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Autocentrant

Couple moyen / élevé

Pour arbre de diamétre 6 a 130 mm
Faible encombrement radial

Autocentrant

Couple élevé

Pour arbre de diamétre 20 a 180 mm
Temps de montage réduit

Autocentrant

Couple moyen / élevé

Pour arbre de diameétre 20 a 180 mm
Pression de montage réduite

Autocentrant

Couple moyen / élevé
TRK 132 : Pour arbre de diamétre 20 a 200 mm
TRK 139 : Pour arbre de diameétre 18 & 90 mm

Autocentrant

Couple moyen
TRK 133 : Pour arbre de diameétre 20 a 200 mm
TRK 134 : Pour arbre de diameétre 14 a 50 mm

Pas autocentrant

Couple moyen
Pour arbre de diamétre 20 a 900 mm
Démontage rapide

Autocentrant

Couple faible
Pour arbre de diamétre 14 a 70 mm

Pas autocentrant

Couple faible
Pour arbre de diamétre 6 a 600 mm
Faible encombrement radial

Autocentrant

Couple moyen
Pour arbre de diamétre 10 a 25mm

Autocentrant

Couple tres élevé

Pour arbre de diamétre 45 a 400 mm

Pression sur arbre et moyeu uniformément répartie

Accouplement rigide

Couple moyen

Pour arbre de diamétre 17 a 80 mm
Montage et démontage rapides

TRK 603 Autocentrant

Couple élevé / trés élevé
Pour arbre de diameétre 14 a 480 mm
Montage et démontage rapides
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N.B. The recommended machining tolerances for the pressure
surfaces are as follows: = "
h8 for Shaft Q_ = _ = 5 a o
H8 for Hub o © S ®
Q§< aenov Il |
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Clamping Screws Extraction
DIMENSIONS o PRESSURES DIN 9?2 gw 129 | Theead
@d @D @Dl @D2 L1 L2 L3 L Mt Shaft Hub No. Type Torque Type No
Nm N/mm? | N/mm? Nm
] 14 23 25 10 18.5 22.5 25.5 12 190 80 3 M3Ix10 22 M3 2
8 15 24 27 12 21.5 25.5 29.5 29 205 110 3 M4 x 12 5 M4 2
9 16 25 28 14 23.5 27.5 31.5 31 150 85 3 M4 x12 S5 M4 2
10 16 25 28 14 23.5 27.5 31.5 35 140 85 3 M4 x 12 5 M4 2
11 18 28 32 14 23.5 27.5 31.5 D2 170 105 4 M4 x12 S5 M4 2
12 18 28 32 14 23.5 27.5 31.5 58 150 100 4 M4 x 12 5 M4 2
14 23 35 39 14 23.5 27.5 31.5 69 140 80 4 M4 x12 S5 M4 2
15 24 40 45 16 29.5 36.5 42.5 170 158 98 4 Mé x 18 hird Mé 2
16 24 40 45 16 29.5 36.5 42.5 180 148 98 4 M6 x 18 17 Mé 2
17 26 42 47 19 32.5 39.5 45.5 200 180 125 4 M6 x 18 bt Mé 2
18 26 42 47 19 32.5 39.5 45.5 200 180 125 4 M6 x 18 17 Mé 2
19 27 43 49 19 325 395 | 455 210 170 120 4 Mé x 18 17 M6 | 2
20 28 44 50 19 325 395 | 455 220 160 115 4 Mé x 18 17 Mé | 2
22 32 48 54 26 39.5 465 | 52.5 250 115 80 4 Mé x 18 17 M6 | 2
24 34 50 56 26 395 465 | 525 395 146 102 6 Mé x 18 17 Mé | 3
25 34 50 56 26 39.5 46,5 | 52.5 410 140 102 6 Mé x 18 17 M6 | 3
28 39 55 61 255 395 465 | 525 465 135 98 6 M6 x 18 17 Mé | 3
30 41 57 62 255 39.5 46,5 | 52.5 510 127 90 6 M6 x 18 17 Mé6 | 3
32 43 59 65 255 395 465 | 525 705 146 108 8 Méx 18 17 Mé | 4
35 47 62 69 31.5 45.5 52,5 | 58.5 790 105 80 8 Mé x 18 17 Mé6 | 4
38 50 66 72 31.5 45.5 525 | 585 860 100 76 8 Mé x 18 17 Mé | 4
40 53 69 75 31.5 45.5 525 | 58.5 900 96 72 8 Mé x 18 17 Mé6 | 4
42 55 71 78 31.5 45.5 525 | 585 940 90 70 8 Mé x 18 17 Mé | 4
45 59 80 86 45 62.5 71 79 1840 110 85 8 M8 x 22 4] M8 4
48 62 81 87 45 62.5 71 79 2000 105 80 8 M8 x 22 41 M8 4
50 65 B6 92 45 62.5 71 79 2100 100 75 8 M8 x 22 4] M8 4
55 71 92 98 55 72.5 81 89 2580 85 65 9 M8 x 22 41 M8 3
60 77 98 104 55 725 81 89 2800 75 60 9 M8 x 22 4] M8 3
65 84 105 11 55 72.5 81 89 3050 70 55 9 M8 x 22 41 M8 3
70 90 113 119 65 86.5 96.5 | 106.5 5250 90 70 9  MI0Ox25 83 Mi0 | 3
75 95 119 126 65 B6.5 96.5 106.5 5600 80 65 9 | M10x25 83 M10 3
80 100 125 131 65 86.5 96.5 | 106.5 8000 100 80 12 | M10x 25 83 Mi10 4
*85 106 131 137 65 B46.5 96.5 106.5 8500 95 75 12 | M10x 25 83 M10 4
90 112 137 144 65 86.5 96.5 106.5 9000 90 75 12 | M10x25 83 Mi10 4
' 95 120 142 149 65 B6.5 96.5 106.5 11000 100 80 14 | M10x 25 83 M10 4
100 125 147 154 65 86.5 96.5 | 106.5 15000 120 95 18 | M10x25 83 MI10 4
110 140 172 180 90 114 128 140 16000 80 65 12 | M12x35 154 MI12 4
120 155 187 198 90 114 128 140 17500 70 55 12 | M12x35 145 Mi2 4




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Faible encombrement radial Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Pressions de surface tres basses
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 110: en serrant les vis, le moyeu n'a
aucun déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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h8 for Shaft e @
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Clamping Screws Exiraction
DIMENSIONS PRESSURES DIN 9{’2 Ew. 12,9 Thread
Torque
@d (%)) L1 12 L3 L Mt Shaft Hub  No.  Type Torque | Type @ No.
Nm N/mm? | N/mm? Nm
19 47 26 31 39 45 350 228 98 4 M6x25 17 Mé 2
20 47 26 31 39 45 390 231 100 4 M6x25 17 Mé 2
22 47 26 31 39 45 440 220 95 4 M6x25 17 Mé 2
24 50 26 31 39 45 519 215 102 6 M6x25 17 Mé 3
25 50 26 31 39 45 590 230 105 6 M6x25 17 Mé 3
28 55 26 31 39 45 700 220 110 6 M6x25 17 Mé 3
30 55 26 31 39 45 760 200 120 6 M6x25 17 Mé 3
32 60 26 31 39 45 930 230 114 8 M6x25 17 Mé 4
35 60 26 31 39 45 1030 200 119 8 M6x25 17 Mé 4
38 65 26 31 39 45 1240 210 124 8 M6x25 17 Mé 4
40 65 26 31 39 45 1350 200 125 8 M6x25 17 Mé 4
42 75 30 36 A7 55 2170 236 140 6 M8x30 41 M8 3
45 75 30 36 A7 55 2350 236 140 6 MBx30 41 M8 3
48 80 30 36 47 55 2510 218 135 6 M8x30 41 M8 3
50 B0 30 36 A7 55 2580 218 135 6 MBx30 41 M8 3
55 85 30 36 A7 55 3200 223 145 8 M8x30 41 M8 4
60 90 30 36 A7 55 3380 198 157 8 MBx30 41 M8 4
65 95 30 36 47 55 4160 213 140 8 M8x30 41 M8 4
70 110 40 46 57 &7 6840 225 143 8 M10x35 83 M10 4
75 115 40 46 62 72 7500 210 138 8 M10x35 83 M10 4
80 120 40 46 62 72 8100 200 130 8 M10x35 83 M10 4
85 125 40 46 62 72 9700 210 145 10 M10x35 83 M10 4
90 130 40 46 62 72 10300 200 138 10 M10x35 83 M10 4
95 135 40 46 62 72 12100 210 148 10 M10x35 83 M10 4
100 145 46 52 77 89 15700 216 148 8 M12x45 145 Mi2 4
110 155 46 52 77 89 17200 196 139 8 M12x45 145 Mi2 4
120 165 46 52 77 89 22500 216 156 10 M12x45 145 M12 4
130 180 46 52 77 89 24000 196 140 12 M12x45 145 Mi2 4
140 190 51 59 84 90 30800 196 145 8 M14x45 230 M14 4
150 200 51 59 84 90 37150 205 153 10 M14x45 230 Mi4 5
160 210 51 59 84 90 40500 205 155 10 M14x45 230 M14 5
170 225 51 59 84 90 40900 163 123 12 M14x45 230 Mi4 6
180 235 51 59 84 90 41300 160 120 12 M14x45 230 M14 (]




Couple transmissible élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Solution économiquement avantageuse Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Excellente perpendicularité arbre-moyeu
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 130: en serrant les vis, le moyeu a un
léger déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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Clamping Screws Extraction
DIMENSIONS ERESSURES DIN 912 MAT. 12.9 Thread
Torque
ad @D L1 L2 L3 L Mt Shaft Hub | No. Type Torque | Type No.
Nm N/mm? | N/mm? Nm
19 47 26 31 39 45 300 228 98 4 M6x25 17 Mé 2
20 47 26 31 39 45 320 231 98 4 M6x25 17 Mé 2
22 47 26 31 39 45 370 21 99 4 M6x25 17 Mé 2
24 50 26 31 39 45 430 220 110 6 M6x25 17 Mé 3
25 50 26 31 39 45 480 226 113 ] M6x25 17 Mé 3
28 55 26 31 39 45 590 207 108 6 M6x25 17 Mé 3
30 55 26 31 39 45 650 226 121 ] M6x25 17 Mé 3
32 60 26 31 39 45 800 201 17 8 M6x25 17 Mé 4
35 60 26 31 39 45 860 206 121 8 Méx25 17 Mé 4
38 65 26 31 39 45 1030 201 124 8 Mé6x25 17 Mé 4
40 65 26 31 39 45 1130 239 146 8 Méx25 17 Mé 4
42 75 30 36 47 55 1930 221 138 6 M8x30 41 M8 3
45 75 30 36 47 55 1950 221 138 6 M8x30 41 M8 3
48 80 30 36 47 55 2180 226 145 6 M8x30 41 M8 3
50 80 30 36 47 55 2210 226 146 6 M8x30 41 M8 3
55 85 30 36 47 55 2730 226 146 8 M8x30 41 M8 4
60 90 30 36 47 55 2910 201 134 8 M8x30 41 M8 4
65 95 30 36 47 55 3570 211 145 8 M8x30 41 M8 4
70 110 40 46 57 67 5830 226 145 8 M10x35 83 M10 4
75 115 40 46 62 72 6330 221 151 8 M10x35 83 M10 4
80 120 40 46 62 72 6840 202 142 8 M10x35 83 M10 4
85 125 40 46 62 72 8160 221 161 10 M10x35 83 M10 4
90 130 40 46 62 72 8670 201 146 10 M10x35 83 M10 4
95 135 40 46 62 72 10200 191 141 10 M10x35 83 M10 4
100 145 46 52 77 89 13600 201 151 8 M12x45 145 M12 4
110 155 46 52 77 89 14870 201 182 8 M12x45 145 M12 4
120 165 46 52 77 89 19460 221 162 10 M12x45 145 M12 4
130 180 46 52 77 89 20820 202 146 12 M12x45 145 M12 4
140 190 51 59 84 90 25410 192 141 8 M14x45 230 M14 4
150 200 51 59 84 90 30720 202 152 10 M14x45 230 M4 5
160 210 51 59 84 90 33150 202 152 10 M14x45 230 M14 5
170 225 51 59 84 90 34000 161 121 12 M14x45 230 M4 6
180 235 51 59 84 90 34250 157 122 12 M14x45 230 M14 6




Couple transmissible élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Solution économiquement avantageuse Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Excellente perpendicularité arbre-moyeu
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 131: en serrant les vis, le moyeu n'a
aucun déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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surfaces are as follows: g!__|_ - _ a
h8 for Shaft Q
H8 for Hub
Clamping Screws Exiraction
DIMENSIONS e PRESSURES DIN 912 MAT. 12.9 Throad
@d oD L1 L2 L3 L Mt Shaft Hub | No.  Type Torque | Type | No.
Nm N/mm? | N/mm? Nm
18 47 17 22 28 34 310 314 120 5 Méx20 14 Mé 3
19 47 17 22 28 34 330 300 120 5 Mé6x20 14 Mé 3
20 47 17 22 28 34 380 295 125 5 Méx20 14 Mé 3
22 47 17 22 28 34 410 270 125 5 Mé6x20 14 Mé 3
24 50 17 22 28 34 440 243 120 6 Méx20 14 Mé 3
25 50 17 22 28 34 560 285 140 6 Mé6x20 14 Mé 3
28 55 17 22 28 34 630 255 130 6 Méx20 14 Mé 3
30 55 17 22 28 34 660 235 130 6 Mé6x20 14 Mé 3
32 60 17 22 28 34 960 295 155 8 Méx20 14 Mé 4
35 60 17 22 28 34 1050 270 155 8 Mé6x20 14 Mé 4
38 65 17 22 28 34 1140 250 145 8 Mé6x20 14 Mé 4
40 65 17 22 28 34 1200 235 145 8 Méx20 14 Mé 4
45 75 20 25 33 11 2180 290 170 7 MBx25 35 M8 3
50 80 20 25 33 1 2430 260 160 7 MBx25 35 M8 3
55 85 20 25 33 11 3070 270 175 8 MBx25 35 M8 4
60 90 20 25 33 41 3350 245 165 8 MBx25 35 M8 4
65 95 20 25 33 41 4080 255 175 9 MBx25 35 M8 3
70 110 24 30 40 50 6280 280 180 8 M10x30 70 M10 4
75 115 24 30 40 50 6680 260 170 8 M10x30 70 M10 4
80 120 24 30 40 50 7130 250 160 8 M10x30 70 M10 4
85 125 24 30 40 50 8480 260 180 9 M10x30 70 M10 3
90 130 24 30 40 50 9080 250 170 9 M10x30 70 M10 3
95 135 24 30 40 50 10580 260 180 10 M10x30 70 M10 4
100 145 26 32 44 56 13380 270 190 8 M12x35 125 Mi2 4
110 155 26 32 44 56 14580 240 180 8 M12x35 125 Mi2 4
120 165 26 32 44 56 17880 250 180 9 M12x35 125 Mi2 4
130 180 34 40 52 64 29980 240 170 12 M12x35 125 Mi2 6
140 190 34 40 54 68 26980 210 150 9 M14x40 190 M14 4
150 200 34 40 54 68 32980 230 170 10 M14x40 190 Mi14 5
160 210 34 40 54 68 37980 230 170 11 M14x40 190 M14 4
170 225 44 50 64 78 44980 180 130 12 M14x40 190 Mi14 6
180 235 44 50 64 78 46980 170 130 12 M14x40 190 M14 6




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Solution économiquement avantageuse Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Interchangeable avec la série TRK 200
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 132 : en serrant les vis, le moyeu a un
léger déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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Clamping Screws Extraction
DIMENSIONS S PRESSURES DIN gfg E‘l AL 129 Thread
ad @D L1 L2 L3 L Mt Shaft Hub  No. Type Torque Type No.
Nm N/mm’ N/mm’ Nm
18 47 17 22 28 34 260 240 93 5 M6x20 17 Mé 3
19 47 17 22 28 34 270 230 93 5 Méx20 17 Mé 3
20 47 17 22 28 34 280 220 95 5 M6x20 17 Mé 3
22 47 17 22 28 34 300 200 05 5 Méx20 17 Mé 3
24 50 17 22 28 34 400 215 107 6 Méx20 17 Méb 3
25 50 17 22 28 34 420 210 105 6 Méx20 17 Mé 3
28 55 17 22 28 34 470 190 9% (+] M6x20 17 Mé 3
30 55 17 22 28 34 500 180 95 6 Méx20 17 Mé 3
32 60 17 22 28 34 720 220 115 8 M6x20 17 Mé 4
35 60 17 22 28 34 790 200 115 8 Méx20 17 Méb 4
38 65 17 22 28 34 850 185 105 8 Méx20 17 Mé 4
40 65 17 22 28 34 900 175 105 8 Méx20 17 Mb 4
45 75 20 25 33 41 1620 215 125 7 MBx25 41 M8 3
50 80 20 25 33 a1 1820 195 120 7 M8x25 41 M8 3
55 85 20 25 33 41 2300 200 130 8 MBx25 41 M8 4
60 90 20 25 33 41 2500 185 125 8 M8x25 41 M8 4
65 95 20 25 33 41 3050 190 130 9 M8x25 41 M8 3
70 110 24 30 40 50 4660 210 135 8 M10x30 83 M10 4
75 115 24 30 40 50 5000 195 125 8 M10x30 83 M10 4
80 120 24 30 40 50 5300 185 125 8 M10x30 83 M10 4
85 125 24 30 40 50 6350 195 135 9 M10x30 83 M10 3
90 130 24 30 40 50 6760 185 130 9 M10x30 83 M10 3
95 135 24 30 40 50 7900 195 135 10 M10x30 83 M10 4
100 145 26 32 44 56 9700 200 140 8 M12x35 145 M12 4
110 155 26 32 44 56 10600 180 130 8 M12x35 145 Mi12 4
120 165 26 32 44 56 13000 185 135 9 M12x35 145 Mi12 4
130 180 34 40 Lyl 64 18900 175 125 12 M12x35 145 Mi2 6
140 190 34 40 54 68 20600 165 120 9 M14x40 230 M14 4
150 200 34 40 54 68 25100 175 130 10 M14x40 230 M14 5
160 210 34 40 54 68 29100 180 135 1 M14x40 230 M14 4
170 225 44 50 64 78 34100 140 105 12 M14x40 230 M14 6
180 235 44 50 64 78 36100 135 105 12 M14x40 230 M14 6
190 250 44 50 64 78 49000 236 180 15 M14x40 230  M14 6
200 260 44 50 64 78 52000 225 173 15 M14x40 230 M14 B
220 285 50 56 75 91 60200 200 154 12 M16x40 355 M16 6
240 305 50 56 75 91 82200 239 180 15 M16x40 355 M16 6
260 325 50 56 75 91 95000 254 203 18  M16x40 355 M16 B
280 355 60 66 87 105 123500 210 165 16 M18x50 485 M18 B
300 375 60 66 87 105 148300 220 176 18  M18x50 485 M18 3]
320 405 74 81 104 124 182500 217 172 18 M20x50 690 M20 B
340 425 74 81 104 124 218000 239 191 21 M20x50 690 M20 6
360 455 86 94 120 142 290000 207 164 18 M22x60 930 M22 B
380 475 86 94 120 142 305000 229 193 21 M22x60 930 M22 6
400 495 86 94 120 142 355000 217 175 21 M22x60 930 M22 6




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Solution économiquement avantageuse Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Interchangeable avec la série TRK 200
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 133: en serrant les vis, le moyeu n'a
aucun déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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Clamping Screws Exiraction
DIMENSIONS PRESSURES DIN 912 MAT. 12.9 Thread
Torque
@d @D L1 L2 L3 L Mt Shaft Hub No. Type Torque | Type @ No.
Nm N/mm?  N/mm? Nm
14 55 17 b4 31 39 290 458 118 4 MBx25 41 M8 2
16 55 17 22 31 39 320 400 118 4 MBx25 41 M8 2
18 55 17 b4 31 39 360 356 118 4 MBx25 41 M8 2
19 55 17 22 31 39 380 337 118 4 MBx25 41 M8 2
20 55 17 b4 31 39 400 320 118 4 MBx25 41 M8 2
2 55 17 22 31 39 440 290 118 4 MBx25 41 M8 2
24 55 17 b4 31 39 480 265 118 4 MBx25 41 M8 2
25 55 17 22 31 39 500 255 118 4 MBx25 41 M8 2
28 55 17 b4 31 39 560 228 118 4 MBx25 41 M8 2
30 55 17 22 31 39 600 213 118 4 MBx25 41 M8 2
24 65 17 22 31 39 620 332 122 5 M8x25 41 M8 3
25 65 17 22 31 39 640 320 122 5 MBx25 41 M8 3
28 65 17 22 31 39 720 285 122 5 M8x25 4] M8 3
30 65 17 22 31 39 770 267 122 5 MBx25 41 M8 3
32 65 17 22 31 39 820 250 122 5 M8x25 41 M8 3
33 65 17 22 31 39 850 235 122 5 MBx25 41 M8 3
35 65 17 22 31 39 900 228 122 5 M8x25 4] M8 3
38 65 17 22 31 39 980 210 122 5 MBx25 41 M8 3
40 65 17 22 31 39 1030 200 122 5 M8x25 4] M8 3
30 80 20 25 33 41 1080 315 120 7 M8x25 4] M8 3
32 80 20 25 33 41 1150 298 120 7 MBx25 4] M8 3
33 80 20 25 33 41 1200 282 120 7 M8x25 4] M8 3
35 80 20 25 33 41 1260 272 120 7 MBx25 41 M8 3
38 80 20 25 33 41 1370 250 120 7 M8x25 4] M8 3
40 80 20 25 33 41 1440 238 120 7 MBx25 41 M8 3
42 80 20 25 33 41 1510 226 120 7 M8x25 4] M8 3
45 80 20 25 33 41 1620 212 120 7 MBx25 4] M8 3
48 80 20 25 33 41 1730 198 120 7 M8x25 41 M8 3
50 80 20 25 33 41 1800 190 120 7 MBx25 4] M8 3
40 80 20 25 33 41 2150 340 169 10 MBx25 41 M8 4
45 80 20 25 33 41 2420 302 169 10 M8x25 4] M8 4

50 80 20 25 33 41 2700 272 169 10 M8x25 41 M8 4




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Solution économiquement avantageuse Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Interchangeable avec la série TRK 200
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 134: en serrant les vis, le moyeu n’a
aucun déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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N.B. The recommended machining tolerances for the pressure 7=
#

surfaces are as follows:

h 8 for Shaft

H 8 for Hub |

Qe
Clamping Screws Exiraction
DIMENSIONS e PRESSURES DIN qu gﬁ AT 12.9 Thread
@d @D L1 L2 L Mt Shaft Hub No. Type Torque | Type = No.
Nm N/mm?  N/mm? Nm

18 40 12 18.5 24.5 190 260 120 6 M6X15 16 ma 2
19 41 12 18.5 24.5 210 260 120 6 M6X15 16 M8 2
20 42 12 18.5 24.5 240 250 120 6 M6X15 16 ma 2
24 46 12 18.5 24.5 290 250 120 & M6X15 16 M8 2
25 47 12 18.5 24.5 330 230 120 8 M6&X15 16 M8 2
28 50 12 18.5 24.5 370 220 120 8 M6X15 16 M8 2
30 52 12 18.5 24.5 430 210 120 8 M6&X15 16 M8 2
35 57 15 22 28 610 170 100 12 M6X15 16 M8 3
38 60 15 22 28 680 170 100 | [ M6&X15 16 M8 3
40 62 15 22 28 780 170 100 ! M6X15 16 M8 3
42 70 18 28 36 1480 190 110 12 MB8X22 4] M10 S
45 73 18 28 36 1500 210 130 12 MBX22 4] M10 3
48 76 18 28 36 1550 210 130 12 M8X22 41 M10 3
50 78 18 28 36 1650 190 120 12 MB8X22 4] M10 3
55 83 18 28 36 2000 190 120 16 M8X22 41 M10 4
60 88 18 28 36 2350 190 120 16 MB8X22 4] M10 4
70 105 22 35 45 3900 180 120 12 = MI0X25 70 Mi2 3
80 115 22 35 45 4800 170 120 16  MI10X25 70 Mi12 4




Couple transmissible moyen Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Solution économiquement avantageuse Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)

Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

TRK 139 : en serrant les vis, le moyeu a un
léger déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Retirer les vis et revisser ces mémes vis dans les trous d’extraction, en croisant le
serrage, de facon graduelle et uniforme, jusqu'au déblocage des cones. En cas de
réutilisation, huiler de nouveau les vis et les filetages

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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N.B. The recommended machining tolerances for the pressure o
surfaces are as follows: - —g 8
h 9 for Shaft
H 9 for Hub
L1
Clamping Screws Exiraction
DIMENSIONS S PRESSURES DIN 912 MAT. 12.9 Thread
@d @D L1 L H Mt Shaft Hub | No.| Type Torque @ Type @ No.
Nm N/mm? | N/mm? Nm
19 47 17 20 28 255 220 90 8 M6x18 14 M8 2
20 47 17 20 28 270 210 90 8 Méx18 14 M8 2
22 47 17 20 28 300 195 90 8 M6x18 14 M8 2
24 50 17 20 28 360 195 95 9 Mébx18 14 M8 3
25 50 17 20 28 380 190 95 9 M6x18 14 M8 3
28 55 17 20 28 500 187 96 10 Méx18 14 M8 4
30 55 17 20 28 530 176 96 10 M6x18 14 M8 4
32 60 17 20 28 630 192 105 12 Mébx18 14 M8 4
35 60 17 20 28 700 180 105 12 M6x18 14 M8 4
38 65 17 20 28 860 183 107 14 Méx18 14 M8 4
40 65 17 20 28 210 180 110 14 Méx18 14 M8 4
42 75 20 24 34 1500 226 125 12 MB8X22 35 M10 4
45 75 20 24 34 1610 210 125 12 MBX22 35 M10 4
48 80 20 24 34 1700 196 115 12 M8X22 35 M10 4
50 80 20 24 34 1770 190 115 12 MBX22 35 M10 4
] 85 20 24 34 2270 200 130 14 M8X22 35 M10 4
60 20 20 24 34 2470 180 120 14 MBX22 35 M10 4
65 95 20 24 34 3040 190 130 16 M8X22 35 M12 4
70 110 24 28 40 4600 210 130 14 M10x25 70 M12 4
75 115 24 28 40 4900 195 125 14 M10x25 70 M12 4
80 120 24 28 40 5200 180 120 14 M10x25 70 M12 4
85 125 24 28 40 6300 195 130 16 M10x25 70 M12 4
90 130 24 28 40 6600 180 125 16 M10x25 70 M12 4
95 135 24 28 40 7900 195 135 18 M10x25 70 M12 4
100 145 26 33 47 9600 195 135 14 M12x30 125 M14 4
110 155 26 33 47 10500 180 125 14 M12x30 125 M14 4
120 165 26 33 47 13100 185 135 16 M12x30 125 M14 4
130 180 34 38 52 17600 165 115 20 M12x35 125 M14 4
140 190 34 38 52 20900 165 125 22 M12x35 125 M14 4
150 200 34 38 52 24200 170 125 24 M12x35 125 M14 4
160 210 34 38 22 28000 170 130 26 M12x35 125 M14 4
170 225 38 44 60 32800 160 120 22 M14x40 190 M1é 4
180 235 38 44 60 37800 165 125 24 M14x40 190 M16 4
190 250 46 52 68 46500 150 115 28 M14x45 190 M1é6 4
200 260 46 52 68 52500 150 115 30 M14x45 190 M16 L
220 285 50 56 74 68000 150 115 26 M16x50 295 M18 3




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Nombreux diamétres disponibles Rugosité maximum admissible :
Tolérances d’usinage plus large Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Démontage facile
Tolérances maximum admissibles :

Arbre h11

Moyeu H11
Cette série n’est pas auto-
centrante. La concentricité du
moyeu dépend de la qualité des
tolérances d'usinage de la portée

de centrage et de sa longueur TRK 200: en serrant les vis, le moyeu n'a

aucun déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
|égére pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer l'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’'a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée
mentionnée dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Normalement, en desserrant toutes les vis de I'élément de serrage, celui-ci se débloque
de lui-méme. Si cela n'était pas le cas, frapper légérement sur les vis desserrées pour
pouvoir débloquer le cone arriere.

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)

Sur la base des essais effectués, il s’ensuit qu’en montant deux ou plusieurs éléments en
série, le couple transmissible peut-étre calculé ci-dessous

- Couple = couple catalogue pour 1 élément

- Couple = couple catalogue . 1,9 pour 2 éléments

- Couple = couple catalogue . 2,7 pour 3 éléments
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N.B. The recommended machining tolerances for the pressure /

surfaces are as follows:

h8 for Shaft L _ _ -l O

H8 for Hub o SN

s
DIMENSIONS PRESSURES Ring nut Exiraction
Torque Tightening| Thread
@d | @D [o]3 L1 L Mt Shaft | Hub | Type | Thread | Torque | Type
Nm N/mm? N/mm? Nm

14 25 32 23 31 65 80 45 KM4 M20x1 95 MB4
15 25 32 23 31 70 80 45 KM4 M20x1 95 MB4
18 30 38 24 33 100 75 45 KM5 M25x1.5 160 MB5
19 30 38 24 33 105 75 45 KM5 M25x1.5 160 MB5
20 30 38 24 33 112 70 45 KM5 M25x1.5 160 MB5
24 35 45 29 38 178 65 45 KMé M30x1.5 220 MB&
25 a5 45 29 38 185 60 45 KMé& M30x1.5 220 MB&
28 40 52 34 44 250 55 40 KM7 M35x1.5 340 MB7
30 40 52 34 44 270 50 40 KM7 M35x1.5 340 MB7
35 45 58 34 45 390 55 45 Kma M40x1.5 480 MB3
40 50 65 35 46 520 55 45 KM9 M45x1.5 680 MBS
45 55 70 35 47 680 60 50 KM10 | M50x1.5 870 MB 10
50 60 75 36 48 880 60 50 KM11| M55x2 970 MB11
55 65 80 36 48 1030 60 50 KM12 & M60x2 970 MB12

60 70 85 36 50 1360 65 55 KM13 | Mé65x2 1300 MB13




Couple transmissible faible/moyen Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Faible encombrement radial Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Solution économiquement avantageuse
Tolérances maximum admissibles :

Arbre h8

Moyeu H8
Le serrage de I'écrou doit étre fait
de facon uniforme et paralléle par
rapport aux bagues de pression

TRK 250L : Au serrage le moyeu a un léger
déplacement axial par rapport a I’arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
|égére pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer l'arbre et ensuite serrer I'écrou
jusgu’a atteindre le couple de serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le
tableau ci-contre. Ensuite rabattre la languette de blocage de la rondelle frein. Cette
donnée mentionnée dans le tableau est calculé a partir d'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Normalement, en relevant la longuette et en desserrant I'écrou de I'élément de serrage,
celui-ci se débloque de lui-méme. Si cela n’était pas le cas, frapper légerement sur
I'écrou desserré pour pouvoir débloquer le céne arriére.

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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N.B. The recommended machining tolerances for the pressure a
surfaces are as follows: el
Up to @d 38 mm: h 6 for Shaft - H 7 for Hub Q S
Greater than @d 40 mm: h 8 for Shaft - H 8 for Hub

DIMENSIONS PRESSURES
Necessary| Torque
ad @D L1 L force Mt Shaft Hub
Kg Nm N/mm? | N/mm?
6 9 3.7 4.5 380 24 115 75
i f 10 3.7 4.5 390 3 105 70
‘8 11 3.7 4.5 530 47 120 90
9 12 3.7 4.5 1560 7.9 140 105
10 13 3.7 4.5 1560 9.5 135 105
12 15 3.7 4.5 1560 11.4 115 90
13 16 3.7 4.5 1560 13.1 110 90
14 18 53 6.3 2540 223 115 90
15 19 53 6.3 2540 243 110 85
16 20 53 6.3 2540 27.3 105 85
17 21 5. 6.3 2540 29.8 105 85
18 22 5.3 6.3 2540 324 100 80
19 24 5.3 6.3 3600 49 140 110
20 25 5.3 6.3 3600 53 135 105
22 26 513 6.3 3600 66 135 115
24 28 5.3 6.3 3600 73 130 110
25 30 5.3 6.3 3600 72 115 95
28 32 5.3 6.3 3600 86 115 100
30 35 513 6.3 3600 91 100 85
32 36 5.3 6.3 4500 131 130 115
35 40 6 7 5400 171 125 110
36 42 6 7 5400 169 115 100
38 44 6 7 5400 181 110 95
40 45 6.6 8 6600 231 115 105
42 48 6.6 8 6600 235 110 95
45 52 8.6 10 9900 353 105 95
48 59 8.6 10 13200 572 155 135
50 57 8.6 10 13200 602 150 130
55 62 8.6 10 13200 670 140 125
56 64 10.4 12 15720 790 130 115
60 68 10.4 12 15720 860 125 110
63 71 10.4 12 15720 910 120 105
65 73 10.4 12 15720 950 115 100
70 79 12.2 14 20960 1380 125 110
75 84 12.2 14 20960 1450 115 100

80 91 15 17 29000 2200 125 105




Couple transmissible bas/moyen Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Faible encombrement radial Rimax 6 pm (Ra 1 pm / R; 5 pm)
Solution économiquement avantageuse
Tolérances maximum admissibles :
Jusqu’au d.40 mm —arbre h6 — moyeu H7
Sur demande la série TRK 300 peut- Au dessus du d.42mm — arbre h8 — moyeu H8

étre fournie en exécution bagues
fendues. Dans ce cas le couple
transmissible augmente. Notre service
technique est a votre disposition pour
tous renseignements.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
|égére pellicule d’huile.

Monter les bagues, I'entretoise et la bride de serrage. Serer les vis de facon graduelle et
uniforme — en croisant le serrage — jusqu’a atteindre le couple de serrage « Clamping
screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Normalement, en desserrant toutes les vis, les bagues de serrage se débloquent. Dans
le cas contraire, frapper légérement sur le moyeu.

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document).

Couple = couple catalogue pour 1 élément

Couple = couple catalogue . 1,55 pour 2 éléments
Couple = couple catalogue . 1,85 pour 3 éléments
Couple = couple catalogue . 2,02 pour 4 éléments
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N.B.: Les tolérances d' usinage conseillées pour les superficies PN
de pression sont: !
Arbre h 8
Moyeu H 8 _
I E R

EXEMPLE DE COMMANDE: '
Arbre avec diametre 15 avec une valeur de couple inferieure . <
ou égale a 40 Nm il sera demandé:TRK 350 - 15x28 =r[=

Y £ Ty Y

DIMENSIONS coupls | PREssioNs | JREEDOR | e

od |ep | 11 | L am | e | Moyeu |y | g SR ype |
10 20 13 15,5 15 110 55 |4 [M25x12| 1,2 | M25 | 2
12 22 13 15,5 20 90 50 (4 |M25x12 1,2 |M25 |2
14 26 1Ly 20 35 105 55 (4 | M3x16| 21 M3 |2
15 28 17 20 40 100 50 (4 |M3x16| 21 M3 | 2
16 32 17 21 70 130 65 |4 |IM4X16| 4,9 M4 | 2
18 35 2k 25 80 115 60 |4 [M4X20| 49 M4 | 2
19 35 21 25 85 110 60 |4 |[MAX20| 49 M4 | 2
20 38 21 26 220 220 115 |6 [M6EX 20| 97 | M5 |3
22 40 21 26 240 200 110 |6 |[M5 X 20| 9,7 M5 |3
24 47 26 | 32 380 220 110 |6 [M6 X 25( 16,2 | M6 | 3
25 47 26 32 390 210 110 | 6 M6 X 25| 16,2 M6 | 3
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N.B. The recommended machining tolerances for the pressure
surfaces are as follows: e b 1 = Q
h8 for Shaft — 1 1 & &
H8 for Hub
Ll TP
Clamping Screws Exfraction
DIMENSIONS PRESSURES DINOTITAT 190 Throad
Torque
@ad @D L1 L2 L Mt Shaft Hub No.  Type Torque | Type | No.
Nm N/mm? | N/mm? Nm
25 55 34 40 46 840 295 134 6 M6x35 17 Mé 3
28 55 32 40 46 940 264 134 6 Mb6x35 1 Mé 3
30 55 34 40 46 1000 246 134 6 M6x35 17 Mé 3
35 60 44 54 60 1360 174 101 ¥ i Mb6x45 1 Mé 3
38 75 44 54 62 2740 296 150 ¥ MBx50 41 M8 3
40 75 44 54 62 2880 281 150 ¥ i MBx50 41 M8 3
42 75 44 54 62 3030 268 150 ¥ MBx50 41 M8 3
45 75 44 54 62 3240 250 150 ¥ MBx50 41 M8 3
48 80 44 54 62 3950 207 124 8 MBx50 41 M8 3
50 80 56 64 72 4150 200 98 8 M8x50 41 M8 3
55 85 56 64 72 5150 205 104 9 M8x50 41 M8 3
60 90 56 64 72 6200 202 106 10 MBx50 41 M8 4
65 95 56 64 72 6750 187 100 10 M8x50 41 M8 4
70 110 70 78 88 11500 223 114 10 M10x60 83 M10 4
75 115 70 78 88 12300 223 114 10 M10x60 83 Mi0 4
80 120 70 78 88 14500 215 115 11 M10x60 83 M10 4
85 125 70 78 88 15400 215 115 12 M10x60 83 Mi0 5
90 130 70 78 88 17800 208 115 12 M10x60 83 M10 5
95 135 70 78 88 18700 208 115 12 M10x60 83 Mi0 5
100 145 90 100 112 26300 200 107 11 M12x80 145 Mi2 4
110 155 90 100 112 31800 198 110 12 M12x80 145 Mi2 5
120 165 90 100 112 40400 212 120 14 M12x80 145 Mi2 5
130 180 104 116 130 51500 192 112 12 M14x90 230 Mi4 5
140 190 104 116 130 64700 208 124 14 M14x90 230 Mi4 7
150 200 104 116 130 74200 208 127 15 M14x90 230 M14 6
160 210 104 116 130 84500 208 128 16 M14x90 230 Mi4 7
170 225 134 148 164 108200 182 113 14 | M16x110 355 Mié 6
180 235 134 148 164 123250 184 115 15  MI16x110 355 Mié 7
190 250 134 148 164 133800 186 116 16  MI16x110 355 Mié 7
200 260 134 148 164 146000 177 112 16  MI16x110 355 Mié 7
220 285 134 148 164 181000 188 115 18  MI16x110 355 Mié 8
240 305 134 148 164 218000 184 119 20  Mléx110 355 Mié 9
260 325 134 148 164 250000 178 117 21 | M1é6x110 355 M1é6 | 10
280 355 165 177 197 360000 185 117 18 = M20x130 690 M20 8
300 375 165 177 197 428000 192 123 20 | M20x130 690 M20 9




Couple transmissible trés élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.

Résistance a la flexion Rugosité maximum admissible :
Dimensions standard Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8
Moyeu H8

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter I'élément dans le logement du moyeu, insérer I'arbre et ensuite serrer les vis de
facon graduelle et uniforme « en croisant le serrage » jusqu’a atteindre 50%du couple de
serrage « Clamping screws Torque » indigué dans le tableau ci-contre. Répéter la
méme opeération jusqu’a atteindre le bon couple. Enfin vérifier que toutes les vis soient
serrées au couple de serrage en faisant de fagcon continuelle — 2 tours au maximum. Une
fois ce contrdle fait aucune opération supplémentaire n’est nécessaire.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Desserrer toutes les vis. Insérer les vis dans les trous d’extraction du céne antérieur et
les serrer — en croisant le serrage — de facon graduelle et uniforme jusqu’au déblocage.
Ensuite pour débloquer le cbne arriere continuer a serrer les vis jusqu'a déblocage
complet du second cone.

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)
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N.B. The recommended machining folerances for the pressure %
surfaces are as follows: S e _
Shaft h 8 = Sy R 1
Clamping Screws
DIMENSIONS e PRESSURES DIN 912 MAT. 12.9
@d oD L1 L Mt Shaft No. Type Torque
Nm N/mm? Nm
17 50 50 56 200 110 4 M6x40 17
18 50 50 56 220 110 4 M6x40 17
19 50 50 56 230 110 4 M6x40 17
20 50 50 56 240 105 4 M6x40 17
24 55 60 66 290 120 4 M6x50 17
25 55 60 66 450 110 6 Méx50 17
28 60 60 66 510 110 6 Méx50 17
30 60 60 66 550 105 6 Méx50 17
32 63 60 66 580 90 6 Méx50 17
35 75 75 83 790 105 4 MBx60 41
38 75 75 83 850 100 4 MBx60 41
40 75 75 83 900 95 4 MBx60 41
42 78 75 83 950 90 4 M8x60 41
45 85 85 93 1520 110 6 MBx70 41
48 0 85 93 1620 100 6 M8x70 41
50 90 85 93 1690 95 6 M8x70 41
55 94 85 93 2470 110 8 MBx70 41
60 100 85 93 2710 95 8 MBx70 41
65 105 85 93 2930 90 8 MBx70 41
70 115 100 110 3770 90 6 M10x80 83
‘75 125 100 110 4030 80 6 M10x80 83
‘80 125 100 110 4300 70 6 M10x80 83




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Nombre des vis de serrage modére Rugosité maximum admissible :
Facilité de montage Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Solution économiquement avantageuse
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de l'arbre.

Insérer 'accouplement rigide aux extrémités des arbres. Serrer les vis de facon graduelle
et uniforme — en croisant le serrage — jusqu’a atteindre le couple de serrage « Clamping
screws Torgue » indiqué dans le tableau ci-contre. Cette donnée mentionnée dans le
tableau est calculé a partir d'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdéne,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Normalement en desserrant toutes les vis, les deux cones de I'accouplement rigide se
débloquent. Dans le cas contraire, frapper légerement sur les vis desserrées pour
pouvoir débloquer le cone arriere.
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dw
di
d

N.B. The recommended machining tolerances for the pressure

surfaces are as follows: sls S
Diameter d h 8 —— - 1
IMPORTANT:
The internal cones are lubricated using products based on 2
Molybdenum Bisulphide.
DIMENSIONS PRESSURES Seanping Scrawe
o DIN 912 MAT. 12.9
ad oD o dw L1 L2 L 21 | Adw Mt Shaft No. Type Torque
(dw-d1) Nm N/mm? Nm
24 50 19 14 19.5 23 36 0.017 170 286 6 M5x18 4
20 210 DIN 912 Mat. 12.9
21 250
30 60 24 16 21.5 25 44 | 0.017 300 233 7 M5x18 4
25 340 DIN 912 Mat. 12.9
26 380
36 72 28 18 23.5 27.5 52 0.032 440 307 5 M6x20 12
30 570
31 630
44 80 32 20 25.5 29.5 61 0.032 620 37 7 Méx20 12
35 780
36 860
50 90 38 22 27.5 31.5 70 0.032 940 289 8 M6x25 12
40 1160
42 1380
55 100 42 23 30.5 34.5 75 | 0.032 1160 252 8 Mé6x25 12
45 1520
48 1880
62 110 48 23 30.5 34.5 86 0.048 1850 279 10 Mbx25 12
50 2200
52 2400
68 115 50 23 30.5 345 86 | 0.048 2000 255 10 Mb6x25 12
55 2500
60 3150
75 138 55 25 32.5 3rs 100  0.048 2500 273 7 M8x30 30
60 3200
65 3950
80 145 60 25 32.5 37.8 100 0.048 3200 256 7 MBx30 30
65 3900
70 4600
90 155 65 30 39 44.3 114 0.048 4750 271 10 M8x35 30
70 6000
75 7250
100 170 70 34 44 49.3 124  0.048 6900 258 12 M8x35 30
75 7500
80 9000
110 185 75 39 50 56.4 136 0.048 7200 244 9 M10x40 59
80 9000
85 10800
125 215 85 42 54 60.4 160 0.069 11000 266 12 M10x40 59
90 13000
95 15000
140 230 95 46 60.5 68 175 0.069 15100 264 10 M12x45 100
100 17600
105 20100
155 265 105 50 64.5 72 192 0.069 22000 263 12 M12x50 100
110 25000
115 28000
165 290 115 56 71 81 210 0.069 31000 277 8 M16x55 250
120 35000
125 39000
175 300 125 56 71 81 220 | 0.079 36000 261 8 M16x55 250
130 41000
135 45000
185 330 135 71 86 96 236 0.090 52000 237 10 M16x70 250
140 57000

145 62000




Couple transmissible moyen/élevé Une bonne finition a la machine-outil est suffisante.
Temps de montage réduit Rugosité maximum admissible :
Aucun déplacement axial Rimax 16 pm (Ra 3 um / R; 13 um)
Rapidité de démontage
Tolérances maximum admissibles :
Arbre h8

TRK 603: en serrant les vis, le moyeu n'a
aucun déplacement axial par rapport a I'arbre.

Nettoyer soigneusement les surfaces de contact de I'arbre et du moyeu et appliquer une
legere pellicule d’huile.

Monter la frette a I'extérieur de I'arbre creux, ensuite serrer les vis de facon graduelle et
uniforme — dans le sens des aiguille d’'une montre - jusqu’a atteindre le couple de
serrage « Clamping screws Torque » indiqué dans le tableau ci-contre. Pour atteindre
le bon couple plusieurs serrages de vis sont nécessaires. Cette donnée mentionnée
dans le tableau est calculé a partir d’'un montage avec de I'huile.

Attention : Ne pas utiliser de I'huile ni de graisse a basse de bisulfure de molybdene,
cela entrainerait une réduction considérable du coefficient de frottement.

Desserrer toutes les vis de facon graduelle dans le sens de laiguille d’'une montre en
faisant attention a ne pas extraire complétement les vis du filetage. Normalement de
cette fagon, la frette est débloquée. En cas de réutilisation appliquer un lubrifiant
industriel (capable de garantir un coefficient de frottement égal a 0,04) sur les vis et les
surface coniques.

La pression «Hub pressure » exercée sur le moyeu peut-étre comparée a la pression
interne exercée sur un cylindre creux de grosse épaisseur. (Pour le calcul du DM voir la
fin du document)




Pression de surface sur le Go2 Limite élastique N/mm?
moyeu 150 | 180 | 200 | 220 | 250 | 270 | 300 | 350 | 400 [4s0] 600
. Type Type de matiére
Pn I
TS = S=RAb= nmme  dapplication | 1 GG25 | GG30 | GSds | GGGdo | sTs02 | G500 | GEO80 | GOS0
c GS38 | GTS35 ST37-2 GS52 C35

ST60-2 | ST70-2 C60
. ) - ) C=0,6 1.28 1.25 1.20 1.18 1.15 1.14 1.12 1.10 1.09 1.08 [ 1.06
Pour toutes les applications la pression superficielle pn existant entre les 60 c=08 1.39 1.30 1.24 1.23 1.22 1.20 1.18 1.15 112 111 | 1.08
éléments de serrage TRK et le moyeu produit une contrainte. Pour le calcul du diameétre Cc= 1 1.52 1.42 1.36 1.32 1.28 1.25 1.22 1.18 1.16 114 | 1.10
il i f C=0,6 1.30 1.25 1.22 1.20 1.18 115 113 111 1.10 109 [ 1.07
minium du moyeu DM la formule valab_le est celle normalemen_t utilisée pour les cylindres - = o o TS 53 T 5 o ¥ Y e || Sion
creux de grosse épaisseur. Les contraintes changent en fonction de la longueur et de la c= 1 1.60 145 1.40 135 130 128 124 120 118 116 | 112
forme des moyeux par rapport a la dimension L1 des éléments de serrage. Le facteur C C=06 1.34 1.25 1.24 1.22 1.18 1.16 1.15 1.12 1.11 1.10 | 1.07
est a considérer selon le type de |’app|ication. 70 C=0,8 1.48 1.38 1.34 1.30 1.25 1L, 2% 1.20 1.18 1.15 1L,11E 1.10
=01 ©= 1 1.65 1.50 1.45 1.40 1.34 1.30 1.26 1.22 1.20 117 | 113
r d. c=06 13 128 125 1.23 1.20 118 1.16 114 112 | 111 | Lo8
75 c=08 152 1.42 1.36 1.32 1.28 1.25 1.22 1.18 1.16 114 | 111
c= 1 1.74 1.55 1.48 1.42 1.36 1.33 1.30 1.25 1.20 118 | 113
C=0,6 1.39 1.31 1.28 1.25 1.21 1.20 1.18 1.15 1.13 111 [ 1.08
80 c=08 1.58 1.45 1.39 1.35 1.30 1.27 1.24 1.20 1.18 115 | 111
c= 1 1.81 1.61 1.53 1.46 1.39 1.36 1.31 1.26 1.22 120 | 1.14
C=06 1.42 1.34 1.30 1.27 1.23 121 1.19 1.16 1.14 112 [ 1.09
85 c=08 1.63 1.49 1.42 1.38 1.32 1.29 1.26 1.22 1.19 116 | 1.12
c= 1 1.90 1.67 157 1.50 1.42 1.39 1.34 1.28 1.24 121 [ 115
C=0,6 1.46 1.36 1.32 1.28 1.25 1.22 1.20 1.17 1.15 113 | 1.09
90 c=08 1.69 1.53 1.46 1.40 1.34 1.31 1.28 1.23 1.20 118 | 113
c= 1 2.00 1.73 1.62 1.54 1.46 1.41 1.36 1.30 1.26 122 | 116
C=0,6 1.49 1.39 1.34 1.30 1.26 1.24 121 1.18 1.15 114 | 110
95 Cc=08 1.75 1.57 1.49 1.43 1.37 1.34 1.30 1.25 1.21 119 | 114
c= 1 2.11 1.80 1.68 1.59 1.49 1.44 1.39 1.32 1.27 124 | 117
C=0,6 1.53 1.41 1.36 1.32 1.28 1.25 1.22 1.19 1.16 114 | 111
3 100 Cc=0,8 1.81 1.61 1.53 1.46 1.39 1.36 1.31 1.26 1.22 120 | 1.14
c= 1 2.24 1.87 1.73 1.63 1.53 1.48 1.41 1.34 1.29 125 | 1.18
C=0,6 1.56 1.44 1.39 1.34 1.29 127 1.24 1.20 117 115 [ 111
i 105 Cc=0,8 1.88 1.66 1.56 1.50 1.42 1.38 1.33 1.28 1.24 121 | 115
3 c= 1 2.38 1.95 1.79 1.68 1.56 1.51 1.44 1.36 1.31 127 | 119
[ C=0,6 1.60 1.47 1.41 1.36 1.31 1.28 1.25 1.21 1.18 116 | 112
b 110 Cc=0,8 1.96 1.71 1.60 1.53 1.44 1.41 1.35 1.29 1.25 122 | 116
©= 1 2.55 2.04 1.86 1.73 1.60 1.54 1.47 1.38 1.33 1.28 | 1.20
C=0,6 1.64 1.50 1.43 1.36 1.33 1.30 1.26 122 1.19 117 | 112
115 c=08 2.04 1.76 1.64 1.56 1.47 1.43 1.37 1.31 1.26 123 [ 117
c= 1 2.75 2.13 1.93 1.79 1.64 1.58 1.50 1.41 1.34 130 | 1.21
. C=0,6 1.69 1.53 1.46 1.40 1.34 1.31 1.28 1.23 1.20 118 | 113
3 120 c=08 2.13 1.81 1.69 1.60 1.50 1.45 1.39 1.33 1.28 124 | 118
c= 1 3.00 2.24 2.00 1.84 1.69 1.61 1.53 1.43 1.36 131 | 1.22
C=0,6 1.73 1.56 1.48 1.43 1.36 1.33 1.29 1.24 121 118 | 113
125 c=08 2.24 1.87 1.73 1.63 1.53 1.48 1.41 1.34 1.29 125 [ 1.18
r c= 1 3.32 2.35 2.08 1.91 1.73 1.65 1.56 1.45 1.38 133 | 1.4
ﬁ 68 C=0,6 1.78 1.59 1.51 1.45 1.38 1.35 1.30 1.25 1.22 119 | 114
130 c=08 2.35 1.93 1.78 1.67 1.56 1.50 1.44 1.36 1.30 127 | 119
: c= 1 3.74 2.49 217 1.97 1.78 1.69 1.59 1.48 1.40 135 | 1.25
s T i i GG - C=0,6 1.83 1.62 1.54 1.47 1.40 1.36 1.32 1.27 1.23 120 [ 115
Pour le calcul du diamétre minium du moyeu DM la formule suivante doit étre appliquée : 135 S T e e 171 s T S o i i | T
c= 1 4.36 2.65 2.27 2.04 1.83 1.73 1.62 1.50 1.42 136 | 1.26
DM2D x K C=0,6 1.88 1.66 1.56 1.50 1.42 1.38 1.33 1.28 1.24 121 | 115
140 Cc=0,8 2.63 2.07 1.88 1.75 1.62 1.55 1.48 1.39 1.33 129 | 121
(| £ c= 1 5.39 2.83 2.38 2.12 1.88 1.78 1.66 1.53 1.44 138 | 1.27
OuKestégala: K= ooz + (Cx Pn) c=06 194 | 1.69 1.59 152 1.44 .40 1.35 129 125 | 122 | 116
— 145 Cc=0,8 2.80 2.15 1.94 1.80 1.65 1.58 1.50 1.41 1.35 130 | 1.22
Go2— (C X Pn) c= 1 7.68 3.05 2.50 221 1.94 1.82 1.69 1.55 1.46 140 | 1.28
C=0,6 2.00 1.73 1.62 1.54 1.46 1.41 1.36 1.30 1.26 123 [ 116
L . . . . . 150 C=08 3.00 2.24 2.00 1.84 1.69 1.61 1.53 1.43 1.36 131 [ 1.23
Pour simplifier les calculs, notre service technique a élaboré le tableau ci-contre. c= 1 B 3.32 2.65 2.30 2.00 1.87 1.73 1.58 1.48 141 | 1.29
Exemple : C=0,6 2.06 1.77 1.65 157 1.48 1.43 1.38 131 127 124 | 117
Elément de serrage TRK 131 @ 60 x 90 155 c=0,8 3.25 2.33 2.06 1.89 1.72 1.65 1.55 1.45 1.38 133 [ 1.23
P . ficiell | — 85 N/mm?2 ©= 1 - 3.66 2.80 2.40 2.06 1.92 1.77 1.61 1.51 143 | 1.30
TSl SpEElEls S 2 e (o = T C=0,6 2.13 1.81 1.69 1.60 1.50 1.45 1.39 1.33 1.28 124 | 118
Matiére du moyeu GGGA40 (limite élastique oo, = 250 N/mm?) 160 c=08 3.55 2.43 213 1.94 1.76 1.67 1.58 1.47 1.39 134 | 1.24
Largeur et forme du moyeu équi\/a|ent CcC=1 cC=1 = 4.12 3.00 2.52 2.13 1.98 1.81 1.64 1.53 1.45 1.31
C=06 221 1.86 1.72 1.62 152 1.47 1.41 1.34 1.29 125 | 118
Cc=08 3.96 2.55 221 2.00 1.80 1.71 1.60 1.49 1.41 135 [ 1.25

DM290x 1.422127.8 mm Ci=01 4.80 3.23 2.65 2.21 2.04 1.55
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