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Wellenkupplungen Ganter

Allgemeine Hinweise Norm®

Einleitung

Wellenkupplungen stellen die Verbindung zwischen treibenden und getriebenen Wellen her, um dabei eine Drehbewegung
bzw. Drehmomente zu lGbertragen. Beispielsweise werden so Wellen von Motoren und Getrieben zu einer Antriebseinheit
kombiniert.

Neben der priméren Aufgabe, Drehmomente zu lbertragen, erflillen Wellenkupplungen weitere wesentliche Aufgaben:

- Wellenverséatze und Fehlausrichtungen ausgleichen
- Rundlauffehler und Axialbewegungen aufnehmen
- Schwingungen und St6Be dampfen

Wellenkupplungen werden in unterschiedlichsten Einsatzgebieten verwendet. Das Spektrum reicht von einfachen Antrie-
ben bis hin zu komplexen Steuer-, Regelungs- und Messtechnikanwendungen.

Versatz und Lauftoleranzen
Wellen unterliegen, wie alle mechanischen Bauteile, Fertigungs- oder Montagetoleranzen, die sich selbst mit groBem
technischem Aufwand im Regelfall nicht vollstandig eliminieren lassen.

Bleiben diese Abweichungen konstruktiv unberiicksichtigt, kommt es zu Vibrationen, Laufgerduschen, Verschlei3 oder
Beschadigungen der Wellen und deren Lagerungen.

Geeignete Wellenkupplungen sind nicht nur in der Lage, Versatz und Lauffehler effektiv auszugleichen, sie vereinfachen
auch die Montage erheblich und reduzieren damit den Gesamtaufwand.

Wellenversatz und Lauffehler kbnnen unterschiedlich ausgepragt sein und sollten bei der Wahl der geeigneten Wellen-
kupplung unbedingt berticksichtigt werden.

Fehlerart Versatzschema

Radial i

Die Achsen der Wellen laufen zwar parallel, sind aber o
radial versetzt und fluchten nicht. T
Winkel N == 2
Die Achsen der Wellen liegen nicht in einer Ebene, sie - ' - o — f

schneiden sich in einem bestimmten Winkel. 8 \/

»I AT A=B

Axial N Y

. . . — -t

Die Wellen bewegen sich axial entlang der Laufachse. ' \ i)
x|

Rundlauf ‘
Die Wellen bewegen sich radial aus der Mitte der Lauf- - —
achse heraus. ' (\ {
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Wellenkupplungen

Allgemeine Hinweise

Ganter
Norm®

Anwendungsbereiche - Einteilung - Wellenkupplungstypen

Die Anwendungen von Wellenkupplungen lassen sich prinzipiell in zwei Bereiche einteilen.

Positions- und Bewegungssteuerung

Bei der Positions- und Bewegungssteuerung wird die
Drehbewegung sehr prazise und positioniergenau Uber-
tragen. Hierflr ist es notwendig, dass ein Wellenkupp-
lungstyp ausgewahlt wird, der in Drehrichtung spielfrei ist
und Uber eine hohe Torsionssteifigkeit verfugt.

Typische Anwendungen sind:

Servo- oder Schrittmotoren fiir Linearachsen, Industrie-
roboter, Prifstéande, etc.

Drehmoment- und Leistungsiibertragung

Bei der Drehmoment- und Leistungsiibertragung steht die
reine Kraftibertragung im Vordergrund. Dafur sind Wel-
lenkupplungen notwendig, die hohen Drehmomenten und
starken Belastungen standhalten sowie in groben Anwen-
dungsumfeldern dauerhaft funktionieren.

Typische Anwendungen sind:

Forderanlagen, Pumpen und Rihrwerke, Verpackungs-
maschinen, etc.

Fir jeden der oben genannten Anwendungsbereiche stehen zwei Wellenkupplungstypen zur Auswahl.

Metallbalg- und Federstegkupplungen

GN 2244 /

Metallbalgkupplung

Torsionssteife

GN 2246
Federstegkupplung

zulassiger Wellenversatz +

Metallbalgkupplungen bieten eine hohe Torsionssteife. Sie
sind deshalb hervorragend fir prazise und kontrollierte Be-
wegungsabldufe geeignet.

Federstegkupplungen verhalten sich im Vergleich zu den
Metallbalgkupplungen weniger torsionssteif, gleichen daflir
aber groBere Wellenversatze aus.

Elastomer-Klauen- und Kreuzschieberkupplungen

GN 2240

GN 2241 /

Elastomer-Klauenkupplung

Drehmoment

GN 2242 / GN 2243
Kreuzschieberkupplung

zulassiger Wellenversatz +

Elastomer-Klauenkupplungen sind flr eine hohe Dreh-
momentlibertragung ausgelegt und sind in ihrem Anwen-
dungsbereich universell einsetzbar.

Kreuzschieberkupplungen Ubertragen dagegen geringere
Drehmomente, gleichen dafiir aber groBere Wellenverséatze
aus.
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Wellenkupplungen

Bauartenibersicht
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Norm
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Klauen-
kupplungen
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kupplungen

Seite 6

Wellen-@ Naben-
klemmung moment
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Nenndreh-

in Nm

0,7 - 60

0,7 - 60

1-28

0,5-28

1,56-10

0,3-4

= s W W

axial

Norm®
Versatz- / Fehlerausgleich spielfrei
radial winklig
X X
X X
X X
X X
X X X
X X X



Wellenkupplungen

Bauartenibersicht

Ganter
Norm®

Norm Geeignet fiir die Verwendung mit

Servo- Schritt-
motoren motoren

GN 2240

Seite 8

Elastomer-

Klauen-

kupplungen X

GN 2241

Seite 10

Elastomer-

Klauen-

kupplungen X

GN 2242
Seite 12
Kreuz-
schieber-
kupplungen

GN 2243
Seite 14
Kreuz-
schieber-
kupplungen

GN 2244
Seite 16
Metallbalg-
kupplungen

GN 2246
Seite 18
Federsteg-
kupplungen

Universal-
motoren

Anwendungsbeispiele

- Hydraulikpumpen

- Verpackungsmaschinen
- Industrieroboter

- Ventilatoren

- Rihrwerke

- Férderanlagen

- Verpackungsmaschinen
- Positionierantriebe

- Pumpen

- Drehgeber

- Wegmesssysteme
- Prifstande

- Industrieroboter

- Spindelantriebe

- SiBwarenmaschinen

- Industrieroboter

- Computertomographen
- Wegmesssysteme

Besonderheiten

- hohe Drehmomente

- einfache und schnelle
Steckmontage

- hohe Drehmomente

- hoher radialer
Wellenversatzausgleich

- einfache und schnelle
Steckmontage

- prazise Winkel- und
Drehmomentiibertragung

- hohe Torsionssteifigkeit

- prazise Winkel- und
Drehmomentibertragung

- aus einem Stuick gefertigt

- hohe Torsionssteifigkeit

Highlights - Wellenkupplungen | Seite 7



GN 2240 Elastomer-Klauenkupplungen

mit Klemmnabe

Ganter
Norm®

dy = 14..30

d

— dy [~
|

d

14
20
30
40
55

d,

14
20
30
40
55

Seite 8

®

dy - d3 H8

empfohlene Wellentoleranz h7
3-3 3-4
5-5 5-6
8-8 8-10

1212 12-14
18-18  18-19

d4 I1

M2/M1,6* 22

M 2,5 30
M4 /M 3** 35
M 5 66
M 6 78

3-5

5-8

8-12
12-15
18-20

Kupplungsstern

3-6 4-4
6-6 6-8
8-14  10-10

12-16  14-14
18-25  19-19

I
empfohlene
Welleneinstecktiefe

7
10
11
25
30
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4-5
8-8
10-12
14-15
19-20

3,5

5,5
8,5
10,5

g Bohrungskennzeichnung

B ohne Passfedernut

K mit Passfedernut
(ab dy = 30)

4-6 5-5 5-6 6-6

10-14 1212 1214 14-14
14-16  15-15  15-16  16-16
19-25  20-20  20-25  25-25

empfohlener
Einbauabstand

4/5* 1
6,5 1
10/ 11** 1,5
14 2
20 2

* bei Bohrung dz / d3 = 6 ** bei Bohrung d, / ds = 14



Ganter

Fortsetzung GN 2240 Elastomer-Klauenkupplungen NOI’m®
d4 Kupplungs- ~ Shore-Hérte Nenn- Max. Max. Trégheits- Statische Max. Wellenversatz
stern Kupplungs- Qrehmoment prehmoment Dr(_ah_zahl moment Torsionssteife radial axial winklig
stern in Nm in Nm (min”") in kgm? in Nm/rad 0 i 0 ine°
BS 80A 0,7 1,4 45.000 2,0x 107 8 0,15 0,6 1
14 WS 92A 1,2 2,4 45.000 2,0 x 1077 14 0,1 0,6 1
RS 98A 2 4 45.000 2,0x 107 22 0,1 0,6 1
BS 80A 1,8 3,6 31.000 1,1x10° 16 0,2 0,8 1
20 WS 92A 3 6 31.000 1,1 x10°® 29 0,15 0,8 1
RS 98A 5 10 31.000 1,1 x10° 55 0,1 0,8 1
BS 80A 4 8 21.000 6,2x10° 46 0,2 1 1
30 WS 92A 7,5 15 21.000 6,2 x 10°® 73 0,15 1 1
RS 98A 12,5 25 21.000 6,2x10° 130 0,1 1 1
BS 80A 4,9 9,8 15.000 3,7x10° 380 0,15 1,2 1
40 WS 92A 10 20 15.000 3,7x10° 570 0,1 1,2 1
RS 98A 17 34 15.000 3,7x 10 1200 0,1 1,2 1
BS 80A 17 34 11.000 1,6 x 10* 1400 0,2 1,4 1
55 WS 92A 35 70 11.000 1,6 x 10* 1600 0,15 1,4 1
RS 98A 60 120 11.000 1,6 x 10 2600 0,1 1,4 1
Ausfiihrung 9 9 Hinweis
* Nabe Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 kénnen sehr hohe Drehmomente
Aluminium AL Ubertragen und dabei Wellenversatze und Lauftoleranzen ausgleichen.
eloxiert, naturfarben Sie werden vorzugsweise dann eingesetzt, wenn die reine Drehmoment-
* Kupplungsstern und Leistungsilibertragung im Vordergrund steht.
Polyurethan (TP_U) o Durch die Wahl zwischen drei unterschiedlich harten Kupplungssternen
temperaturbestandig bis 60 °C lassen sich die Kupplungseigenschaften auf die jeweiligen Anforderun-
Harte gen optimal anpassen. Durch die Klemmnaben und die einfache Steck-
80 Shore A, blau BS montage sind Klauenkupplungen sehr montagefreundlich.
92 Shore A, wei3 ws
98 Shore A, rot RS Beim Bohrungskennzeichen K ist die Passfedernut immer in beide Boh-

e Zylinderschrauben DIN 912
Stahl, bruniert

e Temperaturbereich: -20 °C bis +60 °C

e Passfedernut P9 DIN 6885
> Hauptkatalog Seite 1806

® |[SO-Passungen > Hauptkatalog Seite 1873

e Flastomer-Eigenschaften
- Hauptkatalog Seite 1876

* RoHS

Zubehor
¢ Kupplungssterne GN 2240.1 > Seite 20

rungen d, und dj eingebracht.

siehe auch...

* Montagehinweise zu Wellenkupplungen > Seite 22

e Technische Hinweise zu Wellenkupplungen - Seite 24

e Elastomer-Klauenkupplungen GN 2241 (mit Gewindestift) > Seite 10
e Kreuzschieberkupplungen GN 2242 (mit Klemmnabe) > Seite 12

Bestellbeispiel 1 dy
2 Bohrungskennzeichnung
3 dy-dj
U g 9 o e 4 Werkstoff
GN2240-40-B12-16-AL-RS ' nane

Highlights - Wellenkupplungen | Seite 9



GN 2241 Elastomer-Klauenkupplungen Ganter
mit Gewindestift Norm®

d; =14..30 Kupplungsstern

-— S5 b

[Red

s
i T
i |l

d
— d2 |
|
A
J
|
@
‘L
O o

J|
— 1, =S
| g Bohrungskennzeichnung
1 B ohne Passfedernut
d, = 40 K (rénlg z?is;%c)iemut
;' ]
H ] Il
,,,,, 4‘ A
6=
=& —H T
bl 71
9 ®
d4 dy - d3 H8
empfohlene Wellentoleranz h7
14 3-3 3-4 3-5 3-6 4-4 4-5 4-6 5-5 5-6 6-6
20 5-5 5-6 5-8 6-6 6-8 8-8 - - - -
30 8-8 8-10 8-12 8-14 10-10 10-12 10-14 12-12 12-14 14-14
40 12-12 12-14 12-15 12-16 14-14 14-15 14-16 15-15 15-16 16-16
55 18-18 18-19 18-20 18-25 19-19 19-20 19-25 20-20 20-25 25-25
d4 dg I4 Py I3 s Anzugsdrehmoment
empfohlene empfohlener der Schraube
Welleneinstecktiefe Einbauabstand inNm =~
14 M3 22 7 3,5 1 0,7
20 M 3 30 10 5) 1 0,7
30 M 4 35 1 5,5 1,5 1,7
40 M 5 66 25 8,5 2 4
55 M6 78 30 10,5 2 7

Seite 10 | Highlights - Wellenkupplungen



Ganter

Fortsetzung GN 2241 Elastomer-Klauenkupplungen NOI’m®
dy Kupplungs- ~ Shore-Hérte Nenn- Max. Max. Trégheits- Statische Max. Wellenversatz
stern Kupplungs-  drehmoment ~ Drehmoment Dr(_eh_zahl moment Torsionssteife i il winklig
stern in Nm in Nm (min1) in kgm? in Nm/rad in mm in mm ine
BS 80A 0,7 1,4 45.000 2,0x 107 8 0,15 0,6 1
14 WS 92A 1,2 2,4 45.000 2,0 x 1077 14 0,1 0,6 1
RS 98A 2 4 45.000 2,0x 107 22 0,1 0,6 1
BS 80A 1,8 3,6 31.000 1,1 x 10 16 0,2 0,8 1
20 WS 92A 3 6 31.000 1,1 x10°® 29 0,15 0,8 1
RS 98A 5 10 31.000 1,1 x10°® 55 0,1 0,8 1
BS 80A 4 8 21.000 6,2 x 10°® 46 0,2 1 1
30 WS 92A 7,5 15 21.000 6,2 x 108 73 0,15 1 1
RS 98A 12,5 25 21.000 6,2x10° 130 0,1 1 1
BS 80A 4,9 9,8 15.000 3,7x10° 380 0,15 1,2 1
40 WS 92A 10 20 15.000 3,7x10° 570 0,1 1,2 1
RS 98A 17 34 15.000 3,7 x10° 1200 0,1 1,2 1
BS 80A 17 34 11.000 1,6 x 10 1400 0,2 1,4 1
55 WS 92A 35 70 11.000 1,6 x 10°* 1600 0,15 1,4 1
RS 98A 60 120 11.000 1,6 x 10* 2600 0,1 1,4 1
Ausfiihrung 9 9 Hinweis
* Nabe Elastomer-Klauenkupplungen GN 2241 kénnen sehr hohe Drehmomente

Aluminium AL
eloxiert, naturfarben

e Kupplungsstern
Polyurethan (TPU)
temperaturbestandig bis 60 °C

Hérte

80 Shore A, blau BS
92 Shore A, weiB ws
98 Shore A, rot RS

e Gewindestifte

- Stahl, briniert

- beid, / ds; < 4, ein Gewindestift

- beid, / ds > 4, zwei Gewindestifte
e Temperaturbereich: -20 °C bis +60 °C

e Passfedernut P9 DIN 6885
> Hauptkatalog Seite 1806

¢ /[SO-Passungen > Hauptkatalog Seite 1873

e Elastomer-Eigenschaften
> Hauptkatalog Seite 1876

* RoHS

Zubehor
¢ Kupplungssterne GN 2240.1 &> Seite 20

Ubertragen und dabei Wellenversatze und Lauftoleranzen ausgleichen.
Sie werden vorzugsweise dann eingesetzt, wenn die reine Drehmoment-
und Leistungsiibertragung im Vordergrund steht.

Durch die Wahl zwischen drei unterschiedlich harten Kupplungsster-
nen lassen sich die Kupplungseigenschaften auf die jeweiligen Anfor-
derungen optimal anpassen. Durch die Klemmung mittels Gewindestifte
und die einfache Steckmontage sind Klauenkupplungen sehr montage-
freundlich.

Beim Bohrungskennzeichen K ist die Passfedernut immer in beide Boh-
rungen d, und dj eingebracht.

siehe auch...

® Montagehinweise zu Wellenkupplungen > Seite 22

e Technische Hinweise zu Wellenkupplungen > Seite 24

e Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 (mit Klemmnabe) > Seite 8

e Kreuzschieberkupplungen GN 2243 (mit Gewindestift) > Seite 14

Bestellbeispiel 1 dy
2 Bohrungskennzeichnung
3 dp-dj
V g 9 o e 4 Werkstoff
GN2241-30-B10-10-AL-BS '; narte

Highlights - Wellenkupplungen | Seite 11



GN 2242 Kreuzschieberkupplungen

d,

12
15
20
30
38

dy

12
15
20
30
38

d4

12
15
20
30
38

Seite 12

|3<7 — |2
O

9

d; - d3 H8

empfohlene Wellentoleranz h7

4-4
4-4
6-6
8-8
12-12

ds

M2
M 2,5
M3
M 4
M 5

4-5
4-5
6-8
8-10

12-15

ds

5,2
8,2
12,2
16,2
20,3

ds

Montagehinweis

5-5
4-6
6-10
8-12
12-20

19
21,2
27
32,5
40

Nenndrehmoment Max. Drehmoment Max. Drehzahl

in Nm*

1
1,6
3,2
15
28

in Nm*

2
3,2
6,4
30
56

| Highlights - Wellenkupplungen

(min~1)

52.000
42.000
31.000
21.000
16.000

5-5 5-6
8-8 8-10
10-10 10-12
15-15 15-20
I> I3
empfohlene
Welleneinstecktiefe
6,2 3,1
7 3,5
8,8 4,4
10 5)
121 6
Tragheitsmoment Statische
in kgm2 Torsionssteife
in Nm/rad
6,6 x 1078 60
1,7 x 107 80
8,0 x 1077 120
5,3x10°® 530
1,5x10° 1500

mit Klemmnabe orm
Kreuzscheibe e
L
# el i AR\ S
e &R T
f NS

g Bohrungskennzeichnung

B ohne Passfedernut

K mit Passfedernut
(ab dy = 20)

6-6
10-10
12-12
20-20

4
5
7,5

11,1

14,2

Max. Wellenversatz

radial yvinklig
in mm in°

1 3

1 3

1,2 3

2 3

2,5 3

*Lastschwankungen sind nicht beriicksichtigt



Ganter

Fortsetzung GN 2242 Kreuzschieberkupplungen NOI”m®

Ausfiihrung 9 9
* Nabe
Aluminium AL

eloxiert, naturfarben

® Kreuzscheibe
Kunststoff (Polyacetal POM) KU
temperaturbestandig bis 80 °C

e Zylinderschrauben DIN 912
Stahl, briniert

e Temperaturbereich: -20 °C bis +80 °C

e Passfedernut P9 DIN 6885
- Hauptkatalog Seite 1806

® /|SO-Passungen > Hauptkatalog Seite 1873

® Kunststoff-Eigenschaften
> Hauptkatalog Seite 1876

* RoHS

Hinweis

Kreuzschieberkupplungen GN 2242 kénnen groBe radiale Wellenverséatze
ausgleichen und dabei hohe Drehmomente libertragen. Deshalb werden
sie vorzugsweise dann eingesetzt, wenn die reine Drehmoment- und
Leistungslibertragung bei zeitgleich groBen radialen Wellenversatzen im
Vordergrund steht.

Durch die Klemmnaben und die einfache Steckmontage sind Kreuzschie-
berkupplungen sehr montagefreundlich. Sie sind in ihrem Anwendungs-
bereich sehr vielfdltig und finden z. B. im allgemeinen Maschinenbau an
Verpackungsmaschinen und Pumpen ihre Verwendung.

Bei dem Bohrungskennzeichen K ist die Passfedernut immer fiir beide
Bohrungen d, und ds eingebracht.

siehe auch...

* Montagehinweise zu Wellenkupplungen > Seite 22

e Technische Hinweise zu Wellenkupplungen > Seite 24

® Kreuzschieberkupplungen GN 2243 (mit Gewindestift) > Seite 14

¢ Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 (mit Klemmnabe) > Seite 8

Bestellbeispiel 1 dy
2 Bohrungskennzeichnung
3 dy-dj
v g 9 e 6 4 Werkstoff (Nabe)
GN 2242-20-B8-10-AL-KU 5 Werkstoff (Kreuzscheibe)

Highlights - Wellenkupplungen |  Seite 13



GN 2243 Kreuzschieberkupplungen Ganter
®
mit Gewindestift Norm
Kreuzscheibe
o =
— |
I Insdl}
[ L ’ﬂ\ oA
& § |
s - < =€¢='= -
|1 d5 g Bohrungskennzeichnung
B ohne Passfedernut
K mit Passfedernut
(ab dy = 20)
- IS 7 |2 Montagehinweis
o s
it i
] Il ] ]
o I T 1 @
— =
d d, - d H8
empfohlene Wellentoleranz h7
8 2-2 2-3 3-3 - - -
12 4-4 4-5 5-5 = o =
15 4-4 4-5 4-6 5-5 5-6 6-6
20 6-6 6-8 6-10 8-8 8-10 10-10
30 8-8 8-10 8-12 10-10 10-12 12-12
38 12-12 12-15 12-20 15-15 15-20 20-20
d4 d, ds l4 P I3 Anzugsdrehmoment
empfohlene der Schraube
Welleneinstecktiefe inNm =~
8 M 2 3,1 9,6 2,5 1,3 0,3
12 M3 5,2 14,2 3,9 2 0,7
15 M3 8,2 16 4,4 2,2 0,7
20 M 4 12,2 21,4 5,8 2,9 1,7
30 M 4 16,2 32,5 10 5 1,7
38 M 5 20,3 40 12,1 6,1 4
dy Nenndrehmoment Max. Drehmoment = Max. Drehzahl Trdgheitsmoment ~ Statische Max. Wellenversatz
in Nm* in Nm* (min") in kgm2 Torsionssteife radial winklig
in Nm/rad in mm ine
8 0,5 1 78.000 7,4 x10°° 12 0,7 3
12 1 2 52.000 5,3x 108 60 1 3
15 1,6 3,2 42.000 1,4 x 107 80 1 3
20 3,2 6,4 31.000 5,7 x 107 120 1,2 3
30 15 30 21.000 5,4 x10°® 530 2 3
38 28 56 16.000 1,6 x 10°° 1500 2,5 3
*Lastschwankungen sind nicht beriicksichtigt
Seite 14 | Highlights - Wellenkupplungen



Fortsetzung GN 2243 Kreuzschieberkupplungen

Ganter
Norm®

Ausfiihrung 9 9
* Nabe
Aluminium AL

eloxiert, naturfarben
® Kreuzscheibe
Kunststoff (Polyacetal POM) KU
temperaturbestandig bis 80 °C
* Gewindestifte
- Stahl, briniert
- beid,/ ds < 4, ein Gewindestift
- bei d, / d3 > 4, zwei Gewindestifte
e Temperaturbereich: -20 °C bis +80 °C
® Passfedernut P9 DIN 6885
- Hauptkatalog Seite 1806
® |SO-Passungen > Hauptkatalog Seite 1873
* Kunststoff-Eigenschaften
- Hauptkatalog Seite 1876
* RoHS

Hinweis

Kreuzschieberkupplungen GN 2243 kdnnen groBe radiale Wellenversatze
ausgleichen und dabei hohe Drehmomente libertragen. Deshalb werden
sie vorzugsweise dann eingesetzt, wenn die reine Drehmoment- und
Leistungslibertragung bei zeitgleich groBen radialen Wellenversatzen im
Vordergrund steht.

Durch die Klemmung mittels Gewindestifte und die einfache Steckmon-
tage sind Kreuzschieberkupplungen sehr montagefreundlich. Sie sind in
ihrem Anwendungsbereich sehr vielfaltig und finden z. B. im allgemeinen
Maschinenbau an Verpackungsmaschinen und Pumpen ihre Verwendung.

Bei dem Bohrungskennzeichen K ist die Passfedernut immer fir beide
Bohrungen d, und ds eingebracht.

siehe auch...

* Montagehinweise zu Wellenkupplungen > Seite 22

e Technische Hinweise zu Wellenkupplungen > Seite 24

e Kreuzschieberkupplungen GN 2242 (mit Klemmnabe) > Seite 12

e Elastomer-Klauenkupplungen GN 2241 (mit Gewindestift) > Seite 10

Bestellbeispiel 1 dy
2 Bohrungskennzeichnung
3 dp-ds
v 9 9 v 6 4  Werkstoff (Nabe)
GN 2243-38-K15-20-AL-KU 5 Werkstoff (Kreuzscheibe)

Highlights - Wellenkupplungen |  Seite 15



GN 2244 Metallbalgkupplungen

mit Klemmnabe

Ganter
Norm’

dy

19
27
32
40

d,

19
27
32
40

di

19
27
32
40

Seite 16

34

dy - dj H8

empfohlene Wellentoleranz h7
5-5 5-6
6-6 6-8

10-10 10-12

12-12 12-15

d, l4

M 2 30

M 2,5 35

M3 46

M4 51

Nenndrehmoment Max. Drehzahl

in Nm (min“1)
1,5 33.000
2,3 23.000
4,5 19.000

10 15.000

| Highlights - Wellenkupplungen

5-8 6-6
6-10 8-8
10-14 12-12
12-19 15-15
P I3
empfohlene
Welleneinstecktiefe
10,5 3
12,5 3,5
15,5 4,3
16 5
Tragheitsmoment Statische
in kgm2 Torsionssteife in
Nm/rad
8,6 x 1077 170
3,6 x 10® 800
1,1 x 10 1600
2,8 x10° 2700

g Bohrungskennzeichnung

B ohne Passfedernut

6-8

8-10
12-14
15-19

6,8
10,3
12
15

Max. Wellenversatz

radial
inmm

0,15
0,15
0,2
0,2

axial
inmm

+0,5
+0,5
+0,7

+1

8-8
10-10
14-14
19-19

Anzugsdrehmoment
der Schraube
inNm =

0,5
0,9
1,5
3,5

yvinklig
in°
1,5
1,5
1,5
1,5



Fortsetzung GN 2244 Metallbalgkupplungen

Ganter
Norm®

Ausfiihrung 9 9

e Nabe
Aluminium AL
eloxiert, naturfarben

* Balg
Edelstahl NI
nichtrostend, 1.4301

e Zylinderschrauben DIN 912
Stahl, briniert

e temperaturbesténdig bis 120 °C
¢ |SO-Passungen > Hauptkatalog Seite 1873

e Edelstahl-Eigenschaften
> Hauptkatalog Seite 1883

* RoHS

Auf Anfrage
® Bohrung mit Passfedernut

Hinweis

Metallbalgkupplungen GN 2244 bertragen Winkelpositionen und Dreh-
momente spielfrei und duBerst prazise. Der Metallbalg gleicht dabei Wel-
lenversatze und Lauftoleranzen zuverlassig aus. Durch die Klemmnaben
sind Metallbalgkupplungen sehr montagefreundlich.

Sie werden vorzugsweise dann eingesetzt, wenn eine prazise Positions-
und Bewegungstibertragung notwendig ist, z. B. in der Servoantriebs-
technik an Werkzeugmaschinen und bei Industrierobotern.

siehe auch...

e Montagehinweise zu Wellenkupplungen > Seite 22

e Technische Hinweise zu Wellenkupplungen > Seite 26

® Federstegkupplungen GN 2246 > Seite 18

¢ Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 (mit Klemmnabe) > Seite 8

Bestellbeispiel 1 dy
2 Bohrungskennzeichnung
3 dy-dj
v G 9 o e 4 Werkstoff (Nabe)
GN 2244-40-B12-19-AL-NI 5| werkstof (Balg)

Highlights - Wellenkupplungen |  Seite 17



GN 2246 Federstegkupplungen Ganter

®
Aluminium / Edelstahl mit Klemmnabe Norm

g Bohrungskennzeichnung

B ohne Passfedernut

I
® o
—l |, =
9 3,
d4 dy - dj H8
empfohlene Wellentoleranz h7
12 4-4 4-5 5-5 - - -
16 5-5 5-6 6-6 - - -
20 5-5 5-6 5-8 6-6 6-8 8-8
25 6-6 6-8 6-10 8-8 8-10 10-10
32 10-10 10-12 12-12 - - -
d4 dy l4 12 I3 Iy Anzugsdrehmoment
empfohlene der Schraube
Welleneinstecktiefe inNm =
12 M 2 18,5 5 2,5 4 0,5
16 M 2,5 23 6,5 3,25 5 1
20 M 2,5 26 7,5 3,75 6,5 1
25 M 3 31 8,5 4,25 9 1,5
32 M 4 41 12 6 " 2,5

Seite 18 | Highlights - Wellenkupplungen



Ganter

Fortsetzung GN 2246 Federstegkupplungen NOI’m®
Aluminium
d4 Nenndrehmoment Max. Drehzahl Tragheitsmoment  Statische Max. Wellenversatz
in Nm (min") in kgm? Torsionssteife radial axial winklig
in Nm/rad in mm inmm in°
12 0,4 52.000 7,8 x10°® 45 0,1 +0,3 2
16 0,5 39.000 3,4x 107 80 0,1 +0,4 2
20 1 31.000 9,1 x 107 170 0,1 +0,4 2
25 2 25.000 2,6 x 10°® 380 0,15 +0,5 2
32 4 19.000 9,7x 10°® 500 0,15 +0,5 2
Edelstahl
d4 Nenndrehmoment Max. Drehzahl Trégheitsmoment ~ Statische Max. Wellenversatz
in Nm (min1) in kgm2 _Torsionssteife il il winklig
in Nm/rad in mm in mm in°
12 0,3 52.000 2,2x 107 64 0,1 +0,2 2
16 0,5 39.000 9,0 x 1077 85 0,1 +0,3 2
20 1 31.000 2,5x10® 250 0,1 +0,3 2
25 2 25.000 71 x10°® 330 0,15 +0,4 2
32 3,5 19.000 2,7x10° 850 0,15 +0,5 2
Ausfiihrung 4] Hinweis
e Aluminium AL Federstegkupplungen GN 2246 Ubertragen Winkelpositionen und Dreh-

- eloxiert, naturfarben
- temperaturbestandig bis 150 °C
- Zylinderschrauben DIN 912
Stahl, briniert
e Edelstahl NI
- nichtrostend, 1.4305
- temperaturbestéandig bis 200 °C
- Zylinderschrauben DIN 912
Edelstahl, nichtrostend, 1.4567
® /[SO-Passungen > Hauptkatalog Seite 1873
® Edelstahl-Eigenschaften
- Hauptkatalog Seite 1883
* RoHS

Auf Anfrage
® Bohrung mit Passfedernut

momente spielfrei und auBerst prazise. Sie sind aus einem Stick ge-
fertigt und erhalten durch die wechselseitig angeordneten Schlitze eine
hohe Torsionssteife. Durch die Klemmnaben sind Federstegkupplungen
sehr montagefreundlich.

Sie werden vorzugsweise dann eingesetzt, wenn eine prazise Positions-
und Bewegungstlibertragung notwendig ist, z. B. in der Antriebstechnik
an Wegmesssystemen und bei Prifstéanden.

Die Edelstahl Ausfiihrung kann auch in Umgebungen mit erhéhten An-
forderungen an die Korrosionsbestandigkeit eingesetzt werden, so z. B.
in der Medizin- und Lebensmitteltechnik an Computertomographen oder
SiBwarenmaschinen.

siehe auch...

e Montagehinweise zu Wellenkupplungen > Seite 22

e Technische Hinweise zu Wellenkupplungen > Seite 24

e Metallbalgkupplungen GN 2244 > Seite 16

e Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 (mit Klemmnabe) > Seite 8

1 dy
2 Bohrungskennzeichnung
9 0 3 dy-ds
GN2246-32-B 10-12-AL ,  werkstoff

Bestellbeispiel

Highlights - Wellenkupplungen | Seite 19



GN 2240.1

Kupplungssterne Ganter

fur GN 2240 / GN 2241

Norm®

%
o

—
S
0%

22K
) -

S
%

e

N

v
do d
Kupplungs-@
GN 2240 / GN 2241
14 14
20 20
30 30
40 40
55 55

Ausfiihrung

e Polyurethan (TPU)
temperaturbestéandig bis 60 °C

Harte

80 Shore A, blau
92 Shore A, weiB
98 Shore A, rot

e Flastomer-Eigenschaften

* RoHS

Seite 20

> Hauptkatalog Seite 1876

| Highlights - Wellenkupplungen

d; = 40 d; =55

. o8

A

Montagehinweis

Elastomer-Klauenkupplung
GN 2240 / GN 2241

BS
ws
RS

b Anzahl der Z&hne
6 4
8 4

10 4

12 6

14 8

Hinweis

Kupplungssterne GN 2240.1 sind als Ersatzteil bzw. zur Anpassung von
Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 / GN 2241 vorgesehen.

Durch die Wahl zwischen drei unterschiedlich harten Kupplungssternen
lassen sich die Kupplungseigenschaften auf die jeweiligen Anforderun-
gen optimal anpassen.

siehe auch...

e Elastomer-Klauenkupplungen GN 2240 (mit Klemmnabe) > Seite 8

e Elastomer-Klauenkupplungen GN 2241 (mit Gewindestift) > Seite 10

Bestellbeispiel 1 dy

v
GN2240.1-40-RS 2 Harte




Wellenkupplungen Ganter

Anwendungsbeispiele Norm®

Elastomer-Klauenkupplung
GN 2240/ GN 2241

Industrieroboter

Metallbalgkupplung
GN 2244

Highlights - Wellenkupplungen | Seite 21



Wellenkupplungen

Montagehinweise

Ganter
Norm®

Wellen-Naben-Befestigung

Fiir eine einfache und sichere Montage der Kupplungsnabe auf den Wellenschaft muss die geeignete Befestigungsart
ausgewahlt werden. Dafir stehen folgenden Wellen-Naben-Befestigungsarten zur Auswahl:

Klemmnabe

Gewindestift

Welleneinstecktiefe

Zur korrekten Befestigung der Kupplungsnaben muss die
Welle geméaB der empfohlenen Welleneinstecktiefe I, mon-
tiert werden. Die Welleneinstecktiefe I, ist im Normblatt der
jeweiligen Wellenkupplung angegeben.

Bei zu geringer Einstecktiefe kann die Welle aus der
Wellenkupplung herausrutschen oder die Klemmnabe bre-
chen. Wird die Welle zu tief eingesteckt, kann es zu Stérein-
flissen innerhalb der Wellenkupplungen kommen, die zu
Beschadigungen flhren.

Seite 22 | Highlights - Wellenkupplungen

Die Befestigung mit Klemmnaben erfolgt rein kraft-
schlissig durch die Reduzierung der Schlitzhéhe mittels
Zylinderschrauben.

Dabei wird die Kupplungsnabe, ohne die Oberfldche der
Wellen zu beschadigen, einfach und sicher mit starker
Klemmkraft fixiert.

Die Befestigung mit Gewindestiften erfolgt radial und
form- bzw. kraftschliissig auf der Wellenoberflache.

In Verbindung mit Anbohrungen am Aufnahmedurchmes-
ser lasst sich die Kupplungsnabe exakt positionieren.
Zugleich vermeidet dies Beschadigungen an der Klemm-
stelle.

Die Kombination aus Gewindestift- oder Klemmnaben-
Montage mit Passfedern verhindert Schlupf-Drehmo-
mente und stellt eine exakte Winkelpositionierung der
Wellen sicher.

Zudem wird bei dieser Befestigungsart eine maximale
Drehmomentibertragung gewahrleistet.




Wellenkupplungen Ganter

Montagehinweise Norm®

Wellenversatz ausgleichen

Wellen unterliegen, wie alle mechanischen Bauteile, Fertigungs- oder Montagetoleranzen, die sich selbst mit groBem
technischen Aufwand im Regelfall nicht vollstandig eliminieren lassen. Wellenkupplungen kénnen diese Fehlausrich-
tungen ausgleichen und dabei trotzdem noch das nétige Drehmoment tbertragen.

Uberschreiten die Fehlausrichtungen allerdings die zuldssigen Werte, treten Vibrationen auf, die die Lebensdauer der
Wellenkupplung schnell verkiirzen kénnen. Daher darf der tatsachliche Wellenversatz keinesfalls groBer als die angege-
benen zuldssigen Werte sein.

Die im Normblatt angegebenen zulassigen Wellenversatz-Werte berilicksichtigen nur die radiale, winklige oder axiale
Fehlausrichtung. Bei kombinierten Fehlausrichtungen mit zwei oder mehr Fehlern reduziert sich jeder zuldssige Wert auf
die Halfte des im Normblatt angegebenen Wertes.

Generell empfiehlt es sich, die Fehlausrichtungen auf maximal ein Drittel des zuldssigen Werts im Normblatt zu begren-
zen. Denn Wellenfehlausrichtungen entstehen nicht nur bei der Montage, sie treten haufig erst wahrend des Betriebs auf,
beispielsweise als Folge von Vibration, Warmeausdehnung oder LagerverschleiB.

radial winklig - symmetrisch
@ lo
winklig - asymmetrisch

ﬂ/\/ f
A

8\
A

=B

axial (axiale Bewegung) Rundlauf

B D
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Wellenkupplungen Ganter

Technische Hinweise / Begriffserklarung Norm®

Nenndrehmoment

Das Drehmoment, das die Wellenkupplung kontinuierlich tbertragen kann. Dieser Wert beriicksichtigt Lastschwan-
kungen wahrend des Betriebs, sodass bei der Auswahl der Wellenkupplung keine Reduzierung des Nenndrehmoments
erforderlich ist (ausgenommen Kreuzschieberkupplungen). Die Wellenkupplung sollte so ausgewahlt werden, dass das
im Dauerbetrieb erzeugte Lastdrehmoment das Nenndrehmoment nicht Uberschreitet.

Maximales Drehmoment

Das Drehmoment, das die Wellenkupplung kurzfristig ibertragen kann.

Drehzahl

Die maximale Drehzahl der Wellenkupplung wurde basierend auf der Umfangsgeschwindigkeit 33 m/s berechnet. Tests
haben bestatigt, dass bei dieser Drehzahl die Wellenkupplung nicht beschadigt wird.

Tragheitsmoment (Drehmasse)

Gibt die Tragheit bzw. den Drehwiderstand der Wellenkupplung bei der Drehung um die eigene Achse an. Je geringer das
Tragheitsmoment ist, desto kleiner ist das Lastdrehmoment bei Start und Stopp des Motors.

Statische Torsionssteife

Die statische Torsionssteife gibt an, um wie viel Grad sich eine Wellenkupplung in Abhangigkeit von dem eingeleiteten
Drehmoment verdreht. Ublicherweise wird die Torsionssteife in Drehmoment pro BogenmaB (Nm/rad) angegeben. Um die
Auslegung zu erleichtern, lasst sich die Torsionssteife auch in Grad pro Nm umrechnen.

Dabei gilt:

orrad =360° > 1rad = 00 - 180° 5730
2n I
Beispiel: . .
Wellenkupplung mit einer Torsionssteife von 500 Nm/rad = 500 Nm > Kehrwert 573 = 0.1146°
57,3° 500 Nm 1 Nm

Schlupf-Drehmoment

Das Schlupf-Drehmoment bezeichnet das Drehmoment, bei dem die Welle aus der Klemmnabe herauszurutschen be-
ginnt. Dabei wird vorausgesetzt, dass die Klemmnabe mit dem jeweils vorgegebenen Schraubenanzugsdrehmoment
montiert wurde.

Die in der Tabelle angegebenen Schlupf-Drehmomente beruhen auf Versuchsreihen. Diesen liegt eine Wellentoleranz
h7, eine Wellenharte 34-40 HRC und das fiir die Klemmnabe in der Tabelle angegebene Schraubenanzugsdrehmoment
zugrunde.

Das Lastdrehmoment muss kleiner als das Schlupf-Drehmoment an der Wellenkupplung ausgelegt sein. Es sollte zudem
berlicksichtigt werden, dass die in der Tabelle angegebenen Schlupf-Drehmomente kleiner als die maximal angegebenen
Drehmomente sind. Ist kein Schlupf-Drehmoment angegeben, dann kann das maximale Drehmoment erreicht werden.

Weil sich das Schlupf-Drehmoment durch die Einsatzbedingungen &ndert, sollte die Eignung der gewahlten Wellenkupp-
lung unter realen Bedingungen getestet werden.

GN 2240

d4 d,/ds; Schlupf-Drehmoment Anzugsdrehmoment der Schraube
inNm ~ inNm =

14 3 0,8 0,5

14 4 1,4 0,5

14 5 21 0,5

14 6 1,3 0,25

20 5 4,9 1

20 6 6,4 1

20 8 9,4 1

30 8 9,3 3,5

30 10 14,6 3,5
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Wellenkupplungen

Technische Hinweise / Begriffserklarung

Ganter
Norm®

GN 2240

d dy/ds
30 12
30 14
40 12
40 14
40 15
40 16
55 18
55 19
55 20
55 25
GN 2242

d dy/ds
12 4
12 5
15 4
15 5
15 6
20 6
20 8
20 10
30 8
30 10
30 12
38 12
38 15
38 20
GN 2246

d1 dz/da
12 4
12 5
16 5
16 6
20 5
20 6
20 8
25 6
25 8
25 10
32 10
32 12

Schlupf-Drehmoment
inNm =

20

15,3
31,7
38,5

85
91,5
98
130

Schlupf-Drehmoment
inNm =

1,9
2,4
2,3
3,5
4,8
4,2
5,7
7,5
13,9
17,2
20,2
30
38,8

Schlupf-Drehmoment
inNm =

0,7
1,7

2,7

Anzugsdrehmoment der Schraube
inNm =

3,5
1,5
8

8

8

8
13
13
13
13

Anzugsdrehmoment der Schraube
inNm =

0,5
0,5
1

1

1

1,5
1,5
1,5
2,5
2,5
2,5

Anzugsdrehmoment der Schraube
inNm =

0,5
0,5

2,5
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Wellenkupplungen Ganter

Technische Hinweise / Begriffserklarung Norm®

Temperaturkorrekturfaktoren

Betragt die Umgebungstemperatur mehr als 30 °C, sind das Nenndrehmoment sowie das maximale Drehmoment ent-
sprechend der Temperaturkorrekturfaktoren anzupassen.

Umgebungstemperatur Temperaturkorrekturfaktor
fir GN 2240 / GN 2241 fir GN 2242 / GN 2243
-20 °C bis +30 °C 1 1
+30 °C bis +40 °C 0,8 0,8
+40 °C bis +60 °C 0,7 0,7
+60 °C bis +80 °C - 0,55

Statische Torsionssteife und Temperatur

Die Schaubilder zeigen die Veranderung der statischen Torsionssteife innerhalb der zuldssigen Betriebstemperatur unter
der Annahme, dass die statische Torsionssteife bei einer Temperatur von 20 °C gleich 100 Prozent betréagt. Bei zuneh-
mender Temperatur reduziert sich die Torsionssteife der Wellenkupplungen.

GN 2240/ GN 2241

Kupplungsstern BS Kupplungsstern WS

— 110 — 110

() ()

,:G_E 100 — -:a:, 100

[92] (2}

g ) g ” \\

4 [4

o (o]

= 80 = 80

2 ® ~N

< <

Q Q

2 70 2 70

8 &

@ [77]

60 60
0 20 40 60 0 20 40 60

Temperatur [°C] Temperatur [°C]
Kupplungsstern RS

— 110

S

£ 100

2

@ .

S 90

P 80

(0]

<

[$]

2 70

S

@

60
0 20 40 60

Temperatur [°C]
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Wellenkupplungen Ganter

Technische Hinweise / Begriffserklarung Norm®

GN 2242/ GN 2243 GN 2244

-
-
o
-
-
o

£ 100 £ 100
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L 80 \\ 2 80
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< <

¥} \ [5]

2 70 2 70

3 3
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60 60
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GN 2246

Aluminium AL Edelstahl NI
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L 2

2 100 £ 100

[%] [%]

C C

S S

2 4

2 90 2 90

(9] ()

< <

Q [$}

2 @

5 ®

=80 =80

@ 0 50 100 150 @ 0 50 100 150
Temperatur [°C] Temperatur [°C]

Highlights - Wellenkupplungen | Seite 27



Wellenkupplungen Ganter

Technische Hinweise / Begriffserklarung Norm®

Riickstellkraft - Exzentrizitat

Bei exzentrischen Einbaulagen der Wellenenden versucht die Wellenkupplung stets in ihre Ruhelage zurlickzukehren. Die
dabei wirkende Kraft wird als Rickstellkraft bezeichnet.

Verbaut man die Wellenkupplungen mit méglichst geringer Exzentrizitét, treten geringere exzentrische Rickstellkrafte auf.
AuBerdem reduziert sich die auf das Wellenlager wirkende Kraft.

GN 2240/ GN 2241

Kupplungsstern BS Kupplungsstern WS
60 60
di=14 — di=14 —
%0 114,220 — 50 114,200 —
_. 40 Hd=30 — _ 40 Hd=30 —
Z z
£ a0 d;=40 £ a0 | d=40
N d;=55 — & di=55 —
20 20
10 10 /
0 0
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0 0,05 0,1 0,15
Exzentrizitat [mm] Exzentrizitat [mm]
Kupplungsstern RS
60
di=14 —
50 I dy=20 —
. 40 Hd=30 —
Z -
£ 30 d;=40
N d;=55 —
20
10 -
0
0 0,05 0,1
Exzentrizitat [mm]
GN 2242 / GN 2243 GN 2244
30 60 i
di=19 —
25 50 =27 —
.20 _. 40 Hd;=32
= < d;=40 —
% 15 dé 30 H!
>4 ~
10 di=8 — di=20 H 20
5 d=12 — dy=30—|| 10 |_—]
d;=15 — d;=38—
0 I i oL
0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25
Exzentrizitat [mm] Exzentrizitat [mm]
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Wellenkupplungen Ganter
®
Technische Hinweise / Begriffserklarung NOI’m
GN 2246
Aluminium AL Edelstahl NI
25 ‘ 25 I
di=12 — &=12 —
20 Md;=16 — 20 Hg=16 —
5 15 || 420 — 5 15 |40~
= di=25 o di=25
g - Y -
2 10 H%=32 — £ 10 H4=32 —
5 5
0 0
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0 0,05 0,1 0,15 0,2

Exzentrizitat [mm]

Rickstellkraft - Druck

E

xzentrizitat [mm]

Steht die Wellenkupplung unter Kompression in axialer Richtung, also unter Druckbelastung, so strebt sie zur Riickstel-
lung in Ruhelage. Die der Druckbelastung entgegenwirkende Kraft bezeichnet man als Rickstellkraft.

Je geringer die Kompression einer Wellenkupplung ist, desto geringer féllt die Rickstellkraft sowie die axial wirkende
Kraft aus. Dies ist bei der Dimensionierung der Wellenkupplung unbedingt zu beachten.
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