da nur so die wirklich auftretenden
Belastungen fir Wellen und Lager am An- und Abtriebs-
aggregat erkannt werden.

An- und Abtriebswellen bzw. Lager werden bei 2-Scheiben-
Antrieben mit der gleichen dynamischen Achskraft belastet,
allerdings in entgegengesetzter Richtung.

Belastung im Lastirum wdéhrend des Riemenlaufs

1030 - Py

Si
Ci -V

Belastung im Leertrum wdhrend des Riemenlaufs

1000 - (1,03 —c;) - Pg

Cy -V

Sy

A) Lésung iber Formel S, 4yn

Achskraft im dynamischen Zustand

Sadyn = \/512 +5,2-25,-5,- cos|3[

B) Grafische Lésung

Beim Einsatz von Rollen sind fast immer die Gréfie der Achs-
kraft und die Richtung an jeder Scheibe unterschiedlich.
Sollen GréBe und Richtung der dynamischen Achskraft
bestimmt werden, empfiehlt sich immer die grafische Lésung
durch das Kréfteparallelogramm mit den dynamischen
Kraften im Lasttrum Sy und Leertrum S,,.

Soll nur die GréBe der dynamischen Achskraft bestimmt
werden, kann dies iber die Formel ,S; 4,," erfolgen. Im
folgenden Beispiel werden beide Verfahren dargestellt.

Daten aus Berechnungsbeispiel der Seiten 22 bis 24:

Py = 23,4 kW ¢ =10

v =16,6m/s B =175°
1030 - 23,4

Si=Tortee ~ 1452 N

5, 1000 (103-101:234 .o

1,0 16,6

Sadn ~\/14522 + 422 -2 . 1452 - 42 - (- 0,99619)'~ 1494 N
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KONSTRUKTIONSHILFEN
LANGENTOLERANZEN - MONTAGE UND WARTUNG -
GEMAS 1SO 9982

Tabelle 20: Langentoleranzen

Toleranz Toleranz Toleranz Toleranz Toleranz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

Bezugslange

Ly, [mm]
> 200< 500 + 4 + 4 + 4
- 8 - 8 - 8
> 500< 750 + 5 + 5 + 5
-10 -10 -10
> 750 < 1000 + 6 + 6 + 6 + 6
-12 -12 -12 -12
> 1000 < 1500 + 8 + 8 + 8 + 8
-16 -16 -16 -16
> 1500 < 2000 + 10 + 10 + 10 +10
-20 -20 -20 -20
> 2000 =< 3000 +12 +12 +12 +12 + 12
-24 -24 -24 -24 - 24
> 3000 =< 4000 +15 + 15
=130 - 30
> 4000 =< 6000 + 20 + 20
- 40 - 40

Montage und Wartung ¢ Vorspannung

Geometrisch und leistungsméaBig korrekt ausgelegte An-
triebe mit optibelt RB Rippenbandern gewdhrleisten hohe
Betriebssicherheit und optimale Lebensdauer.

Die Praxis beweist, dass unbefriedigende Laufzeiten sehr
haufig auf Montage- und Wartungsfehler zurickzufihren
sind. Um diesem vorzubeugen, empfehlen wir, die nach-
stehenden Montage- und Wartungshinweise zu beachten.

¢ Sicherheit
Vor Beginn von Wartungsarbeiten ist zu gewdhrleisten,
dass alle Maschinenkomponenten in einer Sicherheits-

position sind und wahrend der Wartungsarbeiten diese

nicht veréndert werden kann. Zu beachten sind aufBer-
dem die Sicherheitsempfehlungen des Maschinen-
herstellers.

e Scheiben

Die Rillen miissen normgerecht gefertigt und sauber sein

(kein Grat oder Rost).

¢ Ausrichten
Wellen und Scheiben sind vor der Montage fluchtend
auszurichten.
Wir empfehlen, dass die maximale Abweichung der
Scheibenflucht nicht mehr als 0,5° betrdgt.

¢ Montage der Rippenbédnder
Vor der Montage ist der Achsabstand so zu verringern,

dass die Rippenbander ohne Zwang in die Rillen gelegt

werden kdnnen. Eine gewaltsame Montage mittels
Montiereisen, Schraubenzieher etc. ist in jedem Fall
unzuldssig, da dies, oftmals nicht sichtbar, den hoch-
wertigen, dehnungsarmen Zugstrang oder die Rippen
beschadigt.

Nachdem die ermittelte Achskraft aufgebracht wurde, ist
die Vorspannung des Rippenbandes zu kontrollieren.
Verwenden Sie hierzu unsere Vorspannungsmessgerdte.
Methoden siehe auf den Seiten 48 bis 51. Wahrend der
ersten Betriebsstunden ist der Antrieb zu beobachten und
erfahrungsgemaB nach einer Laufzeit unter Volllast von
ca. 0,5 bis 4 Stunden nachzuspannen. Dadurch wird die
Anfangsdehnung aufgenommen.

Spann-/Fihrungsrollen

Spann- und Fihrungsrollen sind zu vermeiden. Sollte dies
nicht méglich sein, so sind unsere Hinweise auf

Seite 33 bis 34 dieses Handbuches zu beachten.

Wartung

Es empfiehlt sich, die Rippenbandantriebe regelmaBig zu
kontrollieren. Hierzu gehort auch, die Spannung zu
iberpriifen und ggf. zu korrigieren.

Fremdkérper wie Steine, Spéne oder andere Medien
dirfen nicht zwischen Scheibe und Rippenband ge-
langen. Sie sind durch geeignete Schutzvorrichtungen
vom Antrieb fernzuhalten.

optibelt RB Rippenbander bendtigen keine besondere
Pflege. Der Gebrauch von Riemenwachs und Riemen-
spray ist unbedingt zu vermeiden.
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KONSTRUKTIONSHILFEN

RIPPENBANDBREITEN
Tabelle 21
Anzahl der Profil PH Profil PJ Profil PK Profil PL Profil PM

Rippen z [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2 3,20 4,68 7,12 9,40 18,80

3 4,80 7,02 10,68 14,10 28,20

4 6.40 9'36 14,24 18.80 37,60

5 8,00 11,70 17,80 23,50 47,00

6 9,60 14,04 21,36 28,20 56,40

7 11,20 16,38 24,92 32,90 65,80

8 12,80 18,72 28,48 37,60 75,20

9 14,40 21,06 32,04 42,30 84,60

10 16,00 23,40 35,60 47,00 94,00

11 17,60 25,74 39,16 51,70 103,40

12 19,20 28,08 42,72 56,40 112,80

13 20,80 30,42 46,28 61,10 122,20

14 22,40 32,76 49,84 65,80 131,60

15 24,00 35,10 53,40 70,50 141,00

16 25,60 37,44 56,96 75,20 150,40

17 27,20 39,78 60,52 79,90 159,80

18 28,80 42,12 64,08 84,60 169,20

19 30,40 44,46 67,64 89,30 178,60

20 32,00 46,80 71,20 94,00 188,00

21 33,60 49,14 74,76 98,70 197,40

22 35,20 51,48 78,32 103,40 206,80

23 36,80 53,82 81,88 108,10 216,20

24 38,40 56,16 85,44 112,80 225,60

25 40,00 58,50 89,00 117,50 235,00

26 41,60 60,84 92,56 122,20 244,40

27 43,20 63,18 96,12 126,90 253,80

28 44,80 65,52 99,68 131,60 263,20

29 46,40 67,86 103,24 136,30 272,60

30 48,00 70,20 106,80 141,00 282,00

Rippenbénder mit mehr als 30 Rippen sollten geteilt werden.
Zwischen zwei Rippenbdndern sollte eine Rippe Abstand eingehalten werden.
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KONSTRUKTIONSHILFEN
STORUNG - URSACHE - ABHILFE

Aufergewohnlicher Verschleif3
der Rippen

Rippenbandbruch nach
kurzer Laufzeit
(Riemen zerrissen)

Briiche und Risse der Rippen
(Versprédung)

Zu geringe Vorspannung

Einwirken von Fremdkérpern wéhrend
des Betriebes

Scheiben fluchten nicht

Scheiben fehlerhaft

Falsches Rippenband-/Scheibenprofil

Rippenband schleift oder schlagt an
Bauteile

Antrieb blockiert

Antrieb Uberlastet

Einwirken von Ol, Fett, Chemikalien

Einwirkung einer AuBBenrolle, deren
Anordnung und Durchmesser nicht
unseren Empfehlungen entsprechen

Unterschreitung der Mindestscheiben-
durchmesser
UbermaBige Hitzeeinwirkung

UbermaBige Kalteeinwirkung

Erhohter Riemenschlupf

Chemische Einfliisse

optibelt
\/

Vorspannung korrigieren

Schutzvorrichtung anbringen

Scheiben ausrichten

Scheiben nacharbeiten oder
auswechseln

Rippen- und Scheibenprofil aufeinander
abstimmen

Stérende Bauteile beseitigen;
Antrieb neu ausrichten

Ursache beseitigen

Antriebsverhdltnisse Gberprifen und
neu dimensionieren

Antrieb vor Umwelteinflissen schiitzen

OPTIBELT-Empfehlungen beachten,
z.B. Durchmesser vergréfern;
Rolle im Leertrum, von innen nach
auBBen wirkend, anbringen

Mindestscheibendurchmesser
einhalten

Waérmequelle beseitigen, abschirmen;
Luftzirkulation verbessern

Rippenband vor Inbetriebnahme
erwdarmen

Antrieb laut Montageanweisung
nachspannen; Antriebsverhdltnisse
iberprifen und gegebenenfalls neu

dimensionieren

Antrieb abschirmen
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KONSTRUKTIONSHILFEN
STORUNG - URSACHE - ABHILFE

Starke Schwingungen

Rippenbdander kénnen nicht
mehr nachgespannt werden

UberméBige Laufgerdusche

Rippenband schwammig
und klebrig

Antrieb unterdimensioniert

Achsabstand erheblich gréBer als
Empfehlungen

Hohe Stof3belastung

Zu geringe Vorspannung

Keilrippenscheiben nicht
ausgewuchtet

Verstellméglichkeit des Achsabstandes
Zu gering

UbermaBige Riemendehnung,
da leistungsmaBig unterdimensioniert

Falsche Rippenbandlénge

Scheiben fluchten nicht

Zu geringe Vorspannung oder zu hohe
Vorspannung

Antrieb Uberlastet

Einwirken von Ol, Fett, Chemikalien

Antriebsverhdltnisse Gberprifen und
neu dimensionieren

Achsabstand verringern;
Beruhigungsrolle im Leertrum
anbringen

Beruhigungsrolle verwenden

Vorspannung korrigieren

Scheiben auswuchten

Verstellmdglichkeit entsprechend
OPTIBELT-Empfehlungen éndern

Antriebsberechnung durchfihren und
neu dimensionieren

Kirzere Lange einsetzen

Scheiben ausrichten

Vorspannung Uberprifen

Antriebsverhéltnisse Gberprifen und
neu dimensionieren

Antrieb vor Fremdeinwirkungen
schitzen

Scheiben vor Einsatz neuer Rippen-
bander mit Waschbenzin oder Benzol
sdubern!

Bei weiteren Stérungsursachen wenden Sie sich bitte an die Ingenieure der Anwendungstechnik. Ausfishrliche technische Angaben sind fiir eine konkrete

Hilfestellung erforderlich.
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KONSTRUKTIONSHILFEN
ZUSATZPROGRAMM

optibelt TT MINI S

Einfach und schnell lassen sich Keilriemen, Kraftbdnder,
Rippenbdnder und Zahnriemen auf ihre Vorspannwerte

prifen.

Mit flexiblem Schwanenhals fir mihelose Messungen an
besonders schwer zuganglichen Stellen.

optibelt TT OPTICAL

Keilriemen, Kraftbander, Rippenbander und Zahnriemen
lassen sich einfach und schnell auf ihre Vorspannwerte
prifen.

Die Beschaffenheit, Farbe und Art des Riemens haben
keinen Einfluss auf die Messung, es wird ein optisches
Messprinzip zugrunde gelegt.

optibelt LASER POINTER Il

Eine unerlassliche Hilfe fir Riemenantriebe

Der bedienerfreundliche optibelt LASER POINTER Il ist ein
Gerat, das sich besonders in der taglichen Anwen-
dungspraxis bewdhrt. Der optibelt LASER POINTER ||
erleichtert das Ausrichten von Riemenantrieben.

Er hilft beim Erkennen der haufigsten Ursachen von Antriebs-
storungen:

e des axialen Versatzes der Scheiben

e der horizontalen Winkelabweichung

e der vertikalen Winkelabweichung

OPTIBELT-RILLENLEHREN

Mit den Rillenlehren lassen sich Riemen und Scheiben
mithelos und schnell identifizieren. Insbesondere kénnen
damit auch die Rillenflanken der Keilscheiben auf Winkel-
fehler und Abnutzung Gberprift werden.
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DATENBLATT

ZUR BERECHNUNG/UBERPRUFUNG VON ANTRIEBEN

[]

fir Versuch neuer Antrieb

Firma

StraBBe/Postfach

PLZ/Ort

Sachbearbeiter

Abt.

Datum

Tel. ( )

E-Mail

ausgelegt mit

5 Nullserie E bestohonder Anrich |:| Stiick Bezugslénge Profil Anzahl der Rippen Fabrikat
fir Serie D Bedarf Stiick/Jahr
Antriebsmaschine Arbeitsmaschine
Art (2.B. Elekiromotor, Dieselmotor 3 Zyl.) Art (2.B. Drehmaschine, Kompressor)
Grof3e des Anlaufmoments (z.B. MA = 1,8 MN) Anlauf: unter Last I:l im Leerlauf D
Anlaufart (z.B. SternDreieck]
tagliche Betriebsdauer Stunden  Art der Belastung:  konstant D pulsierend D
Anzahl der Schaltungen_ stiindlich D taglich stoBBartig I:l
Drehrichtungsénderung __ pro Minute Stunde
Leistung: P normal kW Leistungsbedarf: P normal kw
P maximal kW P maximal kW
oder max. Drehmoment Nm bei n; min'  oder max. Drehmoment Nm bei n, min’!
Drehfrequenz n; min!  Drehfrequenz n, min’!
Anordnung der Wellen: horizontal I:l vertikal D N2 min min’!
schrag I:l ¥ ° N max min’!
Maximal zuléssige Achskraft Sy max N Maximal zulassige Achskraft Sy rax N
Bezugs- oder AuBendurchmesser der Scheibe: Bezugs- oder AuBendurchmesser der Scheibe:
dp mm dpo mm
db1 min mm db2 min mm
b1 max mm b2 max mm
Scheibenbreite by 1oy mm  Scheibenbreite by oy mm
Ubersetzung i imin imax
Achsabstand a mm  Opin MM Qo mm
Spann-/Fihrungsrolle:  Innenrolle D im gezogenen Trum D
AuBenrolle D im ziehenden Trum D
d, mm Keilrippenscheibe D beweglich D (z.B. Feder)
d, mm  Flachscheibe l:’ fest l:’
Betriebsbedingungen: Umgebungstemperatur °C minimal
°C maximal

Einfluss von Ol
Wasser

Saure

Staub

Lo

(z.B. Olnebel, Tropfen)

(z.B. Spritzwasser)

(Art, Konzentration, Temperatur)

(Art)

Sonderantriebe: Bei z.B. Antrieben mit Spann-/Fishrungsrollen, 3- oder Mehrscheiben-Antrieben sowie
Antrieben mit gegenléufiger Drehrichtung sind Zeichnungsunterlagen erforderlich.
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Erlduterungen zum Antrieb:
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NOTIZEN
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© ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY 63



optibelt
\_/

NOTIZEN

Inhaber sémtlicher Urheber- und Leistungsschutzrechte sowie sonstiger Nutzungs- und Verwertungsrechte:
Arntz OPTIBELT Unternehmensgruppe, Héxter/Deutschland.

Jegliche Nutzung, Verwertung, Vervielfaltigung oder jegliche Weitergabe an Dritte bedarf der vorherigen schriftlichen Genehmigung
durch die Arntz OPTIBELT Unternehmensgruppe, Hoxter/Deutschland.

Print: 414158/0313Hux

64 © ARNTZ OPTIBELT GROUP, GERMANY






OPTIBELT GmbH

Corveyer Allee 15 T +49 (0) 5271-621
37671 Hoxter F +49 (0) 5271-97 6200
GERMANY E info @ optibelt.com

www.optibelt.com



