Codice fascicolo: 997-400-11410

Data: Giovedi 23 gennaio 2014

Codice foglio:997-114-01430 Rev: AE

CODICE
CODE

TI CARDANICI e

RIVE SHAFTS

I giunti sono forniti smontati e possono essere saldati alla misura desiderata (compresa tra L min e L max - vedi tabella)
nel punto “W”. Sono provvisti inoltre di ingrassatore sia sulle crociere che sullo scanalato.

The drive shafts are supplied loose and should be welded at the “W” point according to the required lenght (included
between L min and L max - see table). Grease cups are available both on the joint and on the splined shaft.
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Dati tecnici - Technical data
Tipo Coppia max.* L L Fori
Type D Max torque M mmr.nnr:mx. F|H|BE| B C |Holes| 9| A | © 2 z
SPICER 1120 . o
114.14.208 51x2.5 900 Nm 84(192| 310 +40|33(20°| 80 (69.85(57.15| 4 8 | 88 |22.5| 27-23
SPICER 1300 |40x2.5| 1800 Nm  |85[197| 310 +40/37(20°[100(79.40(60.32| 4 [10|97 | 29 | 35-30
T 1000 16
DIN 00 . o
114.14.226 51x2.5 900 Nm 96(218| 349 +40(47(22°|100| 74.5 | 47 4 6 | 90 |22.5| 27-23
DIN 10 . o
114.14.235 60x2.5 1800 Nm 96|232| 354 +40(50(28°| 96 | 84 57 6 8 |100| 29 | 35-31
* Valore nominale influenzato da diversi fattori. Per un corretto dimensionamento contattare il nostro servizio tecnico commerciale.
" Nominal value only that can be affected by different factors. Please consult our sales dept, for a proper dimensioning. )
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GIUNTI CARDANICI
DRIVE SHAFTS

114-014

OPERAZIONI DI SALDATURA / WELDING OPERATION

Preparazione del tubo:

Intestare il tubo g

Pipe preparation:
lining the pipe

Jgo

IO NN N

Preparazione della trasmissione prima della saldatura:

Innestare i due giunti con la pressa orizzontale. In mancanza della stessa, per tubi fino ad uno spessore di mm 2,4

innestare i giunti a colpi di mazzuolo.

Transmission preparation before welding: join the two couplings with a horizontal press. If you don’t have one,
you can join the pipes until a thickness of 2,4 mm with mallet strokes.

Per tubi con spessore superiore a mm2,4 scaldare con il cannello (non oltre i 300°C). Rispettare sempre I'alline-
amento delle forcelle (tolleranza max +/- 1°). Per il controllo allineare due punzoni appoggiati sui cuscinetti. Per
saldare, montare la trasmissione su due controflange corrispondenti all’attacco delle flange.

For pipes thicker than 2,4 mm, heat up with a welding torch (not more that 300°C). Always maintain the brackets
alignment (max tolerance +/- 1°). To check, put two punches on the bearings and line them up.
To weld, mount the transmission on two counter-flanges corresponding to the flange junction.
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DRIVE SHAFTS

Controllare I'eccentricita della trasmissione con il Rilevare il punto massimo di eccentricita per effettua-
comparatore, assestando con tolleranza da re in tale posizione l'inizio della saldatura.
mm 0 a +0,2

Detect the maximum point of eccentricity to start the
Check the transmission eccentricity with a dial gauge, welding in this position.
adjusting with a tolerance from 0 to +0,2 mm

Dopo la saldatura ricontrollare I'eccentricita, con il comparatore e, se necessario, raddrizzare la trasmissione con la
pressa.

After welding, double check the eccentricity with the dial gauge and, if necessary, straighten the transmission with the
press.

Chi non fosse munito di pressa deve seguire la seguente procedura:

- fare quattro punti di saldatura disposti a 90° senza variare |'eccentricita.

- saldare.

- controllare nuovamente |'eccentricitda ammessa dai valori in tabella nella pagina successiva.

If you don’t have a press, you have to follow the below described procedure:

- make 4 welding holes disposed at 90° without varying the eccentricity

- weld

- double check the eccentricity allowed by the values as per table reported in the next page
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GIUNTI CARDANICI
DRIVE SHAFTS

114-014

(Tolleranza massima (mm) Posizione sulla trasmissione
Maximum tolerance (mm) Position on the transmission
. Sul collo dello scorrevole
0+0,15 On sliding pipe nek
0 = 0.25 A ciascuna estremita del tubo e a 40mm dalle saldature
C At each pipe ending and at 40mm from welding points
0 = 0.25 A meta del tubo per trasmissioni fino ad un metro
t At half pipe for transmission until 1 mt
0 = 045 Come sopra per lunghezze oltre un metro
C Same as above for transmissions longer that 1 mt
0 = 0.05 Sull’alloggiomento cuscinetto, per semitrasmiss.
\_ tr On the bearing housing, for semi-transmissions. )

Saldatura / Saldatura

La saldatura viene effettuata con filo diametro 1,2mm secondo le norme previste. Parametri per la saldatura stessa:
vedi tabella successiva. (Tabella indicativa perché pué variare secondo caratteristiche della saldatrice).

The welding is carried out with a wire of diameter of 1,2 mm in compliance with regulations. Parameters for the wel-
ding itself: see next table (Indicative table which can vary according to the welder features)
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Tubo (mm) | yope | amp. | Velocita rotaz. ':,ﬁ'jf,f,',ze g&%j‘égﬂ o | 'Weeem?| sald. (B1) (B2)
Tube (mm) Rotation speed ire out of Mixture Welding Welding protru-
passes wireman L/min . ;

width sion
120x6 30-31 | 260-270 * 1 15-18 18-20 18 2.8
110x6 30-31 | 260-270 * 1 15-18 18-20 18 2.8
100x6 30-31 | 260-270 * 1 15-18 18-20 18 2.8
90x5.5 30-31 | 260-270 * 1 15-18 18-20 15 2.5
90x4.5 30-31 | 260-270 * 1 15-18 18-20 15 2.5
85x5 30-31 | 260-270 * 1 15-18 18-20 15 2.5
80x4 27-28 | 240-250 * 1 15-18 18-20 12 2.2
80x2 21 180 * 1 8-10 12-15 10 1.9
76.2x2.25 22 190 * 1 8-10 12-15 10 1.9
70x3 24 220 * 1 15-18 18-20 10 2.0
70x2.5 23 200 * 1 8-10 12-15 8 1.8
70x2 21 180 * 1 8-10 12-15 8 1.8
60x2 21 180 * 1 8-10 12-15 8 1.8
50x3 24 220 * 1 8-10 12-15 10 2.0
50x2 22 180 * 1 8-10 12-15 8 1.8
40x2 21 180 * 1 8-10 12-15 8 1.8
32x1.5 20 160 * 1 8-10 12-15 6 1.6

\_ 28x1.5 20 160 * 1 8-10 12-15 6 1.6 )

* Velocita rotazione secondo variatore montato

Rotation speed according to mounted dimmer
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