VORSPANNWERTE KEILRIEMEN INDUSTRIE

Statische Trumkraft-Vorspannung [N]

Profil Durchmesser Standard SUPER X-POWER M=S SUPER XE-POWER PRO RED POWER 3
der kleinen (ummantelt) SUPER TX M=S
Scheibe
[mm] Erstmontage Betrieb Erstmontage Betrieb Erstmontage Betrieb Erstmontage  Neumontage
nach Einlauf nach Einlauf nach Einlauf neve elaufene
tefione | (e
[ 1]
VORSPANNMESSGERAT
3V/9N; > 71 = 90 250 200 300 250 350 300 300 250
. XPZ; > 90<125 350 250 400 300 500 400 400 300
FUR OPTIBELT KEILRIEMEN UND SVXIINX S
<100 350 250 400 300 500 400 400 300
KEILRIPPENRIEMEN SPA; > 100 < 140 400 300 500 400 600 500 500 400
XPA > ;ég <200 500 400 600 450 700 550 600 450
2200+
SPB; <160 650 500 700 550 850 650 700 550
5V/15N; > 160 < 224 700 550 850 650 1000 800 850 650
PB; > 224*5 355 900 700 1000 800 1200 950 1000 800
Diese vereinfachte Methode die Vorspannkraft zu messen, soll BV /TS NX EXE00)
: : : : <250 1000 800 1400 1100 1700 1300 1400 1100
dem Monteur die Wartung von Antrieben erleichtern, wenn die SPC; 5 250 < 335 1400 1100 1600 1200 1900 1550 1600 1200
wichtigsten technischen Daten nicht bekannt sind und die XPC zgggf 560 1800 1400 1900 1500 2300 1800 1900 1500
optimale Vorspannung daher nicht berechnet werden kann. % o0 = — =
Z/10; > 50=< 71 120 90 140 110
. ) ZX/X10 > 71 <100 140 110 160 130 - - - -
Das Messgerdt kann auch dazu verwendet werden, die > 100*
Vorspannung festzulegen, wenn die optimale Vorspannung < 80 150 110 200 150
. . A/13; > 80<100 200 150 250 200
gemaB bekannten technischen Daten berechnet wurde. AX/X13 2100 <132 300 250 400 300 = = = =
> 132*
<125 300 250 450 350
oo B/17; > 125 <160 400 300 500 400
OPTIBELT VORSPANNMESSGERATE - BEDIENUNGSANLEITUNG - VAV R T - T T s s s
> 200*
<200 700 500 800 600
C/22; > 200 =250 800 600 900 700
Gummi-Fingerschlaufe Druckfléche . CX/X22 > 250 =355 900 700 1000 800 - - - -
Vorspannmessgerdite: > 355*
OPTIKRIK O Messbereich: 70 - 150 N 8v Kontrolle der Riemenvorsp mittels Léngenaddi ert bzw. Frequenzmessung.

OPTIKRIK | Messbereich: 150 - 600 N

‘ : OPTIKRIK 1l Messbereich: 500 - 1400 N
\’WWVWWWV‘?Z‘T""’V""""""‘"] OPTIKRIK 11l Messbereich: 1300 - 3100 N

* Vorspannwerte fir diese Scheiben mijssen berechnet werden.

et VORSPANNWERTE KFZ-INDUSTRIE
Betriebsspannung Mindest-
Profil Erstmontagespannung ggf'l‘ﬂl)"llv‘l’iﬁf. betriebsspannung
stat. Trumkraft [N] stat. Trumkraft [N] stat. Trumkraft [N]
AVX 10
— e (' H MARATHON X, MARATHON 2 550 + 50 350 = 50 =200
MARATHON X, MARATHON 2 C= Y ko 20
e KB - 2 AVX 10 1100 = 50 700 = 50 > 400
A B KB - 3 AVX 10 1650 + 50 1050 + 50 = 600
KB - 2 AVX 13 1300 = 50 800 + 50 = 600
@ @ q . - . . . KB - 3 AVX 13 1950 + 50 1200 + 50 =900
1. Das Vorspoanmessger'ot geméaB eingesetztem Profil und Ausfilhrung auswéhlen. Siehe unten stehende Anweisungen zur FRREIER VGoReES e o
Vorgehensweise (vereinfachte Vorspann-Tabelle). RB - 4 PK 500 + 50 350 = 50 - 250
2. Die oben stehende Abbildung (A, B oder C) zeigt drei Méglichkeiten, das Messgerdt zu bedienen, so dass Druck nur RELISIRIS 600150 209 50 1500
auf die Druckfléche ausgeibt wird. RB - 6 PK 70,2150 S00/=150 21350
3. Das Messgerdt wird in der Mitte des Riemenriickens auf einen der Riemen des Antriebs gelegt. Stellen Sie sicher, dass
das Messgerét nur zu einem Riemen Kontakt hat und dass der Anzeigearm voll in die Skalenfléche eingedriickt wird. VORSPANNWERTE KEILRIPPENRIEMEN INDUSTRIE
Das Messgerét soll parallel zu den Riemenkanten ausgerichtet sein. Profil Durchmesser Statische Trumkraft Trax [N]
‘t{‘:ilﬁé"j" Erst- Betrieb Erst- Betrieb Erst- Betrieb Erst- Betrieb Erst- Betrieb
4. Drijcken Sie nur rpit ginem finger |§mgsum“und fest ogf die Druckfléche, wie in der ?bigen Abbildung dorgestellt (A, B [mm] montage E?rﬂ;ll‘lf montage E?rﬁf:l:af Eaac g E;:ﬁ;tf S| enac®
oder C). Wenn Sie ein deutliches Klicken héren oder fihlen, bitte sofort den Druck einstellen und das Messgerdat 4 PH 8 PH 12 PH 16 PH 20 PH
vorsichtig abheben, um die gemessene Stellung des Anzeigearms nicht zu verstellen. PH N ;? = %‘? ]?8 gg %(5)8 }28 %gg %gg ggg %gg igg 328
z :
5. Das Messgert ablesen, um die Vorspannung wie folgt — und wie in oben stehender Abbildung dargestellt - zu beurtei-
len ap) 8PJ 12P) 16 Py 24 Py
' 40 580 0 1% 0 3% 80 20 a4 120 1000
<
6. Das Messgerdt seitwdrts drehen, um den exakten Schnittpunkt der Oberkante des Anzeigearms mit der Skalenfléche PJ 2 80 <132 250 200 450 350 700 550 900 700 1300 1000
abzulesen. 2 132
63 300 s 250 600 s 450 700‘0 PK 600 900.I2 PK 700 ]200.I6 PK 200
<
7. Diesen Punkt merken oder mit dem Daumennagel markieren und das Messgerét drehen, um die Skala abzulesen. o > 63 =100 400 300 800 600 1000 700 1200 900 1500 1200
> 100 < 140 450 350 900 700 1100 800 1300 1000 1600 1300
8. Die abgelesene Vorspannung mit der vereinfachten Vorspann-Tabelle oder der kalkulierten Vorspannung vergleichen. > 140
Verringern oder erhdhen Sie die Riemenspannung je nach Messergebnis, falls erforderlich. < 90 800 CIEE 600 1000 B 800 130010 Pl'woo ]50012 PL]200 190016 PI'1500
> 90 =140 1000 700 1300 1000 1600 1300 1900 1500 2500 1900
PL > %ég <200 1100 800 1400 1100 1900 1400 2100 1600 2800 2100
i< :
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