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1 INTRODUCTION

The KRPX+ planetary gearbox will give you complete satisfaction if all of the following mounting,
operating & maintenance instructions are respected.

1.1 Warnings

WARNING! HANDLING OPERATIONS.

The KRPX+ unit can be handled by the main housing or, with lifting rings, by the pinion
tapped hole.

WARNING! LUBRICATION REQUIREMENTS.

The rack and the output gears must be lubricated before running the KRPX+. The KRPX+
is delivered WITHOUT OIL: refer to lubrication chapter in this manual to respect all
lubrication requirements.

Any damage due to incorrect lubrication will void the warranty.

1.2 Gearbox identification

Each unit can be identified through its identification plate and the serial number indicated on it. The serial
number must be given for any correspondence on a particular unit.

REDEX

mww.re.dc‘:-:—g roup.com

Serial number \ Made in France / Shipment date
s.N. 861607 Date NOV. 2016
Drawing code T Jcode RX128460-12 Ratio 31 ~ Reduction ratio
/ Type  KRPX4+R.31.3.H
. . Backlash (if
Designation needed)

1.3 Long term storage

Each gearbox is delivered wrapped and greased for 1 month anti-corrosion protection. Gearboxes which
are not installed shortly after receipt should be stored in a dry atmosphere with temperature between 0°C
& 40°C. The unit must be filled completely with oil for storage.

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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2.1 Gearbox
KRPX1+ | KRPX2+ | KRPX3+ | KRPX4+ | KRPX5+
i=5 648 1750 - - -
1 st. i=7 665 1750

, i=10 473 1400 - - -

M"")I"T“t{"n i=17 683 1838 3238 6125 -
accoeufpi t° i=21 534 1400 2625 6125 7520
torque (Nm) 5 st i=31 753 2100 3850 6300 10050
' i=46 473 1400 2468 4480 8800
i=61 656 2013 2695 4970 8800
i=91 473 1400 2695 4970 8800

Max. input 1st.i=5,7,10 5000 5000 4000 - -
Speed (rpm) 2 st.i=21t0 91 6000 6000 6000 5000 4000

KRPX+R 1st. 30 68 ; ; ;
y 2 st. 32 71 143 233 350

Approx.

Weight (kg) KRPX+M 1st o8 61 i i i

2 st. 30 64 130 202 310
2.2 Output pinion
KRPX1+ | KRPX2+ | KRPX3+ | KRPX4+ | KRPX5+
Module 3 4 5 6 8
Theoretical pitch | Helical: 19°31'42" 57.30 76.39 95.49 114.59 127.32

diameter (mm) Straight 57 76 95 114 128

Note:

Data are subjected to change without prior notices.

2.3 Mounting position nomenclature

Output flange position / motor flange position (if different) with:

- B5 horizontal

- V1 vertical down

- V3vertical up

Examples:

V1/B5: output flange vertical down / motor flange horizontal

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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3 LUBRICATION

3.1 Recommended lubricants

WARNING!
The KRPX+ is delivered WITHOUT oil. Fill it with oil before using.
Any damage due to incorrect lubrication will void the warranty.

WARNING!
The rack and the output gears must be lubricated before running the KRPX+.

We recommend using a synthetic PAO based oil with viscosity 150Cst at 40°C to lubricate the KRPX+
such as one of the followings (or an equivalent); for alternates, please consult us.

Trade mark Qil reference
KLUBER KLUBERSYNTH EG 4-150
MOBIL MOBILGEAR SHC XMP 150 or
MOBIL SHC629 (warning: life time 7500 hours)
TOTAL CARTER SH150
SHELL OMALA HD150
LUBCON TURMOSYNTHOIL 150

3.2 Oil filling: right-angle configuration (KRPX+R)

KRPX+ are delivered with sight glasses and breathers in a separate plastic bag. They must be installed in
the correct position described in the following procedure and sketches.

1. Place the sight glass in the correct position.
2.  Remove the input plug of the KRPX+R.

Fill the KRPX+ slowly until the oil level reaches the middle of the sight glass. Note that the level on
the sight glass may take some time to stabilize.

4. Re-install the oil input plugs.
Install the breather at the place of the red plug.
Run the unit until it reaches operating temperature. Stop the unit, check and adjust the level.

WARNING!
An O-ring seal insures the leak tightness of the oil plugs. Carefully tighten the plugs in
order to avoid damaging the seal.

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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Position: B5/B5

Oil input H1, H2, B1, BT’
Oil draining D1

Breather B1
Sight glass B2

Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6
Position: B5/V1or B5/V3
Qil input H1, H2, B1
Oil draining D1
Breather B1 with elbow
Sight glass B2

Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 04
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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Position: V1/B5
Oil input B1, B2 up
Oil draining H2
Breather B1 or B1’ with elbow
Sight glass B2
B1 B2up
Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+R 1st. Consult us
KRPX1+R 2st. 0,7
KRPX2+R 1st. Consult us
KRPX2+R 2st. 15
KRPX3+R 4,0
KRPX4+R 5,0
KRPX5+R 9,0
Einbaulage: | V3/B5
Qil input H2
Oil draining Bl
Breather N/A
Sight glass H2 (no sight glass)
H2
H1
B1
Size Advised oil flow rate (L/min)
KRPX1+R 1st. Consult us
KRPX1+R 2st. 0,5
KRPX2+R 1st. Consult us
KRPX2+R 2st. 1,0
KRPX3+R 2,0
KRPX4+R 2,5
KRPX5+R 3,0

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 - English

WARNING!
This mounting position may require a special procedure for oil filling. Please consult us.
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Position: B5/B5

Oil input B1 up, H1 up
Oil draining B1, H1

Breather B1 up with elbow
Sight glass B2

| ) |

B1 B2 H1
Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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3.3 Qil filling: motor in-line configuration (KRPX+M)

1. Remove the dedicated oil input and oil level plugs.

2. Fill the KRPX+ with oil until the oil comes out of the level hole.

3. Replace the plugs.

Position: B5
Oil input H1, H2
Oil draining D1
Qil level F1
Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
Position:
Oil input
Oil draining
Qil level
Size Approximated oil quantity (L)

KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,80
KRPX4+M 3,4
KRPX5+M 6,2

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 - English
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Position: V3
Oil input H2
Oil draining F1
Qil level H2

F1

Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+M 1st.
KRPX1+M 2st.
KRPX2+M 1st.
KRPX2+M 2st.

KRPX3+M
KRPX4+M
KRPX5+M

WARNING!
This mounting position may require a special procedure for oil filling. Please consult us.

Position: B6 -B7

Oil input F1 up, H1 up
Qil draining F1 down, H1

Qil level F1, H2

F1up H1up

F1down H1
Size Approximated oil quantity (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
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3.4 Oil Draining

We advise to change oil after 20000 hours running.

In order to remove all residual particles in oil, do not hesitate to:
- Run the unit before draining in order to reduce the viscosity of the old lubricant
- “Wash” the unit with fresh oil before refilling.

1. Unscrew the oil input plugs of the KRPX+ to allow air entering the gearbox.
2. Unscrew the oil output plugs and wait until no more oil flows out from the unit.

NOTE:
Drained oil is a special industrial waste and should be handled according to current laws.

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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4 INSTALLATION ON THE MACHINE

WARNING! HANDLING OPERATIONS.
The KRPX+ unit can be handled by the main housing, the bevel box shafts, or, with lifting
rings by the pinion tapped hole.

4.1 Rack mounting tolerance

Parallelism between the rack reference surface and the linear guide

The KRPX+ requires that the rack has been installed on the machine following the rack manufacturer
mounting procedure and respects the tolerances shown below:

Maximum parallelism errors between rack &
linear guide
SIZE P
. Pin For 1 rack o
diameter to ; complete
section .
use axis length
KRPX1+ 6 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX2+ 8 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX3+ 10 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX4+ 12 mm 0.04 mm /m 0.07 mm
KRPX5+ 16 mm 0.06 mm/m 0.08 mm

We advise to measure the parallelism error values on 3 points for each segment of rack, as shown on the
drawing below. This rack topography will be used for proper tooth meshing validation and preload
setting (see next chapters).

@) (@) (@) @) (@) O O @)

In order to control the pitch error, we also recommend doing 3 measurements at each connection of 2
rack segments, as shown on the sketch below.

The variation between the 3 comparators at each connection must not exceed:
- 0.015 mm for arack module 3,
- 0.020mm for arack module > 3.

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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4.2 KRPX+ perpendicularity tolerances
421 Setup data

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 - English

Adjusting the perpendicularity of the pinion axis to the rack by controlling the parallelism between the front

face of the KRPX+ and the rack

- [
e =1=
| <@
RN = =]y
RN

Maximum parallelism errors
SIZE between KRPX+ front face and rack
LZ(1)-LZ(2) £
KRPX1+ 0.020 mm
KRPX2+ 0.020 mm
KRPX3+ 0.025 mm
KRPX4+ 0.025 mm
KRPX5+ 0.030 mm

4.2.2 Set up method

Lz(2)
Lz(1)

Using key way

Without using key way

Use the key way on gearbox bottom fixing plate to
adjust perpendicularity.

Redex recommends manufacturing a
shoulder in the machine frame and to lean
the KRPX front face against it. The front face
is a ground reference surface.

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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4.3 KRPX+ height setting

4.3.1 setup data

KRPX+ User manual

Determine and respect the mounting height of the KRPX+ axis.

Respect the value hm that includes the tooth radial clearance tb;.

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 - English

Rack perpendicular to KRPX fixing face

Rack parallel to KRPX fixing face

w

v

&

T

i AN Ly

i nl( ::-: . iy

1

0
% 4 4
@ a
al .: 21[
T
bl
ho
OZ=w-hm bl=v-hm h
Size Mo | Z Dp Da | E D (S| tbhy [ b | h |ho*|hm
KRPX1+ | 3 |18 | 5730 | 63 |42 | 37 (4| 01 |29 |29 | 26 | 551
KRPX2+ | 4 |18 | 76.39 | 88 |55| 50 |[5|015(39|39| 35 | 759
KRPX3+ | 5 |18 | 9549 | 108 |72 |605|6| 0.2 |49 |39 | 34 | 83.2
KRPX4+ | 6 |18 | 11459 | 128 |82 | 78 |7 | 0.2 |59 |49 | 43 | 101.7
KRPX5+ | 8 |15 (127.32 | 147 |99 | 109 | 9| 0.3 |79 |79 | 71 | 137.8
* According to standard rack manufacturers (Gudel, Atlanta, etc...)

Size v bl w b2 vel,
+0.025
KRPX1+ | 80 | 24.9 | 875 | 324 | 5o
KRPX2+ | 110 | 34.1 | 120 | 44.1 +88§
+0.025
KRPX3+ | 135 | 51.8 | 145 | 61.8 | '5os
+0.075
KRPX4+ | 158 | 56.3 | 160 | 583 | “go7e
KRPXS+ | 180 | 42.2 | 210 | 722 | *of

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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NOTE:
The distance hm can be adjusted by means of an adaptor plate between the KRPX+ housing and the
machine frame or by using the keyway in the KRPX+ housing.

The tooth radial clearance t,; (as well as the backlash between rack and pinion t,,, mentioned in the next
chapter) is detailed in the sketch below:

At/ ?

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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1. Move the machine element to the point of the rack where the rack topography is at a medium value

(refer to chapter 4.1).

2. Follow the procedure below (case 1 or case 2 depending on your application).

Casel: rack perpendicular to KRPX fixing face
Use gearbox key way

Case 2: rack parallel to KRPX fixing face
Use ground adjustment place

Install the KRPX on the machine frame.

Move* the KRPX in the Y axis direction to set the
pinion in contact with the rack. Make sure that the
pinion teeth reach their end position in the rack
teeth (mesh without backlash).

Notes:
The reference surface for the movement can be
the key way or the KRPX ground front face

Adjust the KRPX in the -Y axis direction of a value
of tb1 given in the table below.

bl hm |

Prerequisites:
The penpandicularity tolerances have been set up

following upper chapter 4.2

The adjustment plate thickness has been defined
witht=a— bl + th1.

Checking method:
Mesure the distance “a”

Mount the KRPX on the machine with its

adjustment plate.

Check the tooth radial clearance th2 (see next
chapter).

SIZE Tooth radial
clearance t,;
+0.025
KRPX1+ 01 o5 mm
+0.025
KRPX2+ | 0.15 j oo mm
+0.05
KRPX3+ 02 o mm
+0.075
KRPX4+ 02  o75 mm
KRPX5+ | 0.3 2 | mm

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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Proper tooth meshing validation

Checking that both pinions are properly meshing with the rack by measuring the clearance between rack
and pinion teeth (t,y)

1. Place two indicators as follow:

One between the KRPX+ housing or carriage and a fixed
reference (1).

One between the KRPX+ pinion (at pitch diameter) and a
fixed reference (2).

2. Move the carriage in one direction by turning the

gearbox input shaft.

3. Set the two indicators position at “0”.

4. Turn the input shaft to move the carriage in the other direction until both indicators have moved.

The difference between the measurements of the two indicators gives the backlash between rack &
pinion teeth (t,,). Compare the value with the values given in the table below.

. tpo acceptable backlash

Size ..

between rack and pinion

+0.015 mm

KRPX1+ | 0.070 — - o

+0.015 mm

KRPX2+ | 0.100 — - o

+0.035 mm

KRPX3+ | 0.135 — o
0.05

KRPX4+ | 0135 |— mm

-0.05 mm

+0.070 mm

KRPX5+ | 0.205 — " o

Explanation of ty,:

In case of a Twin arrangement (2 KRPX+), this operation should be done for both pinions independently.
It is also strongly recommended to repeat this operation at the highest and lowest points of the rack
topography (see chapter 4.1).

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization

Page 16 / 24




R E B E X KRPX+ User manual Ref.: RX182/010

Version 01/2017 - English

4.5 Tooth contact pattern check

Checking the tooth contact pattern by bluing the pinion teeth

We strongly recommend doing this check. When the rack and the pinion are meshing correctly, the blue
colour covers 70 to 80% of the contact surface. The following pictures show the typical mesh errors.

\/ A'A / /\/\

|

Wrong parallelism

Correct meshing tolerances

Wrong parallelism

The adjustment plate
tolerances

is too thick

|

4.6 KRPX+ final fixing

Once the KRPX+ is correctly mounted, we strongly recommend pinning it to lock its position. Use two
conical pins diameter D mm.

SIZE D
KRPX1+ 12
KRPX2+ 12
KRPX3+ 14
KRPX4+ 16
KRPX5+ 16

To mount the KRPX+ on the machine frame, use all of the mounting holes and tighten the screws at the
following tightening torque:

SIZE Mounting Screw (class 8.8 mini) | Torque
KRPX1+ 8 x M10 49 Nm
KRPX2+ 8 x M14 135 Nm
KRPX3+ 8 x M16 210 Nm
KRPX4+ 8 x M20 410 Nm
KRPX5+ 8 x M24 710 Nm

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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4.7 Installation in case of rotary drive

In case of a rotary application, respect the following advices.

1. Ring gear mounting tolerances: check the run-out of the ring gear with a pin every 20 teeth.
Compare the values with the norm 1SO1328-2. For crown gear quality, please consult us.

2.  KRPX+ parallelism tolerances, height setting, tooth meshing validation: respect the values in chapter
4,

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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5 MOTOR INSTALLATION

5.1 MF-type motor flange mounting (for right angle configurations KRPX+R and cylindrical
shafts)

Screws MF --> Bevel box Screw of the

Screws of coupling Distance A
the motor _—— -
i @ flange il © [] m§§
| P oy —
= A =i sl
q ©} /—ﬂ\ Mu%&

MF

Respect the following instructions to install the motor flange.

1. Clean the mounting surfaces to be fitted together i.e.: coupling, pilot diameter of the motor, the flange
and the motor shaft.

2. Mount the coupling (with or without shaft adapter) onto the bevel box shaft.

WARNING!

When the coupling bore is bigger than the diameters of the motor shaft or bevel box shaft, a
shaft adapter is supplied with the coupling. The groove of this adapter must be aligned with
the coupling split bore.

Coupling

Shaft adapter

Place the coupling with respect of the distance A (see picture & table).

4. Tighten the screw of the coupling on the bevel box side (at the adequate tightening torque: see table
1).

5.  Mount the MF flange and tighten its 4 fixing screws (“screws MF - Bevel box & torque” in table 1).

6. Carefully slide the motor shaft into the coupling bore (with the shaft adapter if supplied) until the
motor face sits in the pilot diameter bore of the MF flange.

Tighten the motor screws one after the other in several passes (see tightening torque in table 2).

8. Tighten the other screw of the coupling (at the adequate tightening torque: see table 1).

Table 1: screws and distance A
] Screws MF --> Bevel Screws of the coupling | Dist. A (mm)
=lEE RES box & torque & torque +/- 1mm

MF3N M8 — 41Nm M10 — 50Nm

KRPXIR ™ VIFIN M5 — 10Nm M8 — 40Nm 65
MF4 R M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79

KRPX2+R MF4 N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF2 N M6 — 17 Nm M10 — 50 Nm 60
MF3 N M10 — 50 Nm

KRPX3+R ME3 R M8 — 41 Nm M12 — 110 Nm 60
MFAN M12 — 110 Nm

KRPX4+R MEAR M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79

KRPX5+R MF5N M12 — 145 Nm M12 — 120 Nm 60

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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Table 2: screws of the
motor flange
Screw Tightening
type torque (Nm)

M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210

5.2 MF-type motor flange mounting (for right angle configurations KRPX+R and taper shafts)

Bevel gearbox
shaft _ Taper hub part

F |
\§ -

MF Screw of the

) 8 fixing screws
coupling

Respect the following instructions to install the motor flange.

w

Clean the mounting surfaces to be fitted together i.e.: coupling, pilot diameter of the motor, the flange
and the motor shaft.

Mount the MF flange onto the gearbox and tighten its 4 fixing screws (“screws MF - Bevel box &
torque” in table 1).

Remove the taper hub part from the coupling.
Place the taper hub onto the motor shaft. Tighten the motor shaft nut.

Install the coupling on the taper hub part. Tighten the fixing screws (size M6, tightening torque
15Nm).

Carefully slide the motor together with the coupling onto the bevel box shaft until the motor face sits
in the pilot diameter bore of the MF flange.

Tighten the motor screws one after the other in several passes (see tightening torque in table 2)

Tighten the other screw of the coupling (at the adequate tightening torque: see table 1).

This document must not be reproduced nor information therein disclosed without our authorization
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5.3 IF-type motor flange mounting (for in-line configurations KRPX+M)

Respect the following instructions to install the motor flange.

|

1. Clean the mounting surfaces to be fitted together. Pay special attention to the motor shaft and the
gearbox input split bore.

2. Rotate the clamping hub in order to bring the screws in front of their radial holes. Rotate the input

split-bore of the gearbox in order to align the split bore groove with the clamping hub groove as
shown in the sketch below.

Clamping
screws hole

Clamping
screws
L | — Clamping hub
- Gearbox input
/ split-bore
2 |/~ | Motor flange
I

a. In case of a cylindrical shaft b. In case of a taper shaft
When the clamping hub bore is bigger than the A shaft adapter (taper -> cylindrical) is supplied
diameter of the motor shaft, a shaft adapter is with the unit. Tighten the motor shaft nut after
supplied with the unit. The groove of this adapter installing the adapter.

must be aligned with the split bore.

Z i Clamping hub J ) Adapter

—/

Nl

\ Adapter
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3. Check that the motor / gearbox interface dimensions are correct. Avoid the following improper
assemblies:
Motor shaft should Motor shoulder must | Motor radius must not Motor shaft must be
not reach the end of not reach the reach the clamping locked on the full
the input bore. clamping hub. hub. clamping hub width.
V‘ [ | |I [ | || Y [ | || I | |
74 Eﬂ‘ ;ﬂk R R
o ? ? " \ NN é//; S\
! Q N 7 IR
2 \
A
4. Make sure that the clamping screws of the input split-bore are not tight.
5. Lower the motor vertically onto the gearbox and fix it by tightening the 4 screws of the flange at the

adequate tightening torque (table below):

WARNING!

the gearbox.

The motor must be mounted without applying any stress on the input shaft. The motor
centering is done by the gearbox input shaft. That is why it is absolutely necessary to mount
the motor vertically. A wrong mounting can lead to bad running conditions damageable for

Screws of the motor flange
Screw type Tightening torque (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210
M18 290
6. Gradually tighten the 2 clamping hub screws by half rotations until the tightening torque shown in the
table below is reached.
Gearbox Motor flange Motor shaft diameter Screw type Clamping
type type Min. Max. (clamping hub) torque
IFB 14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 x M10 83 Nm
KRPX1+M
IFA 11 mm 19 mm 2 x M5 10 Nm
22 mm 32 mm 2x M8 41 Nm
IFC 22 mm 32 mm 2x M8 41 Nm
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm
KRPX2+M
IEB 14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
KRPX3+M IFB
28 mm 38 mm 2 x M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2x M8 41 Nm
KRPX4+M IFC
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2x M8 41 Nm
KRPX5+M IFC
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm
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If the input flange needs to be dismounted, the following table gives the tightening torque of the screws
connecting the flange to the gearbox.

Screw class

Screw type & tightening torque

Gearbox type | Motor flange type

IFB
KRP1X+M \FA

IFC
KRPX2+M \FB
KRPX3+M IFB
KRPX4+M IFC
KRPX5+M IFC

8.8

M8 — 25Nm

M6 — 10Nm

M10 — 49 Nm

M8 — 25 Nm

M8 — 25 Nm

M10 — 49 Nm

M10 — 49 Nm
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6 RACK & PINION LUBRICATION: OPTIONAL LUBE PINION (PGRP) AND LUBE PINION
SUPPORT (SFRPX)

6.1 Description of the PGRP & SFRP options

The rack and the pinions must be adequately lubricated to maintain the gear
quality and ensure a long lifetime. We recommend using the polyurethane foamed
pinions (PGRP) that meshes with the rack.

The SFRPX is a support plate that holds the lube pinion and brings the lubricant to
the centre of the lube pinion.

The lubricant inlet is a fitting for tube @6 x 4.

6.2 Recommended Lubricants

We recommend the following lubricants for rack and pinions lubrication:

Trade mark Reference
Herion FO1 or FO2

If you use the old version of the lube pinion (FGRP — felt pinion), we recommend the following lubricants:

Trade mark Reference Trade mark Reference
MOBIL Mobil Glycol 460 HE SHELL Tivela Oil S 460
ARAL Degol GS 460 ICl/ TRIBOL Tribol 460

BP Energol SG-XP 460 KLUBER Klubersyl?th GH6-220
Texaco Pinnacle 460 Structovis EHD 460

For other lubricant please consult us. The lowest recommended viscosity is 220 Cst. Lubricants with
lower viscosity may be absorbed by capillary action into the felt pinion; this could empty the reservoir and
create an irregular lubrication cycle.

6.3 Oil flow rates

Determine and set the minimum oil flow rate to feed the lubrication gear using following graph (valid for
Herion FO1 FO2 lubricants):
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1 INTRODUCTION

Vous obtiendrez du KRPX+ un excellent service, a condition que les préconisations de montage et
d’entretien contenues dans ce manuel soient observées.

1.1 Précautions d’emploi

ATTENTION | MANUTENTION DU KRPX+.

Le KRPX+ peut étre manipulé par le carter ou, a l'aide d’'anneaux de levage, par le trou
taraudé du pignon.

ATTENTION ! LUBRIFICATION.

La crémaillere et les pignons de sortie doivent étre lubrifiés avant la mise en fonctionnement
du KRPX+. Le KRPX+ est livré SANS huile : référez-vous au paragraphe « Lubrification »
de ce manuel pour respecter toutes les procédures de lubrification.

Tout dommage di a une mauvaise lubrification entrainera la suppression de la garantie.

1.2 Identification du réducteur

Chaque réducteur est identifié par une plague constructeur et un numéro de série. Le numéro de série
doit étre communiqué pour toute correspondance sur un réducteur en particulier.

REDEX

mww.re.dc‘:-:—g roup.com

N° de série \ Made in France / Date expédition
s.N. 861607 Date NOV. 2016
o — . y Rapport de
N° de plan Code RX128460-12 Ratio 31 réduction

/ Type  KRPX4+R.31.4.H

Jeu angulaire

Désignation (si nécessaire)

1.3 Stockage longe durée

Chaque réducteur est livré emballé et protégé par de la graisse anticorrosion pour 1 mois. Si le réducteur
n’est pas installé rapidement apres réception, nous recommandons de le stocker dans un endroit sec et
aéré dont la température est entre0°C & 40°C. Il est important de remplir complétement le réducteur de
lubrifiant pour éviter toute corrosion interne.

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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2.1 Reéducteur

KRPX1+ | KRPX2+ | KRPX3+ | KRPX4+ | KRPX5+
i=5 648 1750 - - -
1 étage. i=7 665 1750
| i=10 473 1400 - - -
C,?E’rp tel . i=17 683 1838 3238 6125 ;
aC(r::ai 2n° i=21 534 1400 2625 6125 7520
; i=31 753 2100 3850 6300 10050
sortie (Nm 5 !
(Nm) 2 etages. =46 473 1400 2468 4480 8800
i=61 656 2013 2695 4970 8800
=91 473 1400 2695 4970 8800
Vitesse 1 étage i=5, 7, 10 5000 5000 4000 - -
d e('::;;?n';‘ax 2 étages i=21 & 91 6000 6000 6000 5000 4000
KRPX+R 1 ét. 30 68 - ; ;
, 2 ét. 32 71 143 233 350
Poids
approximatif
(kg) KRPX+M 16t 28 61 ) ] .
2 ét. 30 64 130 202 310
2.2 Pignon de sortie
KRPX1+ | KRPX2+ | KRPX3+ | KRPX4+ | KRPX5+
Module 3 4 5 6 8
Diamétre primitif ';'S!,'g‘;.'gg.'ﬁ 57.30 76.39 95.49 11459 | 127.32
MnEemanE (i, | == o 57 76 95 114 128

Remarque:
Ces données sont amenées a étre modifiées sans avertissement préalable.

2.3 Codification de la position de montage

Position du flasque de sortie / Position du flasque moteur (si différent) avec :
- B5 horizontal

- V1 vertical vers le bas

- V3 vertical le haut

Exemples:
V1/B5: flasque de sortie vertical vers le bas / flasque moteur horizontal

B5: flasque de sortie & flasque moteur horizontaux

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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3 LUBRIFICATION

3.1 Lubrifiants recommandés

ATTENTION !
Le KRPX+ est livié SANS huile. Faire le plein d’huile avant usage.
Tout dommage di & une mauvaise lubrification entrainera la suppression de la garantie.

ATTENTION !
La crémaillere et les pignons de sortie doivent étre lubrifiés avant la mise en fonctionnement
du KRPX+.

Nous recommandons l'usage d’une huile synthétique de base PAO et de viscosité 150 Cst a 40°C pour
la lubrification du KRPX+, comme celles présentées ci-dessous (ou un équivalent). Pour d’autres huiles,
nous consulter.

Fabricant Référence
KLUBER KLUBERSYNTH EG4-150
MOBILGEAR SHC XMP 150 or
MOBIL MOBIL SHC629 (Attention : durée de vie limité
7500 heures)

TOTAL CARTER SH150
SHELL OMALA HD150

LUBCON TURMOSYNTHOIL 150

3.2 Remplissage d’huile : configuration avec renvoi d’angle (KRPX+R)

Le KRPX+ est livré avec des niveaux visibles et des reniflards dans une pochette plastique. lls devront
étre correctement installés suivant la procédure et les schémas ci-dessous.

1. Mettre le niveau visible a la bonne position.
2. Enlever le bouchon de remplissage du KRPX+R.

3. Remplir le KRPX+R doucement jusqu'a ce que le niveau d’huile atteigne le milieu du niveau visible.
Attention, prenez note que le niveau d’huile met un certain temps a se stabiliser.

4. Remettre le bouchon de remplissage.
Installer le reniflard a la place du bouchon rouge.

6. Mettre en marche jusqu'a obtention de la température stabilisée. Arréter le réducteur, vérifier et
ajuster le niveau

ATTENTION !
Les étanchéités des orifices d’huile sont assurées par joint torique. Serrer
modérément les bouchons afin de ne pas les détruire.

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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Position: B5/B5
Remplissage H1, H2, B1, BT’
Vidange D1
Reniflard B1
Niveau B2

Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6
Position: B5/V1 ou B5/V3
Remplissage H1, H2, B1

Vidange D1

Reniflard B1 avec coude

Niveau B2

Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,4
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 5,6

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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Position: V1/B5
Remplissage | B1, B2 up
Vidange H2
Reniflard B1 ou B1’ avec coude
Niveau B2

B1 B2up

Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+R 1st. 0,8
KRPX1+R 2st. 0,7
KRPX2+R 1st. 2,1
KRPX2+R 2st. 1,6
KRPX3+R 2,7
KRPX4+R 4,5
KRPX5+R 9,0
Position: V3/B5

Remplissage | H2
Vidange Bl
Reniflard N/A

Niveau H2 (pas d’ceilleton de niveau)

H2

H1

B1

Taille Débit conseillé (L/min)
KRPX1+R 1st. Nous consulter
KRPX1+R 2st. 0,5
KRPX2+R 1st. Nous consulter
KRPX2+R 2st. 1,0

KRPX3+R 2,0
KRPX4+R 2,5
KRPX5+R 3,0

Ref.: RX182/010

Version 01/2017 - Francais

ATTENTION!

consulter.

Cette position de montage peut nécessiter une procédure de remplissage spéciale. Nous

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite

Page 6/ 24




R E D E X KRPX+ Manuel d’utilisation Ref.: RX182/010

The Machine Tool Drives Company VerSIon 01/2017 - FranQaIS

Position: B5/B5
Remplissage | B1 up, H1 up
Vidange B1, H1
Reniflard B1 up avec coude
Niveau B2

B1 B2 H1
Taille Volume d’huile approximatif (L)

KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 14

KRPX4+R 2,6

KRPX5+R 5,6
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3.3 Remplissage d’huile : configuration moteur en ligne (KRPX+M)
1. Enlever les bouchons de remplissage et de niveau.

2. Remplir le KRPX+ avec de I'huile jusqu'a débordement.

3. Remettre les bouchons.

Position: B5
Remplissage | H1, H2

Vidange D1

Reniflard F1

Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,1
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
Position:
Remplissage
Vidange
Reniflard
Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,8
KRPX4+M 3,4
KRPX5+M 6,2
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Position: V3
Remplissage | H2
Vidange F1
Reniflard H2
Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+M 1st. 04
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,9
KRPX4+M 3,1
KRPX5+M 6,0
ATTENTION!
Cette position de montage peut nécessiter une procédure de remplissage spéciale. Nous
consulter.
Position: B6-B7
Remplissage | F1 up, H1 up
Vidange F1 down, H1
Reniflard F1, H2
F1up H1up
F1down H1
Taille Volume d’huile approximatif (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
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3.4 Vidange
Nous recommandons d’effectuer la vidange aprés 10000 heures de fonctionnement.
Afin d’éliminer toute particule résiduelle dans I'huile, ne pas hésiter a :

- Faire fonctionner le réducteur avant la vidange pour réduire la viscosité de le I'huile.
- Rincer 'appareil a I'huile avant de faire le remplissage.

1. Dévisser le bouchon de remplissage pour ventiler le réducteur.

2. Dévisser les bouchons de vidange et attendre jusqu’a ce que toute I'huile soit évacuée de I'appareil.

Remarque:
L’huile est un déchet industriel et doit étre traitée selon la réglementation en vigueur.

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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4 INSTALLATION SUR LA MACHINE

ATTENTION ! MANUTENTION DU KRPX+.
Le KRPX+ peut étre manipulé par le carter, les arbres des renvois d’angle, les trous du
flasque de fixation ou, a I'aide d’'anneaux de levage, par le trou taraudé du pignon.

4.1 Tolérance de montage de la crémaillere

Parallélisme entre la surface de référence de la crémaillere et le guidage linéaire

Il est impératif que la crémaillére soit montée sur la machine conformément a la procédure de montage
du constructeur de crémailléres ainsi qu’en respectant les tolérances suivantes :

Erreur maximum de parallélisme entre la
crémaillére et le guidage linéaire
TAILLE | Diametre Pour une Pour la
de section de longueur
goupille crémailléere compléte
KRPX1+ 6 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX2+ 8 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX3+ 10 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX4+ 12 mm 0.04mm/m 0.07 mm
KRPX5+ 16 mm 0.06 mm/m 0.08 mm

Nous recommandons de mesurer l'erreur de parallélisme en 3 points pour chaque segment de
crémaillére, comme le montre le schéma suivant. Cette topographie de la crémaillére sera utilisée
lors de la vérification du contact des dents et I’établissement de la précharge (voir chapitres
suivants).

@) (@) (@) @) @) O (@) ©

Pour contréler I'erreur de pas, nous recommandons également d’effectuer 3 mesures a chaque jonction
de segments de crémaillere, comme le montre le schéma ci-dessous.

L’écart entre les 3 comparateurs ne doit pas excéder pour chaque jonction :
- 0.015 mm pour une crémaillére module 3,
- 0.020mm pour une crémaillere module > 3.

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite

Page 11 /24



REDEX

KRPX+ Manuel d’utilisation Ref.: RX182/010

4.2 Tolérances de perpendicularité du KRPX+

4.2.1 Données

Version 01/2017 - Francais

Ajuster la perpendicularité de I'axe du pignon par rapport a la crémailléere en contrélant le parallélisme
entre la face frontale du KRPX+ et la crémaillére.

- [

Erreur maximum de parallélisme
Taille entre crémaillére et face frontale du
KRPX+ LZ(1) - LZ(2) <
KRPX1+ 0.020 mm
KRPX2+ 0.020 mm
KRPX3+ 0.025 mm
KRPX4+ 0.025 mm
KRPX5+ 0.030 mm

4.2.2 Méthode

En utilisant larainure de clavette

Sans utiliser larainure de clavette

Utiliser la rainure de clavette sur la face de fixation
de l'appareil pour ajuster la perpendicularité.

Redex recommande un épaulement sur le
bati machine servant d’appui pour la face
antérieure du KRPX. La face antérieure est
une surface de référence rectifiée.

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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4.3 Tolérances d’engrénement du KRPX+

4.3.1 Données

Déterminer et respecter la hauteur de montage.

Respecter la cdéte hm qui inclut le jeu d’entraxe de denture tb;.

Ref.: RX182/010

Version 01/2017 - Francais

fixation du KRPX

Crémaillere perpendiculaire a la surface de

Crémaillere paralléle a la face de fixation du

KRPX

[©00e®

b2 =w-hm bl=v-hm
Taille Mo | Z Dp Da | E D (S| tbhy [ b | h |ho*|hm
KRPX1+ | 3 |18 | 5730 | 63 |42 | 37 |4| 01 |29 |29 | 26 | 55.1
KRPX2+ | 4 |18 | 76.39 | 88 |55| 50 |5|015|39|39| 35 | 75.9
KRPX3+ | 5 |18 | 9549 | 108 |72 | 605 |6 | 0.2 |49 |39 | 34 | 83.2
KRPX4+ 6 |18 | 11459 |128 |82 | 78 |7 | 0.2 |59 |49 | 43 | 101.7
KRPX5+ 8 | 1512732147 |99 | 109 | 9| 03 [ 79|79 | 71 | 137.8

* D’aprés les fabricants de crémailleres standards (Gudel, Atlanta, etc...)

Taille | v | bl | w | b2 | Tol
+0.025
KRPX1+ | 80 | 24.9 | 875 | 324 | 5o
KRPX2+ | 110 | 34.1 | 120 | 44.1 *88?
+0.025
KRPX3+ | 135 | 51.8 | 145 | 61.8 | '5os
+0.075
KRPX4+ | 158 | 56.3 | 160 | 583 | “go7e
KRPXS+ | 180 | 42.2 | 210 | 722 | *of

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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Remarque:
La hauteur hm peut étre ajustée avec une plaque intermédiaire entre le bati du KRPX+ et la machine ou
avec la rainure dans le bati du KRPX+.

Le jeu d’entraxe de denture t,; (tout comme le jeu de battement de denture t,,, mentionné dans les
chapitres suivants) est détaillé sur le schéma suivant:

b2/ 7
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1. Déplacer I'élément machine a un endroit ou la topographie de la crémailléere est a une valeur
médiane (voir chapitre Erreur ! Source du renvoi introuvable.).

2. Suivre la procédure ci-dessous (cas 1 ou 2 en fonction de I'application)

Cas 1: crémaillere perpendiculaire a la face de
fixation du KRPX.
Utiliser la rainure de clavette

Cas 2 : crémaillere parallele a la face de fixation
du KRPX.
Utiliser une plaque d’adaptation rectifiée

1. Monter le KRPX sur le bati machine.

2. Déplacer* le KRPX dans la direction Y pour
mettre le pignon en contact avec la
crémaillere. S’assurer que les dents du
pignon atteignent leur position finale dans les
dents de la crémaillére (engrénement sans
jeu)

*Remarque :

La surface de référence pour le mouvement peut

étre la rainure de clavette ou la surface

antérieure rectifiee du KRPX.

3. Déplacer le KRPX dans la direction —=Y d’'une
valeur de tbl donnée dans le tableau ci-

b1 hm

Prérequis :
1. Latolérance de perpendicularité a été vérifiée
suivant le chapitre ci-dessus (Erreur ! Source
du renvoi introuvable.)

2. L’épaisseur de la plaque d’adaptation a été
définie part =a - bl + tbl.

Méthode de vérification :
1. Mesurer la cote a.

2. Monter le KRPX sur la machine avec sa
plaque d’adaptation.

3. Vérifier le jeu de battement de denture tb2
(voir chapitre suivant).

dessous.

Taille Jeu d’entraxe de
denture ty;
+0.025

KRPX1+ 01 o5 mm
+0.025

KRPX2+ | 015 o5 mm
+0.05

KRPX3+ 02 o mm
+0.075

KRPX4+ 02  o75 mm

KRPX5+ | 0.3 20 | mm

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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4.4 Vérification de la qualité de I’engrénement

S’assurer que les deux pignons engrénent correctement avec la crémaillére en vérifiant le jeu de
battement de denture (t,y)

1. Placer deux comparateurs comme suit:
- un entre le bati du KRPX+ et une référence fixe.

- un entre la denture du pignon (au diamétre primitif) et une
référence fixe.

2. Déplacer le chariot ou le portigue dans un sens choisi en
tournant I'arbre d’entrée.

Mettre les 2 comparateurs a “0”.

4. Tourner ensuite I'arbre d’entrée dans la direction opposée jusqu'a ce que
les 2 comparateurs se déplacent.

La différence entre les 2 comparateurs donne le jeu de battement de denture pignon / crémaillére (tys).
Comparer la valeur obtenue avec les valeurs du tableau suivant :

tp2jeu minimum de

Taille battement de denture
pignon crémaillére

+0.015 mm

KRPX1+ | 0.070 0015 mm
+0.015 mm

KRPX2+ | 0.100 0015 mm
+0.035 mm

KRPX3+ | 0.135 0035 mm
KRPX4+ | 0135 |—>% | mm
-0.05 mm

+0.070 mm

KRPX5+ | 0.205 0.070 mm

Explication de tp,:

Dans le cas d’'un montage Twin (2 KRPX+) cette opération doit étre répétée indépendamment pour
chacun des deux pignons. Il est vivement conseillé de répéter cette opération aux points le plus haut et le
plus bas de la topographie de la crémaillére (voir § 4.1).

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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4.5 Vérification du contact des dents

Vérification du contact des dents en effectuant une portée au bleu.

Il est impératif de vérifier la portée au bleu pour finaliser l'installation Lorsque le pignon et la crémaillére
engrenent correctement, la couleur bleu recouvre 70 a 80% de surface de contact. Les figures ci-dessous
montrent les cas d’erreur classiques.

Tolérances de
parallélisme Ly
fausses

Tolérances de parallélisme Lz
| fausses

Plague d’ajustement
trop fine

4.6 Fixation finale du KRPX+

Lorsque le KRPX+ est bien positionné, nous conseillons fortement de le goupiller a I'aide de goupilles
coniques diamétre D mm.

Taille D
KRPX1 12
KRPX2+ 12
KRPX3+ 14
KRPX4+ 16
KRPX5+ 16

Pour fixer définitivement le KRPX+ sur la machine, utiliser toutes les vis prévues a cet effet et les serrer

au couple:

Taille Vis de fixation (classe 8.8 min) Couple
KRPX1+ 8 x M10 49 Nm
KRPX2+ 8 x M14 135 Nm
KRPX3+ 8 x M16 210 Nm
KRPX4+ 8 x M20 410 Nm
KRPX5+ 8 x M24 710 Nm

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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4.7 Installation pour applications rotatives

Dans le cas d’application rotative, suivre la procédure suivante :

1. Tolérance de montage de la couronne : vérifier le faux-rond de la couronne avec une goupille toute
les 20 dents. Comparer les valeurs avec la norme 1S01328-2. Pour la qualité de denture de la
couronne, nous consulter.

2. Tolérance de parallélisme de KRPX+, hauteur d’engrénement, vérification du contact des dents :
respecter les valeurs du chapitre 4.

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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5.1 Flasque moteur type MF (pour configurations avec renvoi d’angle KRPX+R et arbres
cylindriques)

Vis MF --> Renvoi d’angle

RS —
| PSRN oy
I—Z
d © —
MF

Vis du
moteur

Vis de
'accouplement

‘f"\“E ngﬁ

N

Wl

)
7R

=Sl

Respecter la procédure suivante pour monter le flasque moteur.

=

Cote A

1. Dégraisser les surfaces entrant en contact, c-a-d : accouplement, centrage moteur, flasque et arbre

moteur.

2. Monter 'accouplement (avec ou sans adaptateur de diameétre) sur I'arbre du renvoi d’angle.

A

ATTENTION !

lorsque l'alésage de I'accouplement est plus grand que les diamétres des arbres moteur ou
renvoi d’angle, un adaptateur de diamétre sera fourni. La rainure de cet adaptateur doit étre

alignée avec celle de I'accouplement.

Accouplement

Adaptateur

Positionner 'accouplement en respectant la cote A (voir schéma).

e

Serrer la vis de 'accouplement c6té renvoi d’angle (couple de serrage suivant tableau 1).

Mettre en place le MF muni de sa bride et serrer ses 4 vis de fixation (couple de serrage suivant
tableau 1)

6. Monter délicatement le servomoteur sur le MF en introduisant I'arbre moteur dans l'alésage de
'accouplement (ou de I'adaptateur de diamétre si nécessaire).

7. Serrer les vis de fixation du moteur (couple de serrage suivant tableau 2).
8. Serrer l'autre vis de fixation de I'accouplement (couple de serrage suivant tableau 1).
Tableau 1 : vis et cote A
. Vis MF --> renvoi Vis de I'accouplement | Cdte A (mm)
vetllke Ue@ bl d’angle & couple & couple +/- 1mm

MF3N M8 — 41Nm M10 — 50Nm

KRPXIHR myFiN M5 — 10Nm M8 — 40Nm 65
MF4 R M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79

KRPX2+R MF4 N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF2 N M6 — 17 Nm M10 — 50 Nm 60
MF3 N M10 — 50 Nm

KRPX3+R ME3 R M8 — 41 Nm M12 — 110 Nm 60
MFAN M12 — 110 Nm

KRPX4+R MEAR M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79

KRPX5+R MF5N M12 — 145 Nm M12 — 120 Nm 60

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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Table 2 : vis du moteur
Type de vis | Couple de serrage (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210

5.2 Flasque moteur type MF (pour configurations avec renvoi d’angle KRPX+R et arbres
coniques)

Arbre du renvoi
d’angle

F |
s

q Manchon conique

fﬁ i

MF Vis de
I'accouplement 8 vis de fixation

Respecter la procédure suivante pour monter le flasque moteur.

1. Dégraisser les surfaces entrant en contact, c-a-d : accouplement, centrage moteur, flasque et arbre
moteur.

2. Monter le flasque MF sur le renvoi d’angle et serer ses 4 vis de fixation (couple de serrage suivant
tableau 1).

w

Retirer le manchon conique de I'accouplement.
4. Placer le manchon conique sur I'arbre moteur. Serrer I'écrou de I'arbre moteur.

Installer 'accouplement sur le manchon conique. Serrer les vis de fixation (taille M6, couple de
serrage 15Nm).

6. Monter délicatement le moteur avec 'accouplement sur I'arbre du renvoi d’angle jusqu’a ce que le
centrage moteur soit positionné dans le centrage de la bride du MF.

7. Serrer les vis de fixation du moteur en passes successives (couple de serrage suivant tableau 2).

8. Serrer l'autre vis de fixation de 'accouplement (couple de serrage suivant tableau 1).

Ce document ne peut étre reproduit, méme partiellement, sans notre autorisation écrite
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5.3 Flasque moteur type MF (pour configurations en ligne KRPX+M)

Respecter la procédure suivante pour monter le flasque moteur.

1. Dégraisser les surfaces entrant en contact spécialement I'arbre moteur et I'alésage correspondant du
réducteur.

Surfaces a dégraisser

2. Tourner la pince de serrage de maniére a amener les vis en faces des trous radiaux du flasque.
Tourner aussi la rainure de l'alésage afin de I'aligner avec la rainure de la pince comme représenté
ci-dessous.

Trou radial de
vis de serrage

Pince de
| — serrage

L Alésage

d’entrée

L Flasque moteur

a. Cas arbre cylindrique b. Cas arbre conique
Dans le cas ou 'alésage de la pince est plus Un adaptateur (conique -> cylindrique) sera
grand que le diamétre de I’arbre moteur, un fourni. Serrer I’écrou de I’arbre moteur aprés
adaptateur sera fourni. Dans ce cas, Vérifier avoir installé I’adaptateur.

I’alignement des rainures.

/ 1 { ‘\ Adaptateur

Pince de serrage
L—

=

=]

NN

%
\ Adaptateur %

2
\\\
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3. Vérifier que I'interface moteur / réducteur est correcte. Eviter les montages suivants :

(L5 5o R e L’épaulement de _ Le rayon de I’.arbre L:arbre r_noteur doit
doit pas atteindre le I’arbre moteur ne'd0|t mo'teur ne dqlt pas étre maintenu sur
fond de P'alésage pas atteindre la pince atteindre la pince de toutg lalongueur de la
) de serrage. serrage. pince de serrage.

»
|

=0+
]

NN 2 =N
f = AN

= N

A
7
A
A,

VA
A,

4. Vérifier que les vis de la pince de serrage ne sont pas serrées.

5. Approcher le moteur verticalement sur le réducteur et serrer les 4 vis de fixation du flasque au
couple de serrage adéquat (cf. tableau ci-dessous)

ATTENTION!

Le moteur doit étre monté sans appliquer la moindre contrainte sur I'arbre d’entrée. Le
centrage du moteur se fait par I'arbre d’entrée du réducteur. C’est pourquoi il est absolument
nécessaire de monter le moteur verticalement. Un mauvais montage peut entrainer de
mauvaises conditions de fonctionnement dommageables pour I'appareil.

Vis du moteur
Type de vis | Couple de serrage (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210
M18 290

6. Approcher les 2 vis de serrage de la pince puis les serrer alternativement jusqu’a obtention du couple
de serrage indiqué dans le tableau ci-dessous.

Taille Type IF D|am.etre arbre moteur Type de vis Couple de
Min. Max. (pince) serrage
IFB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX1+M
IFA 11 mm 19 mm 2 x M5 10 Nm
22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
IFC 22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX2+M

IEB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 x M10 83 Nm
14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm

KRPX3+M IFB
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm

KRPX4+M IFC
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm

KRPX5+M IFC
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
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Remarque :
Si le flasque moteur doit étre démonté, le tableau suivant présente le couple de serrage des vis reliant le

flasque au réducteur.

Taille Type IF Classe de vis Type de vis et couple
IFB M8 — 25Nm
KRP1X+M IFA M6 — 10Nm
IFC M10 — 49 Nm
KRPX2+M IFB 8.8 M8 — 25 Nm
KRPX3+M IFB M8 — 25 Nm
KRPX4+M IFC M10 — 49 Nm
KRPX5+M IFC M10 — 49 Nm
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6 LUBRIFICATION PIGNON CREMAILLERE : PIGNON (PGRP) ET SUPPORT PIGNON
(SFRPX) OPTIONNELS

6.1 Description des options PGRP et SFRPX

Les pignons et la crémaillere doivent étre impérativement lubrifiés. Nous conseillons
'emploi d’'un pignon de lubrification (PGRP) engrenant sur la crémaillere pour garantir
une durée de vie élevée du systéme.

Le SFRPX est un support pour le pignon de lubrification et il assure I'arrivée d’huile au
centre de celui-ci.

L’arrivée d’huile est une connexion pour tube @6 x J4.

6.2 Lubrifiants recommandés

Nous recommandons les lubrifiants suivant pour lubrifier la crémaillére et

les pignons :
Trade mark Reference
Herion FO1 or FO2

Si 'ancienne version du pignon de lubrifications est utilisée (FGRP — pignon
feutre), nous recommandons les lubrifiants suivants :

Fabricant Référence Fabricant Référence
MOBIL Mobil Glycol 460 HE SHELL Tivela Oil S 460
ARAL Degol GS 460 ICI / TRIBOL Tribol 460

BP Energol SG-XP 460 KLUBER Klibersynth GH6-220
Texaco Pinnacle 460 Structovis EHD 460

Pour d’autres lubrifiants, nous consulter. La viscosité minimum recommandée est 220 Cst. Tout lubrifiant
de plus basse viscosité serait absorbé par capillarité dans le pignon de lubrification. Cela pourrait vider
rapidement le réservoir et provoquer une lubrification irréguliere.

6.3 Débit de lubrifiant

Détermination du débit minimum de lubrifiant suivant le graphe:

4,0
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NN

=
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EINFUHRUNG

Das Getriebe KRPX+ wird zu lhrer vollsten Zufriedenheit arbeiten, wenn Montage, Betrieb und Wartung
entsprechend dieser Anleitung befolgt werden.

1.1 Sicherheitshinweise

ACHTUNG! HANDHABUNG
Die KRPX+-Getriebe durfen nur Uber das Getriebegehduse oder mit Hebedsen,
angeschraubt in den Gewindebohrungen des Abtriebsritzels, angehoben werden.

ACHTUNG! SCHMIERUNGSANFORDERUNGEN

Die Zahnstange und das Abtriebsritzel sollten vor Inbetriebnahme des KRPX+-Getriebes
abgeschmiert werden. Das KRPX+-Getriebe wird OHNE Ol geliefert: Weitere Hinweise und
Anweisungen im Kapitel Schmierung dieses Handbuchs.

Bei jedem Schaden, der durch falsche Schmiermenge oder —Qualitat entsteht, erlischt der
Anspruch auf Garantie.

1.2 Getriebe-Kennzeichnung

Jedes Getriebe kann durch seine Seriennummer auf dem Typenschild eindeutig identifiziert werden.
Diese Seriennummer wird fir die Korrespondenz bendtigt.

REDEX

www.redex-group.com

Seriennummer Made in France / Lieferdatum
S.N. 861607 Date NOV. 2016

Bestellnummer — Code RX128460-12 Ratio 31 / Ubersetzung

Type  KRPX4+R.31.4.H

/ ™~ Verdrehspiel

Bezeichnung

1.3 Langzeitlagerung

Jedes Getriebe ist in Papier eingepackt und fir 1 Monat konserviert. Getriebe, die nicht kurz nach Erhalt
verbaut werden, sollten in einer trockenen Atmosphare mit einer Temperatur zwischen 0°C und 40°C

gelagert werden. Dazu muf das Getriebe komplett mit Ol befiillt werden.

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.

(wenn notiq)

Seite 2/ 24




KRPX+ Betriebsanleitung

REDEX

2 TECHNISCHE DATEN

Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

2.1 Getriebe
KRPX1+ KRPX2+ KRPX3+ KRPX4+ KRPX5+
i=5 648 1750 - - -
1-stufig i=7 665 1750
i=10 473 1400 - - -
Ab'\t"r?‘;‘l')s_ i=17 683 1838 3238 6125 -
T Ry i=21 534 1400 2625 6125 7520
. i=31 753 2100 3850 6300 10050
(Nm) 2-stufig —
=46 473 1400 2468 4480 8800
i=61 656 2013 2695 4970 8800
i=91 473 1400 2695 4970 8800
Max 1-stufig i=5, 7, 10 5000 5000 4000 - -
Eingangs-
Drehzahl 2-stufig i=21 bis 91 6000 6000 6000 5000 4000
(rpm)
KRPX+R 1st. 30 68 - - -
2 st. 32 71 143 233 350
Gewicht ca.
k
(kg) KRPX+M 1st o8 61 ] ] ]
” 2 st. 30 64 130 202 310
2.2 Abtriebsritzel
KRPX1+ KRPX2+ KRPX3+ KRPX4+ KRPX5+
Module 3 4 5 6 8
Teilkreis- Schréagverzahnt:
Durchmesser 19°31'42" 57.30 76.39 95.49 114.59 127.32
(mm) Geradeverzahnt 57 76 95 114 128
Bemerkung:

Daten unterliegen nicht dem Anderungsdienst.

2.3 Einbaulage, Bauformbeschreibung

Position Abtriebsflansch / abweichende Position Motorflansch (falls abweichend):
- B5 horizontal

- V1 vertikal nach unten

- V3 vertikal nach oben

Beispiele:
V1/B5: Abtriebsritzel nach unten / Motorflansch horizontal

B5: Abtriebsritzel & Motorflansch horizontal

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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3 SCHMIERUNG

3.1 Empfohlene Schmiermittel

ACHTUNG!

Das KRPX+ wird OHNE Ol geliefert. Vor dem Gebrauch mit Ol fiillen.

Bei jedem Schaden, der durch falsche Schmier-Menge oder —Qualitat entsteht, erlischt der
Anspruch auf Garantie.

ACHTUNG!
Die Zahnstange und das Abtriebsritzel mussen von Inbetriebnahme des KRPX+
abgeschmiert werden.

Wir empfehlen ein auf PAO basierendes, synthetisches Ol mit einer Viskositat von 150Cst bei 40°C wie
in der Tabelle aufgefiihrt (oder mit gleichen Daten). Bei anderen Olen bitten wir um Riicksprache.

Hersteller Typ
KLUBER KLUBERSYNTH EG 4-150
MOBILGEAR SHC XMP 150 or
MOBIL MOBIL SHC629 (ACHTUNG: Lebensdauer 7500
Stunden)
TOTAL CARTER SH150
SHELL OMALA HD150
LUBCON TURMOSYNTHOIL 150

3.2 Olfullung: KRPX+R mit Winkelgetriebe

KRPX+R-Getriebe werden mit Olstandschraube und Entliiftungsstopfen in separater Verpackung
geliefert. Diese missen an der richtigen Position gem&R den nachstehenden Anweisungen und
Zeichnungen eingebaut werden.

Montieren Sie die Olstandschraube an der richtigen Position.

Offnen Sie die Einfullsffnungen (siehe folgenden Bilder).

Das Einfillen sollte langsam erfolgen, da das Niveau einige Zeit zum Stabilisieren benétigt.
SchlieBen Sie die Einfulléffnungen.

Montieren Sie die Entliftungsstopfen (an der Stelle einer roten Verschlu3schraube).

o gk~ w N PE

Nachdem das Getriebe in Betrieb gesetzt wurde und Betriebstemperatur erreicht hat, sollte der
Olstand kontrolliert werden.

ACHTUNG! )
Um die Dichtigkeit der Olverschluschrauben zu erhalten missen Sie diese sorfaltig
anziehen, damit die O-Ringe nicht beschadigt werden.

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Einbaulage: B5/B5
Oleinfiillung H1, H2, B1, BT’
Olablass D1
Entliftungsstopfen | B1
Olschauglass B2

GréRe Ungefahre Olmenge (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6
Einbaulage: B5/V1 oder B5/V3
Oleinfiillung H1, H2, B1
Olablass D1
Entliftungsstopfen | B1 mit Bogen
Olschauglass B2

H2
H1

B1
B2

GroRe

Ungefahre Olmenge (L)

KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 14
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 5,6

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Einbaulage: V1/B5
Oleinfullung B1, B2 up
Olablass H2
Entliftungsstopfen | B1 oder B1’ mit Bogen
Olschauglass B2

B1 B2up

Ungefahre Olmenge (L)

GroRe

KRPX1+R 1st. 0,8
KRPX1+R 2st. 0,7
KRPX2+R 1st. 2,1
KRPX2+R 2st. 1,6

KRPX3+R 2,7

KRPX4+R 4,5

KRPX5+R 9,0

Einbaulage: V3/B5
Oleinfullung H2
Olablass B1
Entliftungsstopfen | N/A
Olniveau H2 (kein Olschauglass)
H2
H1
B1
GroRke Ungefahre Olmenge (L)

KRPX1+R 1st. Bitte um Rucksprache
KRPX1+R 2st. 0,5
KRPX2+R 1st. Bitte um Ricksprache
KRPX2+R 2st. 1,0

KRPX3+R 2,0

KRPX4+R 2,5

KRPX5+R 3,0

ACHTUNG!
Diese Einbaulage erfordert eventuell ein spezielles Verfahren fir das Einfillen des
Schmiermittels. Wir bitten um Rucksprache.

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Einbaulage: B5/B5
Oleinfiillung B1 up, H1 up
Olablass B1, H1

Entliftungsstopfen | B1 up mit Bogen
Olschauglass B2

B1 B2 H1
GroRe Ungefahre Olmenge (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,5
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,4
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 5,6

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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3.3 Olfullung: KRPX+M mit Motorflansch koaxial

1. Offnen Sie die entsprechenden Einfiillschrauben und Olstandschraube.

2. Fullen Sie das Getriebe, bis das Ol an der Niveaudffnung erscheint.

3. SchlieRen Sie die VerschluBschrauben.

Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

Einbaulage: B5
Oleinfullung | H1, H2
Olablass D1
Olniveau F1
GroRe Ungefahre Olmenge (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,1
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
Einbaulage:
Oleinfullung
Olablass
Olniveau
GroRke Ungeféahre Olmenge (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,8
KRPX4+M 3,4
KRPX5+M 6,2

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

Einbaulage: | V3
Oleinfullung | H2
Olablass F1
Olniveau H2
S— H2
F1
GroRke Ungefahre Olmenge (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,9
KRPX4+M 3,1
KRPX5+M 6,0
ACHTUNG!

Diese Einbaulage erfordert eventuell ein spezielles Verfahren fir das Einfillen des
Schmiermittels. Wir bitten um Rucksprache.

Einbaulage: B6 - B7
Oleinfullung | F1 up, H1 up
Olablass F1 down, H1
Olniveau F1, H2
F1up H1up
F1down H1
GroRke Ungefahre Olmenge (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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3.4 Olablass
Wir empfehlen einen Olwechsel nach 10000 Betriebsstunden.
Um sicher zu gehen, daf3 die gesamte Verschmutzung entfernt wird, sollten Sie wie folgt vorgehen:

- Erwarmen Sie das Getriebe, damit das Ol beim Ablassen eine niedrigere Viskositat hat
- “Waschen” Sie das Getriebe mit frischem Ol, bevor Sie es befillen.

1. Offnen Sie eine obere VerschluRschraube zur Beliiftung des Getriebes.
2. Offnen Sie dann die Ablass-Schrauben.

NOTE:
Das Altdl ist Sondermll und muf3 nach den geltenden Vorschriften entsorgt werden.

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.

Seite 10/ 24



REDEX KRPX+ Betriebsanleitung Ref.: RX182/010

The Machine Tool Drives Company Ausgabe 01/2017 - DeUtSCh

4

GETRIEBEEINBAU

ACHTUNG! HANDHABUNG

Die KRPX+-Getriebe durfen nur Uber das Getriebegehduse, die Wellen der
Winkelgetriebe, die Schraubenbohrungen des Getriebegehduses oder mit Hebedsen,
angeschraubt in den Gewindebohrungen des Abtriebsritzels, angehoben werden.

4.1 Toleranzen nach Montage der Zahnstangen

Parallelitéat der Zahnstange zu den Fihrungsschienen

Das KRPX+-Getriebe erfordert, dass die Zahnstange, unter der Berlcksichtigung der Anweisungen des
Herstellers, folgende Toleranzen zur Fiihrung einhalt:

Maximaler Parallelitatsfehler zwischen
Zahnstange und Fuhrung
GroRe Fiur 1 . lett
MeRrolle | Zahnstangen- omplette
Achslange
segment
KRPX1+ 6 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX2+ 8 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX3+ 10 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX4+ 12 mm 0.04 mm/m 0.07 mm
KRPX5+ 16 mm 0.06 mm/m 0.08 mm

Die Messung der Parallelitdit an drei Punkten fir jedes Zahnstangensegment wie unten dargestellt
durchfihren. Diese topographische Darstellung der Zahnstange ist fur die Einstellung der
Ritzeleintauchtiefe und die Vorspannungseinstellung notwendig (siehe nachste Kapitel).

@) @) (@) @) @) @) @) @)

Die Steigungsabweichungen mit drei Messungen an jeder Stol3stelle wie unten dargestellt durchfihren:

Die Abweichungen der Messuhrmessungen dirfen nicht gréRer sein als:
- 0.015 mm fur eine Zahnstange Modul 3,
- 0.020 mm fur eine Zahnstange grofRer als Modul 3.

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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4.2 Toleranzen Rechtwinkligkeit des KRPX+-Getriebes

4.2.1 Einstellungsdaten

Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

Die Rechtwinkligkeit der Ritzelachse zur Zahnstange einstellen durch Prifen der Parallelitat zwischen der

Stirnseite des KRPX+-Getriebes und der Zahnstange.

- [

|
7

Maximaler Parallelitatsfehler
GroRe zwischen KRPX+ Stirnseite und
Zahnstange LZ(1) - LZ(2) <
KRPX1+ 0.020 mm
KRPX2+ 0.020 mm
KRPX3+ 0.025 mm
KRPX4+ 0.025 mm
KRPX5+ 0.030 mm

4.2.2 Einstellungsmethode

L=z(2)

Lz(1)

Mit Fihrungsnut

Ohne Fihrungsnut

Die Fidhrungsnut auf der Befestigungsseite des
Getriebes verwenden, um die Rechtwinkligkeit
einzustellen.

Redex empfehlt die Anfertigung einer

Stitzvorrichtung

die Stirnseite des KRPX dagegen zu lehnen.
Die  Stirnseite
Referenzflache.

im Maschinenrahmen und

ist eine geschliffene

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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4.3 KRPX+ Abstand zur Zahnstange
4.3.1 Einstellungsdaten

Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

Den Abstand zwischen KRPX+-Ritzel und Zahnstange ermitteln und einstellen

Die Einbauhthe hm hangt vom radialen Zahneingriffspiel tb;.

Befestigungsseite

Zahnstange rechtwinklig zur KRPX-

Zahnstange parallel zur KRPX-
Befestigungsseite

LeleXeisie]

b2 =w-hm bl =v-hm
GrolRe Mo | Z Dp Da | E D [S|tby [ b | h |ho*|hm
KRPX1+ | 3 |18 | 57.30 | 63 (42| 37 |4 | 0.1 |29|29| 26 | 55.1
KRPX2+ | 4 |18 | 76.39 | 88 [55| 50 |5 |0.15|39|39| 35| 75.9
KRPX3+ | 5 |18 | 9549 | 108 |72 |605 |6 | 0.2 |49 |39 | 34 | 83.2
KRPX4+ | 6 |18 | 11459 | 128 (82 | 78 |7 | 0.2 |59 |49 | 43 | 101.7
KRPX5+ 8 | 1512732147 99| 109 | 9| 03 [ 79|79 | 71 | 137.8

* Standardwerte von Zahnstangenherstellern (Gudel, Atlanta etc.)

GroRRe \Y bl w b2 Tol.
+0.025
KRPX1+ | 80 | 24.9 | 87.5 | 32.4 | 00
KRPX2+ | 110 | 341 | 120 | 441 | 008
+0.025
KRPX3+ | 135 | 51.8 | 145 | 61.8 | 00X
+0.075
KRPX4+ | 158 | 56.3 | 160 | 583 | 0o
KRPX5+ | 180 | 42.2 | 210 | 722 | *o1

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Bemerkung:

Der Getriebebefestigungsrahmen der Maschine kann mit einer Zustellvorrichtung fur die Einstellung der
Einbauhdhe hm ausgestattet sein.

Das radiale Zahneingriffspiel t,; und das axiale Zahneingriffspiel t,, sind wie folgt abgebildet:

b2/ ?

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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KRPX+ Betriebsanleitung

Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

Das Maschinenelement bis zu dem Punkt der Zahnstange bewegen, wo die Zahnstangentopographie

einen Mittelwert aufweist (s. Kapitel 4.1).

Bitte die nachstehenden Anweisungen befolgen (Fall 1 oder Fall 2 je nach Ihrer Anwendung).

Fall 1: Zahnstange rechtwinklig zur KRPX-
Befestigungsseite
Fuhrungsnut verwenden

Fall 2: zahnstange parallel zur KRPX-
Befestigungsseite
Geschliffene Adapterplatte verwenden

1. Das KRPX am Maschinenrahmen montieren.

2. Das KRPX in Richtung der Y-achse
Bewegen*, um das Abtriebsritzel in Kontakt
mit der Zahnstange zu bringen. Prifen, dass
die Zdhne des Ritzels ihre Endposition in den
Zahnen der Zahnstange erreichen (spielfreier
Eingriff).

*Hinweise:

Die Referenzoberflache fur die Bewegung kann
die FUhrungsnut oder die geschliffene stirnseite
des KRPX-Getriebes sein.

3. Das KRPX-Getriebe in Richtung der Y- Achse
eines Wertes th1 einstellen (siehe
nachstehende Tabelle).

| @op
@Da

hm

b

Vorbedingungen:

1. Die Toleranzen der Rechtwinkligkeit sind
gemal Kapitel 4.2 festgelegt worden.

2. Die Dicke der Ainstellplatte ist definiert worden
wie folgt: t =a — bl + tb1.

Prufmethode:

1. Die Entfernung ,a’ messen

2. Das KRPX-Getriebe mit der Einstellplatte auf
die Maschine montieren.

3. Das Radialzahnspiel tb2 prifen (s. nachstes
Kapitel).

Grosse Radialzahnspiel ty,;
+0.025
KRPX1+ 01  yoos mm
+0.025
KRPX2+ | 015 j o5 mm
+0.05
KRPX3+ 02 o5 mm
+0.075
KRPX4+ 02  o75 mm
KRPX5+ | 03 >0 | mm

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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4.4 Priafung Ausrichtung der Verzahnung

Den Zahnradeingriff durch die Messung des Spieles t,, zwischen Zahnstange und Ritzel prifen

1. Ordnen Sie zwei MeRuhren wie folgt an:

- Eine zwischen dem KRPX+-Gehause oder dem Schlitten
und einer festen Bezugsflache (1).

- Eine zwischen Abtriebsritzel (am Teilkreisdurchmesser)
und einer festen Bezugsflache (2).

2. Drehen Sie am Eintrieb des Getriebes, bis sich der wagen
beweqt.

Setzen Sie die beiden Messuhren auf “0”.

4. Drehen Sie den Eintrieb des  Getriebes in

entgegengesetzte Richtung, bis sich beide Uhren

bewegen.
Differenz der beiden Messuhren ist das Spiel (t,,). Die Werte mit den folgenden Daten der Tabelle
vergleichen:
Vorgeschriebenes Spiel
GroRRe tp2 ZWischen Zahnstange
und Ritzel
+0.015 mm
KRPX1+ | 0.070 — = o
+0.015 mm
KRPX2+ | 0.100 — = o
+0.035 mm
KRPX3+ | 0.135 — o
KRPX4+ | 0.135 [—>>> | MM
-0.05 mm
+0.070 mm
KRPX5+ | 0.205 — o o

Erklarung zum ty,:

Im Fall einer TwinDRIVE Anwendung (2 KRPX+) mul} diese Messung fir beide Ritzel unabhéangig
durchgefuhrt werden. Diese Messung sollite an verschiedenen Positionen des Verfahrweges
durchgefuhrt werden. (s. Kapitel 4.1).

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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REDE

4.5 Endkontrolle des Eingriffprofils
Die Verzahnungseingriffflachen durch Tuschierpaste auf dem Ritzel prifen.
Diese Kontrolle ist zwingend notwendig. Die Tuschierfarbe soll 70 - 80% der Zahnflanken der

Zahnstangen abdecken. Bei anderen Eingriffbildern (siehe Bilder der typischen Eingrifffehler) muss die
Ausrichtung des Getriebes korrigiert bzw. die Geometrie erneut durchgefiihrt werden.

|

Wrong parallelism
tolerances

Wrong parallelism
| tolerances

The adjustment plate
| is too thick

4.6 Endgultige Befestigung des KRPX+-Getriebes

Wenn das KRPX+-Getriebe korrekt eingebaut ist, empfehlen wir, es mit Hilfe von Stiften (Durchmesser D
mm) zu verstiften.

GrolRe D
KRPX1 12
KRPX2+ 12
KRPX3+ 14
KRPX4+ 16
KRPX5+ 16

Um das KRPX+-Getriebe am Maschinenrahmen zu befestigen, alle Montagelécher benutzen und die
Schrauben mit folgendem Anzugsmoment festziehen:

GréRe Befest_igungsschrauben Anzugsmoment
min. Klasse 8.8
KRPX1+ 8 x M10 49 Nm
KRPX2+ 8 xM14 135 Nm
KRPX3+ 8 x M16 210 Nm
KRPX4+ 8 x M20 410 Nm
KRPX5+ 8 x M24 710 Nm

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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4.7 Rotarische Anwendung

Fur Drehanwendungen entsprechend der folgenden Beschreibung vorgehen:

1. Toleranzen nach Einbau des Zahnkranzes: Rundlauf mit Hilfe von Magnetbolzen alle 20 Zéhne
messen. Den Kranz nach ISO1328-2 einstellen. Fragen Sie uns beziglich der Zahnkranzqualitat.

2. KRPX+ Rechtwinkligkeit, Abstand mit Zahnkranz, Eingriffsprofil: siehe Methoden und Werte im
Kapitel 4.

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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5.1 Montage des MF-Motorflansches (bei Ausfihrung mit Winkelgetriebe KRPX+R und

zylindrischen Wellen)
Schrauben MF-->

Winkelgetriebe
T o e
Tl _elode Jan
[S—| N
d © ]
MF

Die folgenden Anweisungen fiir die Montage des Motorflansches beachten:

=

Schrauben
far Motor

—

Kupplungsschraube

N

T

R
=

o)
—/ /

SR

= ({D-
7 B\

Abstand A

1. Reinigen Sie die Montageflachen, die zusammengefiihrt werden wie z.B.: Kupplung, Motorzapfen,
und die Motorzentrierung

2. Montieren Sie die Kupplung (mit oder ohne Wellen-Adapterbiichse) auf die Winkelgetriebewelle.

A

ACHTUNG!
Wenn die Bohrungen der Kupplung grof3er sind als die Durchmesser der Motorzapfen oder
Getriebewelle, dann werden passende Adapterbiichsen mitgeliefert.
Adapterbiichse zur Kupplungsbohrung ausrichten.

Kupplung

Adapterbiichse

Den Schlitz der

3. Positionieren Sie die Kupplung unter Bertlicksichtigung des Abstandes A (s. Tabelle 1).

4. Ziehen Sie die Schraube an der Seite des Winkelgetriebes fest (Anzugsmoment s. Tabelle 1).

5. Befestigen Sie den MF-Motoranschluss mit seinen 4 Schrauben (siehe Tabelle 1 “Schrauben MF >
Winkelgetriebe & Anzugsmoment”).

6. Fuhren Sie die Motorwelle vorsichtig in die Bohrung der Kupplung ein (wenn nétig zusammen mit der
Adapterbiichse) bis der Motor in der Zentrierung des Motoranschlusses sitzt.
7. Befestigen Sie den Motor mit dem passenden Anzugsmoment (s. Tabelle 2) in mehreren Schritten.
8. Ziehen Sie die zweite Schraube der Kupplung entsprechend der Vorgabe aus Tabelle 1 fest.
Tabelle 1: Schrauben und Abstand A
Schrauben MF > Schrauben der Abstand A
GroRRe MF Typ Winkelgetriebe & Kupplung & (mm)
Anzugsmoment Anzugsmoment +/- Imm
MFE3N M8 — 41 Nm M210 — 50 Nm
KRPX1+R MFE1IN M5 — 10 Nm M8 — 40 Nm 65
MF4 R M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79
KRPX2+R MF4 N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF2 N M6 — 17 Nm M10 — 50 Nm 60
MF3 N M10 — 50 Nm
KRPX3+R MF3 R M8 — 41 Nm M12 — 110 Nm 60
MF4N M12 — 110 Nm
KRPX4+R MFZR M10 — 83 Nm M12 = 120 Nm 79
KRPX5+R MF5N M12 — 145 Nm M12 — 120 Nm 60

| Tabelle 2: Schrauben Motorflansch |mentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Schraube Anzugsmoment (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210

5.2 Montage des MF-Motorflansches (bei Ausfihrung mit Winkelgetriebe KRPX+R und
konischen Wellen)

Welle des
Winkelgetriebes .
a Konusbichse
® o
MF Kupplungsschraube

8 Klemmschrauben

Die folgenden Anweisungen fur die Montage des Motorflansches sind zu beachten:

Reinigen Sie die Montageflachen, die zusammengefihrt werden wie z.B.: Kupplung, Motorzapfen,
und die Motorzentrierung.

Montieren Sie den MF-Motorflansch mit seinen 4 Schrauben an das Winkelgetriebe (siehe Tabelle 1
“Schrauben MF - Winkelgetriebe & Anzugsmoment”).

Entfernen Sie die Konusblchse von der Kupplung.
Stecken Sie die Konusbiichse auf die Motorwelle und ziehen die Schaftmutter fest.

Montieren Sie die Kupplung an die Konusbichse. Ziehen Sie die Schrauben fest (M6,
Anzugsmoment 15 Nm).

Schieben Sie den Motor mit Kupplung vorsichtig Uber die Welle des Winkelgetriebes bis der Motor in
der Zentrierung des Motorflansches sitzt.

Befestigen Sie den Motor, indem Sie die Befestigungsschrauben schrittweise anziehen (s. Tabelle 2).

Ziehen Sie die Kupplungsklemmschraube an der Welle des Winkelgetriebes fest (Anzugsmoment
siehe Tabelle 1).

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.

Seite 20/ 24



KRPX+ Betriebsanleitung Ref.: RX182/010
Ausgabe 01/2017 - Deutsch

5.3 Montage des IF-Motorflansches (bei Ausfihrung KRPX+M)

Die folgenden Anweisungen fiir die Montage des Motors beachten:

1. Reinigen Sie die Montageflachen, die zusammengefiihrt werden. Achten Sie besonders auf die
Motorwelle und die Getriebe-Eintriebswelle.

2. Die Klemmnabe so lange drehen, bis deren Bohrungen fir die Klemmschrauben deckungsgleich mit
den Montagebohrungen des Gehauses sind. Drehen Sie ebenso die geschlitzte Eintriebswelle, um
diese in die Stellung zur Klemmnabe, wie unten gezeigt, zu bringen.

Bohrung zum
Festziehen der..
Klemm-
schrauben

Eintriebswelle

a. Zylindrische Motorwelle b. Konische Motorwelle
Wenn die geschlitzte Bohrung grofRer als die Ein Adapter (konisch = zylindrisch) wird
Motorwelle ist, dann wird eine Adapterbiichse mitgeliefert. Ziehen Sie die Schaftmutter nach
mitgeliefert. Der Schlitz der Adapterhilse muf3 der Adapterinstallation fest.
mit dem Schlitz der Klemmnabe ausgerichtet

werden.
. ] Klemmnabe y \ Adapterbiichse

f/

T

Nl

7

Adapterbiichse

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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3. Prifen Sie die Ubereinstimmung von Motor- und Getriebeschnittstelle. Vermeiden Sie folgenden

Konfigurationen:

Motorwelle darf nicht
zu lang sein

Motorwellenschulter
darf nicht an
Eintriebswelle

anstehen

Radius an Motorwelle
muf ent-sprechend

klein sein

Motorwelle darf nicht
zu kurz sein

=0+
»
!

W\

3

DN 2 AR
f

WY
WA\
Z S AN

|
o
7

4. Zum Einfihren der Motorwelle miissen die Klemmschrauben geldst sein.

5. Den Motor vertikal vorsichtig in das Getriebe und die 4 Flanschschrauben mit dem entsprechenden
Anzugsmoment (siehe Tabelle) festziehen

ACHTUNG!

Der Motor muss spannungsfrei in das Getriebe montiert werden. Die Zentrierung des Motors
erfolgt Uber die Motorwelle. Daher ist der vertikale Anbau unbedingt nétig. Ein falscher
Anbau kann schadliche Betriebsbedingungen hervorrufen.

Schrauben Motorflansch
Schraube Anzugsmoment (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210
M18 290

6. Ziehen Sie die Klemmschrauben immer abwechselnd um eine halbe Umdrehung fester, bis Sie das
notwendige Moment (s.u.) erreicht haben.

GréRe Motorflansch Wellendurchmesser Klemm- Klemm-
Typ Min. Max. Schraube Moment
IFB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX1+M
IFA 11 mm 19 mm 2 x M5 10 Nm
22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
IFC 22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX2+M
IEB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 x M10 83 Nm
14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX3+M IFB
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX4+M IFC
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX5+M IFC
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.
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Bemerkung:
Falls der Getriebe-Antriebsflansch ausgebaut wird, Drehmomente gemal folgender Tabelle fur das

Festziehen der Schrauben anwenden:

GrolRe Motorflansch Typ | Schraubenklasse S
Anzugsmoment
IFB M8 — 25Nm
KRP1X+M IFA M6 — 10Nm
IFC M10 — 49 Nm
KRPX2+M IFB 68 M8 — 25 Nm
KRPX3+M IFB ’ M8 — 25 Nm
KRPX4+M IFC M10 — 49 Nm
KRPX5+M IFC M10 — 49 Nm

Vervielfaltigung dieses Dokumentes bzw. seiner Inhalte nur mit unserer Zustimmung.

Seite 23/ 24



RE

DE KRPX+ Betriebsanleitung Ref.: RX182/010
ine Tool Drives Company Ausgabe 01/2017 - Deutsch

6 SCHMIERUNG FUR ZAHNSTANGEN & RITZEL: SCHMIERRITZEL (PGRP) UND
SCHMIERRITZELHALTERUNG (SFRPX) - OPTION

6.1 Beschreibung der PGRP & SFRPX Option

Fur lange Lebensdauer missen Ritzel und Zahnstange richtig geschmiert werden. Wir
empfehlen daher die Verwendung des Schmierritzels (FGRP) mit Halterung zum
Anschluf3 an ein Schmiersystem.

Die SFRPX st eine Halterung mit integriertem Schmierkanal, welcher das
Schmiermittel in die Mitte des Filzritzels PGRP bringt.

Der Anschluf3 dafir ist ein AnschluB fir Rohr @6 x @4.

6.2 Empfohlene Schmierstoffe Zahnstange/Ritzel

Wir empfehlen die folgenden Schmiermittel:

Hersteller Typ
Herion FO1 or FO2

Im Fall einer Verwendung der alten Version des Schmierritzels (FGRP — Filzritzel), empfehlen wir die
folgenden Schmiermittel.

Hersteller Typ Hersteller Typ
MOBIL Mobil Glycol 460 HE SHELL Tivela Oil S 460
ARAL Degol GS 460 ICI/ TRIBOL Tribol 460
BP Energol SG-XP 460 KLUBER Klibersynth GH6-220
Texaco Pinnacle 460 Structovis EHD 460

Bei anderen Schmierstoffen bitten wir um Ricksprache. Die niedrigste empfohlene Viskositat ist 220 Cst.
Schmierstoffe geringerer Viskositat neigen dazu, in die Kapillaren des Filzritzel eingezogen zu werden.
Dies kann zu ungenigender Schmierung fihren.

6.3 Schmiermenge

Bestimmung der Mindestschmierrate (gultig fir Herion FO1 FO2 Schmiermittel):
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1 INTRODUCCION

Para obtener un adecuado comportamiento de la unidad KRPX+ cumpliendo todas las especificaciones
técnicas, se deberan seguir estrictamente las siguientes instrucciones.

1.1 Avisos

iATENCION! OPERACIONES DE MANEJO.
La unidad KRPX+ se puede manipular a través de su carcasa o mediante un cancamo

roscado a la rosca hembra del eje-pifién de salida.

iATENCION! REQUERIMIENTOS DE LUBRICACION.

Tanto la cremallera como los pifiones de salida deben lubricarse antes de poner en
funcionamiento el KRPX+. La unidad KRPX+ se entrega SIN aceite lubricante. Para
respetar todas las condiciones de lubricacion exigidas, consultar el capitulo de lubricacién

de este manual.
Cualquier dafio provocado por una incorrecta lubricacién anulard el periodo de garantia

1.2 Identificacién de la unidad

Cada unidad queda identificada a través de su numero de serie que encontrard marcado en su placa de
identificaciébn adosada a la unidad. Este numero de serie debe ser especificado para cualquier

correspondencia que se realice a una unidad en concreto.

REDEX

wwm.r.re.dcx-g roup.com

Numero de Made in France Fecha de la primera
serie expedicion
s.N. 861607 Date NOV. 2016

Relacion de
Codigo " Jcode  RX128460-12 Ratio 31 - educeion
/ Type KRPX4+R.31.3.H
. L, Juego max (si
Designacion necesario)

1.3 Almacenamiento por tiempo prolongado

Cada reductor se entrega embalado y engrasado con proteccién anticorrosién vélida para 1 mes. Si el
reductor no se va a instalar en este periodo desde la fecha de recepcion, debera ser almacenado en una
atmosfera ausente de humedad y con temperatura entre 0°C y 40°C. En este caso, la unidad debera ser

llenada completamente de aceite

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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REDE

2 DATOS TECNICOS

2.1 Reductores

KRPX1+ KRPX2+ KRPX3+ KRPX4+ KRPX5+
i=5 648 1750 - - -
1 estado i=7 665 1750
i=10 473 1400 - - -
Par méax. de i=17 683 1838 3238 6125 -
aceleracion de i=21 534 1400 2625 6125 7520
salida (Nm) 2 estados i=31 753 2100 3850 6300 10050
i=46 473 1400 2468 4480 8800
i=61 656 2013 2695 4970 8800
i=91 473 1400 2695 4970 8800
Velocidad max. 1 estado i:5, 7, 10 5000 4000 - - -
de entrada (rpm) | 2 estados i=21 - 91 6000 6000 5000 4000 4000
KRPX+R
1 est. 30 68 - - -
2 est. 32 71 143 233 350
Peso
aproximado (kg) KRPX+M
1 est. 28 61 - - -
2 est. 30 64 130 202 310
2.2 Pifones de salida
KRPX1+ KRPX2+ KRPX3+ KRPX4+ KRPX5+
Médulo 3 4 5 6 8
Diametro Helicoidal:
primitivo teérico 19°31'42" 57.30 76.39 95.49 114.59 127.32
(mm) Recto 57 76 95 114 128
NOTA:

Datos sujetos a posibles cambios sin previo aviso.

2.3 Nomenclatura de la posicion de montaje

Posicién de la brida de salida / posicion de la brida del motor (si es diferente):

- B5 horizontal

- V1 vertical hacia abajo
- V3 vertical hacia arriba

Ejemplos:

V1/B5: brida de salida vertical hacia abajo / brida del motor horizontal

B5: brida de salida y brida de motor horizontales

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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LUBRICACION

3.2

Lubricantes recomendados

iATENCION!
La unidad KRPX+ se entrega SIN aceite lubricante. Llenarla antes de su utilizacion.
Cualquier dafio provocado por una incorrecta lubricacion anulara el periodo de garantia.

iATENCION!
Tanto la cremallera como los pifiones de salida deben lubricarse antes de poner en
funcionamiento el KRPX+.

Para la lubricacion interna del KRPX+ recomendamos utilizar aceites con base PAO y viscosidad 150
Cst at 40°C como los indicados a continuacion (o equivalentes); si va a utilizar alguna referencia
diferente a las que se indican, consultenos.

Marca Referencia

KLUBER KLUBERSYNTH EG 4-150
MOBIL MOBILGEAR SHQ XMI_D' 150 or
MOBIL SHC629 (ATENCION: estimacion de vida 7500 horas)
TOTAL CARTER SH150
SHELL OMALA HD150
LUBCON TURMOSYNTHOIL 150

Llenado de aceite: configuracion motor a 90° (KRPX+R)

El KRPX+ se entrega con un ojo de buey y tapon de purga de aire en una bolsa de plastico a parte.
Ambos deben instalarse en la posicion correcta de acuerdo a los esquemas mostrados en este manual.

1. Coloque el ojo de buey en la posicion adecuada.
2. Retire el tapdn de entrada de aceite del KRPX+R.

3. Llenar el KRPX+ de aceite lentamente hasta que el nivel alcance la mitad del ojo de buey. Tenga en
cuenta que para alcanzar un nivel de aceite estable se requiere un cierto tiempo.

4. Volver a colocar el tapén de entrada de aceite en su sitio.
Instalar el tapén de purga en la cara superior del reenvio.

6. Ponga en funcionamiento la unidad hasta que alcance la temperatura de operacion. Pare la unidad,
compruebe el nivel de aceite y ajustelo de nuevo hasta el nivel adecuado.

iATENCION!
La estanqueidad de los tapones del circuito de lubricacion depende de sus juntas
téricas. Roscar los tapones cuidadosamente para evitar dafiar las juntas.

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Posicién: B5/B5
Llenado H1, H2, B1, BT’
Drenaje D1
Purga aire Bl
Nivel (ojo de buey) | B2

Tamafio Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6

Posicién: B5/V1 o B5/V3

Llenado H1, H2, B1

Drenaje D1

Purga aire B1 con codo
Nivel (ojo de buey) | B2

Tamafio Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 14
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 5,6

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Posicion: V1/B5
Llenado B1, B2 up
Drenaje H2
Purga aire B1 0 B1’ con codo
Nivel (ojo de buey) | B2

B1 B2up

Tamafio Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+R 1st. 0,8
KRPX1+R 2st. 0,7
KRPX2+R 1st. 2,1
KRPX2+R 2st. 1,6

KRPX3+R 2,7
KRPX4+R 4,5
KRPX5+R 9,0

Posicién: V3/B5

Llenado H2

Drenaje Bl

Purga aire N/A
Nivel H2 (sin ojo de buey)
H2
H1
B1

Tamafo Caudal aprox. aceite (L/min)
KRPX1+R 1st. Consultenos
KRPX1+R 2st. 0,5
KRPX2+R 1st. Consultenos
KRPX2+R 2st. 1,0

KRPX3+R 2,0
KRPX4+R 2,5
KRPX5+R 3,0

Ref.: RX182/010

Version 01/2017 - Espaifiol

iATENCION!

Esta posicion de montaje puede requerir un procedimiento de llenado de aceite especial.
Consultenos.

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Posicién: B5/B5
Llenado B1 up, H1 up
Drenaje B1, H1
Purga aire B1 up con codo
Nivel (ojo de buey) | B2
B1up Hiup H2

B1 B2 H1

Tamafio Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 04
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 14

KRPX4+R 2,6

KRPX5+R 5,6

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.

Pagina 7/ 25



R E D E KRPX+ Manual de usuario Ref.: RX182/010
The Mact

ine Tool Drives Company Version 01/2017 - Espaifiol

3.3 Llenado de aceite: configuracién coaxial motor en linea (KRPX+M)

1. Retirar los tapones de llenado y de nivel.

2. Llenar la unidad de aceite hasta que rebose por el orificio de nivel (el volumen de aceite necesario
para que esto ocurra se indica en las siguientes tablas).

3. Volver a colocar los tapones de llenado y de nivel.

Posicion: B5
Llenado H1, H2
Drenaje D1

Nivel F1

Tamafio Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,1
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
Posicion:
Llenado
Drenaje
Nivel
Tamafo Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,8
KRPX4+M 3,4
KRPX5+M 6,2

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Posicion: V3
Llenado H2
Drenaje F1
Nivel H2
T /H12
F1
Tamafio Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,9
KRPX4+M 31
KRPX5+M 6,0
iATENCION!

Esta posicion de montaje puede requerir un procedimiento de llenado de aceite especial.
Consultenos.

Posicién: B6 - B7
Llenado F1 up, H1 up
Drenaje F1 down, H1
Nivel F1, H2
F1up H1up
F1down H1
Tamafo Volumen aprox. aceite (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.

Pagina 9/ 25




KRPX+ Manual de usuario Ref.: RX182/010
Version 01/2017 - Espaifiol

3.4 Drenaje de aceite
Aconsejamos el cambio de aceite tras 10.000 horas de funcionamiento.
Con objeto de eliminar todas las particulas residuales del aceite:

- Poner en marcha la unidad antes del drenaje para reducir la viscosidad del aceite a sustituir.
- Antes de volver a llenar la unidad, “lavar” la unidad con el nuevo aceite.

1. Desenroscar los 2 tapones de entrada de aceite del KRPX+ para permitir la entrada de aire en el
reductor.

2. Desenroscar los 4 tapones de salida de aceite y esperar hasta que no salga mas aceite de la unidad.

NOTA:
El aceite drenado es un residuo industrial que debe ser gestionado bajo las normas medioambientales
vigentes.

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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INSTALACION EN MAQUINA

iATENCION! OPERACIONES DE MANEJO.

La unidad KRPX+ se puede manipular a través de su carcasa, ejes del reenvio, agujeros
de fijacion de la unidad a la maquina o mediante un cancamo roscado a la rosca hembra
del eje-pifion de salida.

4.1 Tolerancias de montaje de la cremallera

Paralelismo entre la superficie de referencia de la cremallera y las guias lineales.

Para el correcto funcionamiento del KRPX+ es necesario seguir las especificaciones de montaje de la
cremallera que recomienda el fabricante, respetando las tolerancias que se detallan en la siguiente tabla:

Errores maximos de paralelismo entre:
Cremallera y guialineal
Tamafo | Diametro . Para
] Para una pieza :
varilla de cremallera longitud
calibrada total del eje

KRPX1+ 6 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX2+ 8 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX3+ 10 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX4+ 12 mm 0.04 mm/m 0.07 mm
KRPX5+ 16 mm 0.06 mm/m 0.08 mm

Aconsejamos medir el error de paralelismo en 3 puntos por seccion de cremallera, tal y como muestra el
dibujo. De estas medidas obtendremos la topografia en la cremallera que se tendra en cuenta para
conseguir un correcto engranaje entre pifién y cremallera, asi como para el establecimiento de la
precarga (ver préximos capitulos).

@) @) (@) @) @) @) @) @)

Recomendamos comprobar el error de paso entre segmentos consecutivos de cremallera. Para ello,
recomendamos hacer 3 medidas respecto a la guia lineal en cada unién de segmentos consecutivos tal
como se muestra en el siguiente esquema.

La variacién entre las 3 medidas en cada unién de segmentos no debe exceder:
- 0.015 mm para cremalleras de modulo 3.
- 0.020 mm para cremalleras de moédulo > 3.

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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4.2 Tolerancias de perpendicularidad en el montaje del KRPX+

Ajuste de la perpendicularidad de montaje entre el pifion de salida y la cremallera mediante el control del
paralelismo entre la cara frontal del KRPX+ y la cremallera.

- [

Lz(2)
Lz(1)

N
-l

o

- .
B -:-;,- !'IY 0 T A

Méx error de parelismo entre la cara
Tamario frontal del KRPX+y la cremallera
LZ(1)-LZ(2) £
KRPX1+ 0.020 mm
KRPX2+ 0.020 mm
KRPX3+ 0.025 mm
KRPX4+ 0.025 mm
KRPX5+ 0.030 mm

4.2.1 Método de ajuste de montaje

Utilizacion de chavetero Sin utilizar el chavetero
Utilizar el chavetero del reductor en su cara Redex recomienda utilizar un saliente en la
posterior para ajustar la perpendicularidad. bancada sobre el que hacer un tope en la

cara frontal del KRPX, que viene rectificada.

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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4.3 Establecimiento de la altura entre pifién y cremallera

4.3.1 Datos para el ajuste de montaje

Determinar y respetar la altura de montaje (o distancia entre centros) del eje del KRPX+.

Respetar el valor hm que incluye la holgura radial tb;.

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 - Espaifiol

amarre del KRPX

Cremallera perpendicular a la cara frontal de

Cremallera paralela a la cara frontal de amarre

del KRPX

JNeX. oM

© ©
& &
) @ & . .
&
e «
[ [[—= L= ]
- A I
! } ! ‘
Loz | g | Y
b2 hm | bl hm |
ho
b2 =w - hm bl =v-hm :
Tamafio | Mo | Z Dp Da | E D S| tbhy | b | h | ho*| hm
KRPX1+ 3 118 | 57.30 63 | 42 37 4| 01 (29|29 | 26 55.1
KRPX2+ 4 |18 | 76.39 88 | 55| 50 5101539 (39| 35 75.9
KRPX3+ 5 (18] 9549 | 108 |72 | 605 |6 | 0.2 {49 39| 34 83.2
KRPX4+ 6 |18 | 11459 | 128 | 82| 78 71 02 [5949 | 43 | 101.7
KRPX5+ 8 [151(127.32 | 147 {99 | 109 | 9| 0.3 | 79|79 | 71 | 137.8

* De acuerdo

al estandar de fabricacién de cremalleras comerciales (Gudel, Atlanta, etc...)

Tamarfio \Y; b1l w b2 Tol.
+0.025
KRPX1+ | 80 | 249 | 875 | 324 | "00%
KRPX2+ | 110 | 341 | 120 | 441 | *0%
+0.025
KRPX3+ | 135 | 51.8 | 145 | 61.8 | 00X
+0.075
KRPX4+ | 158 | 56.3 | 160 | 58.3 | 00
KRPX5+ | 180 | 422 | 210 | 722 | "2

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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NOTA:
La distancia hm puede establecerse directamente mediante un platillo adaptador situado entre la cacasa
del KRPX+ y la pieza de montaje a maquina, pudiéndose valer de la cajera de la carcasa del KRPX+.

En el siguiente esquema de detalla la holgura radial entre dientes del pifién y cremallera t,; (asi como la
holgura angular t,,, que se mencionara en el siguiente capitulo):

b2/ 7

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Llevar los reductores al punto del eje donde la topografia de la cremallera (paralelismo con las guias)
tenga un valor medio, segun el capitulo Erreur ! Source du renvoi introuvable..

Seguir el siguiente procedimiento (caso 1 o caso 2, dependiendo de la configuracién de montaje):

Caso 1: cremallera perpendicular a la cara de
montaje del KRPX
Utilizando el chavetero del KRPX

Caso 2: cremallera paralela a la cara de
montaje del KRPX
Utilizando un platillo intermedio de ajuste

Instalar el KRPX en maquina.

Llevar* el KRPX en la direccion del eje Y hasta
eliminar completamente la holgura entre pifién y
cremallera.

*Notas:

La superficie de referencia en el desplazamiento en
el eje Y puede ser el chavetero del KRPX 0 su
suferficie frontal rectificada

Ajustar el KRPX en direccion -Y al valor de ty
indicado en la siguiente tabla.

Requisitos:
Las tolerancias de perpendicularidad deben ser

ajustadas segun capitulo Erreur! Source du
renvoi introuvable.

El ajuste del espesor del platillo intermedio entre
maquina y KRPX debe sert=a — bl + th1.

Método de comprobacién:

Medir la distancia « a ».

Montar el KRPX en maquina con su platillo de
ajuste.

Comprobar la holgura angular th2 (ver siguiente
capitulo).

holgura radial en el

Tamafio dentado pifién-
cremallera ty;

+0.025 mm

KRPX1+ 0.1 0.025 mm
+0.025 mm

KRPX2+ | 0.15 0025 mm
+0.05 mm

KRPX3+ 0.2 0.05 mm
+0.075 mm

KRPX4+ 0.2 0075 mm
KRPX5+ 0.3 +0.1 mm

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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4.4 Comprobacion del correcto engranaje entre dientes

Mediante la medida del juego angular (t,,) entre pifién y cremallera verificaremos que la distancia entre
centros ha sido bien establecida.

3. Colocar dos comparadores:

- Uno entre la carcasa del KRPX+ o el carro y una superficie
fija de referencia.

- Oftro entre el pifién del KRPX+ (en el diametro primitivo) y
una superficie fija de referencia.

4. mover el carro en una direccién haciendo girar el eje de
entrada del KRPX+.

Poner los dos indicadores a “0”.

6. Girar el eje de entrada para desplazar el carro en sentido
opuesto hasta que ambos indicadores se empiecen a
mover.

La diferencia entre las medidas de los dos indicadores proporciona el valor del huelgo que existe entre la
cremallera y el pifién (tp2). Compare el resultado obtenido con los valores de la siguiente tabla:

tp2 Huelgo aceptable

Tamafio entre diente del pifién y

cremallera

+0.015 mm
KRPX1+ 0.070 0,015 mm
+0.015 mm
KRPX2+ 0.100 0,015 mm
+0.035 mm
KRPX3+ 0.135 0,035 mm
KRPX4+ | 0135 |—>% | mm
-0.05 mm
+0.070 mm
KRPX5+ 0.205 0,070 mm

Significado de t,:

En caso de configuracion Twin- (dos KRPX+), esta operacion debe realizarse para ambos pifiones de
forma independiente. Recomendamos encarecidamente repetir esta medida en el punto mas alto y en el
mas bajo de la topografia de la cremallera (ver capitulo 4.1).

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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4.5 Comprobacién del roce pifibn-cremallera

Para comprobar el roce final entre pifién y cremallera realizaremos un “test azul” pintando bien los
dientes del pifibn con minio.

Recomendamos encarecidamente realizar este test. Para garantizar que el roce entre pifién y cremallera
es Optimo, el color azul debe manchar entre el 70 y el 80% de la superficie del diente en la cremallera.
Las siguientes fotografias muestran los errores de roce mas tipicos.

Tolerancias de
paralelismo
.. incorrectas

Tolerancias de paralelismo
||| incorrectas

Altura de montaje
incorrecta

4.6 Ajuste final en el montaje del KRPX+

Una vez que el KRPX+ esta correctamente montado en maquina, recomendamos encarecidamente
meter pasadores para fijar la posicion. Utilizar 2 pasadores cénicos diametro D mm.

Tamafio D
KRPX1 12
KRPX2+ 12
KRPX3+ 14
KRPX4+ 16
KRPX5+ 16

Para fijar el KRPX+ a la méquina utilizar todos los agujeros de montaje y apretar los tornillos con el par
de apriete que se indica en la tabla:

- Tornillos montaje | Par ri
Tamatio | TG i | los tomillos.
KRPX1+ 8 x M10 49 Nm
KRPX2+ 8 x M14 135 Nm
KRPX3+ 8 x M16 210 Nm
KRPX4+ 8 x M20 410 Nm
KRPX5+ 8 x M24 710 Nm

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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4.7 Instalacion para el caso de accionamiento de eje rotativo

En el caso de una aplicacion de eje rotativo se deben respetar las siguientes reglas:

1. Tolerancias de montaje de la corona: comprobar la concentricidad de la corona con una varilla
calibrada cada 20 dientes. Comparar los valores con los que indica la norma [SO1328-2.
Consultenos la calidad de la corona.

2. Enrelacién a las tolerancias de paralelismo del KRPX+, ajuste de la altura pifidn-corona, validacion del
roce del dentado, seguir estrictamente las indicaciones y valores del capitulo 4.

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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5 INSTALACION DEL MOTOR

5.1 Montaje de la brida del motor tipo “MF” (para configuraciones a 90° KRPX+R y ejes

cilindricos)
Tornillos MF --> Reenvio angular
Tornillo
Tornillos acoplamiento Distancia A
brida motor
E ® — il . E‘sz' -
| PSRN My — N []
— (N—| A NAR !
q ©} — i ”@ 4 NM@
= . MU\ T

MF

1. Limpiar bien aquellas superficies que interfieran con otras después del montaje: eje del
acoplamiento, diametro de centraje del motor y eje del motor.
2. Montar el acoplamiento (con o sin adaptador del eje, segun se requiera) en el eje del reenvio

angular.

A

iATENCION!

Cuando el eje hueco del acoplamiento es mayor que el diametro del eje del motor o del eje
del reenvio, el acoplamiento incluira casquillos adaptadores. La ranura de este casquillo
debe estar alineada con la del acoplamiento.

Acoplamiento

Adantador del eie

Colocar el acoplamiento en la posicidn axial correcta, teniendo en cuenta la distancia A, segun el

3.
tamafio (ver foto y tabla 1).
4. Apretar el tornillo del acoplamiento situados en el lado cercano al reenvio (a un par de apriete
adecuado segun el tamafio: ver tabla 1).
5. Montar la brida MF y apretar los 4 tornillos (ver par de apriete adecuado segun el tamafio: tabla 1).
6. Introducir cuidadosamente el eje del motor en el eje hueco del acoplamiento (con el adapdator del
eje si se suministra) hasta que la cara del motor asiente en el eje de centraje de la brida MF.
7. Apretar los tornillos del motor uno después del otro de forma alternativa (a un par de apriete
adecuado segun el tipo de tornillo: ver tabla 2).
8. Apretar el otro tornillo del acoplamiento situados en el lado del motor (a un par de apriete adecuado
segun el tamafio: ver tabla 1).
Tabla 1: Tornillos y distancia A
~ . Tornillos MF --> Tornillos del Dist. A (mm)
Tamaino Tipo MF . .
Reenvio y par acoplamiento y par +/- 1mm
MF3N M8 — 41Nm M10 — 50Nm
KRPXIHR myFIN M5 — 10Nm M8 — 40Nm 65
MF4 R M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79
KRPX2+R MF4 N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF2 N M6 — 17 Nm M10 — 50 Nm 60
MF3 N M10 — 50 Nm
KRPX3+R ME3 R M8 — 41 Nm M12 — 110 Nm 60
MFAN M12 — 110 Nm
KRPX4+R MEAR M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79
KRPX5+R MF5N M12 — 145 Nm M12 — 120 Nm 60

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Tabla 2: tornillos de la brida del motor
Tornillos Par de apriete (Nm)

M6 10

M8 25

M10 49

M12 86

M14 135

M16 210

5.2 Montaje de brida de motor tipo “MF” (configuraciones a 90° con KRPX+R y ejes cdnicos)

Eje del reenvio
angular Buje conico

T

MF Tornillo del
acoplamiento

8 tornillos de
fijacion

Respete las siguientes instrucciones para instalar la brida de sujecion del motor.

1. Limpiar bien aquellas superficies que interfieran con otras en el montaje: eje del acoplamiento y buje,
diametro de centraje del motor y eje del motor.

2. Montar la brida MF en el reductor y apretar sus 4 tornillos (“tornillos MF - reenvio angular & par” en
la tabla 1).

Soltar el buje cénico del acoplamiento.
4. Colocar el buje conico en el eje del motor. Apretar la tuerca del eje cénico.

Instalar el acoplamiento en el buje cénico. Apretar los tornillos de fijacién (8xM6, par de apriete 15
Nm).

6. Deslizar suavemente el motor con el acoplamiento montado sobre el eje del reenvio hasta que la
cara del motor asiente sobre el diametro de centraje hembra de la brida MF.

7. Apretar los tornillos de amarre del motor a la brida de forma alternativa en varias pasadas (ver par de
apriete en tabla 2).

8. Apretar el otro tornillo del acoplamiento al par de apriete adecuado (ver tabla 1).

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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5.3 Montaje de la brida de motor tipo “IF” (para configuraciones en linea KRPX+M)

Respetar las siguientes instrucciones a la hora de montar la brida del motor.

1. Limpiar bien las superficies que estaran en contacto en el montaje. Prestar especial atencion al eje
del motor y al eje hueco partido del KRPX+.

Superficies a limpiar

2. Rotar el casquillo de amarre hasta hacer coincidir radialmente los agujeros roscados de los tornillos
de amarre con los taladros de la brida. Rotar también el eje de entrada hueco partido del reductor
hasta alinear su ranura con la del casquillo de amarre tal como se muestra en el dibujo.

Orificios para
tornillos

Tornillos de
amarre

¢ | — | Buje de amarre
- / Casquillo
adaptador
T

Brida motor

a. En caso de eje cilindrico b. En caso de eje cénico
Cuando el diametro del buje de amarre es mayor
que el eje del motor, el eje de entrada del reductor
incluird un casquillo adaptador. La ranura de este
casquillo debera estar alineada con la del eje
hueco de entrada del reductor.

La unidad incluira un adaptador cénico-cilindrico.
Apretar la tuerca del eje del motor después de
instalar el adaptador en el gje.

Buje de amarre A__\

Adaptador
— — /
> =L
\\ Adaptador :

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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3. Comprobar que las dimensiones de los ejes/bridas motor/reductor son correctas. Se deben evitar los

siguientes casos:

El eje del motor no
debe alcanzar el final
del eje hueco del
reductor.

El asiento del eje del
motor no debe
alcanzar el buje de

amarre.

En ejes con partes
curvas el radio de esta
parte no debe alcanzar

el buje de amarre.

La fijacion del eje del
motor debe cubrir toda
lalongitud del buje de

amarre.

=0+
»
!

W\
3

DN 2 AR
f

WY
WA\
Z S AN

|
o
7

4. Asegurarse de que los tornillos de amarre del buje no estan bloqueados.

Bajar el motor verticalmente hasta deslizar el eje del motor en el eje hueco del reductor y fijarlo
apretando los 4 tornillos de la brida con los valores de par adecuados (ver tabla).

iATENCION!
Durante el montaje del motor no se permite aplicar tensiones en el eje de entrada del
reductor. El centraje del motor se lleva a cabo en el eje de entrada del reductor, por ese
motivo, es necesario montar el motor en el reductor en posicion vertical. Un incorrecto
montaje puede causar unas condiciones de rodaje inapropiadas e incluso dafar el reductor.

Tornillos de la brida del motor

Tipo de tornillos

Par de apriete (Nm)

M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210
M18 290

6. Apretar los 2 tornillos de fijacion del casquillo cuidadosamente de forma alternativa hasta que se
alcance el par de apriete adecuado, segln esta tabla.

Diametro del eje motor | Tipo de rosca
Tamafo Tipo MF } (buje de Par de apriete
Min. Max. marre)
IEB 14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 X M10 83 Nm
KRPX1+M
IFA 11 mm 19 mm 2 x M5 10 Nm
22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
IEC 22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm
KRPX2+M
IFB 14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 X M10 83 Nm
14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
KRPX3+M IFB
28 mm 38 mm 2 X M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
KRPX4+M IFC
35 mm 48 mm 2 X M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
KRPX5+M IFC
35 mm 48 mm 2 X M10 83 Nm
NOTA:

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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Si la brida de entrada requiere ser desmontada, en la siguiente tabla se indica el par de apriete de

conexioén de la brida con el reductor.

Tamafo Tipo MF Clase de los tornillos | Tipo de tornillos y par de apriete
IFB M8 — 25Nm
KRP1X+M IFA M6 — 10Nm
IFC M10 — 49 Nm
KRPX2+M IFB 8.8 M8 — 25 Nm
KRPX3+M IFB M8 — 25 Nm
KRPX4+M IFC M10 — 49 Nm
KRPX5+M IFC M10 — 49 Nm

El contenido de este documento no puede ser reproducido ni divulgado sin nuestra autorizacion.
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6 LUBRICACION DEL SISTEMA PINON-CREMALLERA: OPCION PINON DE LUBRICACION
(PGRP) CON SU SOPORTE (SFRPX)

6.1 Descripciéon del laopcion PGRP y SFRPX

La 6ptima lubricacion de los pifiones y cremallera resulta fundamental para mantener la
calidad del dentado y proporcionar una buena esperanza de vida del sistema. Cuando
la lubricacion es con aceite, recomendamos utilizar un pifién de lubricacion (PGRP)

engranando con la cremallera/pifion.

El SFRPX es un soporte para el pifion de lubricacion que dispone de un capilar interno
a través del cual entra el lubricante hasta el centro del pifion, empapandole.

La conexion de entrada a este capilar es un fitting for tube @6 x @4.

6.2 Lubricantes recomendados

Recomendamos los siguientes aceites para la lubricacién de los pifiones y la

cremallera con pifion de lubricacion:

Marca

Referencia

Herion

FO1 or FO2

Si utiliza la version antigua del pifion de lubricacion (FGRP — pifion de fieltro), recomendamos los

siguientes lubricantes:

Trade mark Reference Trade mark Reference
MOBIL Mobil Glycol 460 HE SHELL Tivela Oil S 460
ARAL Degol GS 460 ICI / TRIBOL Tribol 460

BP Energol SG-XP 460 KLUBER Klibersynth GH6-220
Texaco Pinnacle 460 Structovis EHD 460

Si desea utilizar otro tipo de lubricante, consultenos. La viscosidad mas baja recomendada es 220 Cst.
Lubricantes con viscosidad inferior pueden ser absorbidos por el pifién de lubricacién por capilaridad, lo
gue provocaria un vaciado en el capilar de alimentacién, dando lugar a un ciclo de lubricacién irregular.

6.3 Cantidades de lubricante

La cantidad min. de lubricante puede ser calculada de forma aproximada utilizando el siguiente grafico:
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1 INTRODUZIONE

Il riduttore KRPX+ avra ottime prestazioni se saranno rispettate tutte le indicazioni riportate di seguito.

1.1 Avvertenze

AVVERTENZA! OPERAZIONI DI MOVIMENTAZIONE.

Il riduttore KRPX+ pud essere maneggiato utilizzando la cassa od il foro filettato in testa al
pignone.

AVVERTENZA! REQUISTI DI LUBRIFICAZIONE

Le cremagliere ed i pignoni di uscita devono essere lubrificati prima dell’utilizzo del riduttore
KRPX+. L'unita &€ consegnata SENZA olio: riferirsi al capitolo lubrificazione di questo
manuale per seguire tutte le indicazioni necessarie.
Eventuali danni riconducibili ad una non corretta
automaticamente la garanzia.

lubrificazione faranno decadere

1.2

Identificazione del riduttore

Ogni unita puo essere identificata dalla targhetta di identificazione e dal relativo numero di matricola
indicato sulla stessa targhetta. Il numero di matricola ci deve essere fornito per una corretta
identificazione.

REDEX

mww.re.dc‘:-:—g roup.com

ce

Numero di Made in France Data spedizione
matricola
SN, 861607 Date NOV. 2016
. . — . y Rapporto
Codice d’ordine Code  RX128460-12 Ratio 31 riduzione
g = KRPX4+R.31.4.H

Designazione

Gioco max. (se
necessario)

1.3 Stoccaggio per lunghi periodi

| riduttori che non vengono utilizzati a breve termine devono essere stoccati in ambiente secco ed in
ambienti con temperatura compresa tra 0°C e 40°C e devono essere riempiti completamente di

lubrificante.

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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2.1 Riduttore

KRPX1+ KRPX2+ KRPX3+ KRPX4+ KRPX5+
i=5 648 1750 - - -
1 stadio i=7 665 1750
Massima i=10 473 1400 - - i
coppia di i=17 683 1838 3238 6125 -
accelerazio i=21 534 1400 2625 6125 7520
ne in uscita 2 stadi i=31 753 2100 3850 6300 10050
(Nm) i=46 473 1400 2468 4480 8800
i=61 656 2013 2695 4970 8800
i=91 473 1400 2695 4970 8800
Velocita 1 stadio =5, 7, 10 5000 5000 4000 - -
massimain
entrata 2stadi i=21-91 6000 6000 6000 5000 4000
(rpm)
KRPX+R 1st. 30 68 - - -
2 st. 32 71 143 233 350
Peso
approssimat
ivo (kg) RPXM T st 28 61 : : .
2 st. 30 64 130 202 310
2.2 Pignone di uscita
KRPX1+ KRPX2+ KRPX3+ KRPX4+ KRPX5+
Modulo 3 4 5 6 8
_ Diametro Elicoidale: 57.30 76.39 95.49 11459 | 127.32
primitivo teorico 19°31'42" ) ' ' ' )
(mm) Diritto 57 76 95 114 128
NOTA:

| dati sono soggetti a cambiamenti senza preavviso.

2.3 Posizione di montaggio

Posizione flangia uscita / posizione flangia motore (se differente) con:
- B5 orizzontale

- V1 verticale in basso

- V3 verticale in alto

Esempi:
V1/B5: flangia uscita verticale in basso / flangia motore orizzontale

B5: flangia uscita orizzontale / flangia motore orizzontale

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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3 LUBRIFICAZIONE

3.1 Lubrificanti raccomandati

AVVERTENZA!

L’'unita & consegnata SENZA olio. Riempirlo prima dell’'uso.

Eventuali danni riconducibili ad una non corretta lubrificazione faranno decadere
automaticamente la garanzia.

AVVERTENZA!
Le cremagliere ed i pignoni di uscita devono essere lubrificati prima dell’utilizzo del riduttore
KRPX+,

Raccomandiamo di utilizzare un olio sintetico PAO con viscosita 150 Cst a 40°C per lubrificare il riduttore
KRPX+ come uno dei seguenti oli (od equivalente); per alternative consultarci.

Marca Tipo olio
KLUBER KLUBERSYNTH EG 4-150
MOBIL MOBILGEAR SI—_|C XM!3 15(_) or
MOBIL SHC629 (attenzione: vita utile 7500 h.)
TOTAL CARTER SH150
SHELL OMALA HD150
LUBCON TURMOSYNTHOIL 150

3.2 Riempimento olio: versione con rinvio ad angolo (KRPX+R)

| riduttori KRPX+ sono consegnati con i livelli visibili ed i tappi di sfiato in un sacchetto di plastica. Devono
essere installati nella posizione corretta descritta dalla seguente procedura e schema.

1. Posizionare i tappi di livello a vista correttamente.
2. Rimuovere i tappi di riempimento dell’olio del riduttore KRPX+R.

3. Riempire lentamente il riduttore KRPX+R fino a quando il livello dell’olio raggiunge la meta del livello
visibile. Attendere che il livello si stabilizzi.

4. Reinserire i tappi d’entrata.

Installare i due tappi di sfiato (uno per circuito) nella parte superiore dei rinvii angolari al posto dei
tappi rossi.

6. Mettere in movimento l'apparecchio fino a raggiungere la temperatura di lavoro. Fermare
I'apparecchio e riverificare il livello.

AVVERTENZA!
La tenuta dell’olio & garantita da guarnizioni O-ring. Serrare con attenzione i tappi per
non danneggiare gli O-Ring.

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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Posizione: B5/B5
Ingresso olio H1, H2, B1, BT’
Scarico olio D1
Sfiato B1
Livello visibile | B2

Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9

KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6
Posizione: B5/V1 or B5/V3

Ingresso olio | H1, H2, B1

Scarico olio D1

Sfiato B1 con raccordo a gomito
Livello visibile | B2

Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 04
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 14
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 5,6

Ref.: RX182/010

Versione 01/2017 - ltaliano

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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Posizione: V1/B5
Ingresso olio | B1, B2 up
Scarico olio H2
Sfiato B1 or B1’ con raccordo a gomito
Livello visibile | B2

B1 B2up

Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+R 1st. 0,8
KRPX1+R 2st. 0,7
KRPX2+R 1st. 2,1
KRPX2+R 2st. 1,6
KRPX3+R 2,7
KRPX4+R 4,5
KRPX5+R 9,0

Posizione: V3/B5
Ingresso olio | H2
Scarico olio Bl
Sfiato N/A
Livello H2 (non visibile)

H2
H1
B1
Taglia Portata di olio raccomandata (L/min)
KRPX1+R 1st. Consultarci
KRPX1+R 2st. 0,5
KRPX2+R 1st. Consultarci
KRPX2+R 2st. 1,0
KRPX3+R 2,0
KRPX4+R 2,5
KRPX5+R 3,0

ATTENZIONE!
Questa posizione di montaggio potrebbe richiedere una procedura speciale per il
riempimento di olio. Consultarci.

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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Posizione: B5/B5
Ingresso olio | B1 up, H1 up
Scarico olio B1, H1
Sfiato B1 up con raccordo a gomito
Livello visibile | B2
B1up Hiup H2

| “ |

B1 B2 H1
Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,5
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,4
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 5,6

Ref.: RX182/010
Versione 01/2017 - ltaliano

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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3.3 Riempimento olio: configurazione motore in linea (KRPX+M)
1. Rimuovere i 2 tappi di entrata olio e di livello.

2. Riempire il riduttore KRPX+ con olio fino all’'uscita dell’olio dal tappo di livello.

3. Rimettere i tappi di entrata e di livello olio.

Posizione: B5

Ingresso olio | H1, H2

Scarico olio D1
Livello F1

Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,1
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
Posizione:
Ingresso olio
Scarico olio
Livello
Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,8
KRPX4+M 3,4
KRPX5+M 6,2

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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Posizione: V3
Ingresso olio | H2
Scarico olio F1

Livello H2

Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,9
KRPX4+M 3,1
KRPX5+M 6,0

ATTENZIONE!
Questa posizione di montaggio potrebbe richiedere una procedura speciale per |l
riempimento di olio. Consultarci.

Posizione: B6 - B7
Ingresso olio | F1 up, H1 up
Scarico olio F1 down, H1
Livello F1, H2
F1up H1up
F1down H1
Taglia Quantita approssimativa di olio (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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3.4 Cambio olio
Si raccomanda di cambiare I'olio dopo 10000 ore di funzionamento.
In modo da rimuovere tutte le particelle residue o sporco non esitate a:

- Riscaldare I'apparecchio prima del cambio olio per ridurre la viscosita dell’olio.
- “Lavare” I'apparecchio con olio fresco prima di riempirlo.

4. Svitare i due tappi d’ingresso dell'olio dell'unita per permettere all’aria di entrare faciimente nella
scatola.

5. Svitare i 4 tappi di uscita dell’olio ed attendere lo svuotamento.

NOTA:
L’olio esausto & un rifiuto industriale speciale e deve essere smaltito secondo le leggi in vigore.

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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4 INSTALLAZIONE SULLA MACCHINA

AVVERTENZA! OPERAZIONI DI MOVIMENTAZIONE.
Il riduttore KRPX+ pud essere maneggiato utilizzando la cassa. I'albero dei rinvii angolari, i
fori di fissaggio della flangia od il foro filettato in testa al pignone.

4.1 Tolleranza di montaggio della cremagliera

Parallelismo tra la superficie di riferimento della cremagliera e le guide lineari

Prima del riduttore KRPX+ occorre montare le cremagliere. Seguire le istruzioni di montaggio del
costruttore delle cremagliere e rispettate le tolleranze qui di seguito indicate:

Massimo errore di parallelismo tra
cremagliera e guida lineare

Grandezza [ Diametro Per tutta
. Per un modulo
spina ) ; la corsa
L di cremagliera -
consigliato macchina
KRPX1+ 6 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX2+ 8 mm 0.02 mm/m 0.05 mm
KRPX3+ 10 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX4+ 12 mm 0.04 mm/m 0.07 mm
KRPX5+ 16 mm 0.06 mm / m 0.08 mm

Occorre misurare il valore dell’errore di parallelismo su tre punti di ogni pezzo di cremagliera. Questa
verifica € necessaria per il corretto allineamento dei denti e per il corretto precarico (vedi
prossimo capitolo).

@) @) @) © © (@) (@) ©

Raccomandiamo le stesse tre misurazioni sulle giunzioni delle cremagliere, come mostrato nel disegno
qui di seguito.

La variazione di misura tra i 3 comparatori su ogni giunzione non deve eccedere:
- 0,015 mm per cremagliere Modulo 3
- 0,020 mm per cremagliere Modulo > 3

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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4.2 Tolleranze di perpendicolarita e parallelismo del riduttore KRPX+

4.2.1 Specifiche di montaggio

Regolare la perpendicolarita tra I'asse del pignone e la cremagliera controllando il parallelismo tra la
faccia del riduttore KRPX+ e la cremagliera.

ke

Massimo errore di parallelismo tra

Grandezza flangia del riduttore KRPX+ e

cremagliera LZ(1)-LZ(2) <
KRPX1+ 0.020 mm
KRPX2+ 0.020 mm
KRPX3+ 0.025 mm
KRPX4+ 0.025 mm
KRPX5+ 0.030 mm

4.2.2 Proceduradi montaggio

Adoperando la chiavetta Senza adoperare la chiavetta
Utilizzare la sede della chiavetta sulla superficie Redex raccomdata di produrre uno
inferiore di fissaggio del riduttore per regolare la spallamento  sul corpo macchina ed
perpendicolarita. appoggiarvi il riduttore KRPX+ frontalmente.
La superficie anteriore & una superficie
rettificata di riferimento.

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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Determinazione e rispetto dell’altezza di montaggio dell’asse del riduttore KRPX+.

Rispettare il valore hm che include il valore radiale tb; di aria (spazio) tra i denti.

Cremagliera perpendicolare alla superficie di

fissaggio del riduttore KRPX+
W

Cremagliera parallela alla superficie di fissaggio
del riduttore KRPX+

IEX, COMm
&
D) @ &
i @
@ 1
@ | [ —

b2

[V

b2 =w-hm bl=v-hm

Grandezza | Mo | Z Dp Da | E D [S|thy [ b | h |ho*|hm
KRPX1+ 3 |18| 5730 | 63 |42 | 37 |4 | 01 |{29|29| 26 | 55.1
KRPX2+ 4 |18| 76.39 | 88 |55| 50 |5(0.15|39|39| 35 | 75.9
KRPX3+ 5 118| 9549 | 108 |72|605|6 | 0.2 |49 |39 | 34 | 83.2
KRPX4+ 6 |18 |11459 128 |82 | 78 |7 | 0.2 |59 |49 | 43 | 101.7
KRPX5+ 8 |15|127.32 147 |99 | 109 | 9| 03 |79 | 79| 71 | 137.8

* Vedere le istruzioni del costruttore di cremagliere (Gudel, Atlanta, etc...)

Grandezza v bl w b2 | Tolleranza
+0.025
KRPX1+ | 80 | 249 | 875 | 32.4 e
KRPX2+ | 110 | 341 | 120 | 44.1 oo
+0.025
KRPX3+ | 135 | 51.8 | 145 | 618 e
+0.075
KRPX4+ | 158 | 56.3 | 160 | 58.3 s
KRPX5+ | 180 | 422 | 210 | 72.2 o1

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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NOTE:
La parte macchina che sostiene I'unita deve avere un sistema di aggiustamento per regolare il valore hm.

Lo spazio ty; tra i denti (cosi come il gioco tra pignone e cremagliere t,,, menzionato nel prossimo
capitolo) € mostrato qui di seguito:

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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1.Posizionare il corpo macchina sul punto della cremagliera dove la topografia € ad un valore medio

(riferirsi al capitolo 4.1).

2.Seguire la sottostante procedura (caso 1 o caso 2, in dipendenza della vostra applicazione).

Caso 1: Cremagliera perpendicolare alla
superficie di fissaggio del riduttore KRPX+
Adoperare la sede chiavetta del riduttore

Caso 2: Cremagliera parallela alla superficie di
fissaggio del riduttore KRPX+
Adoperare una piastra rettificata x regolazione

1. Installare il riduttore KRPX+ sulla macchina.

2. Muovere (*) il riduttore KRPX+ nella direzione
dellasse Y per mettere il pignone in contatto
con la cremagliera. Assicurarsi che i denti del
pignone raggiungano la loro posizione finale
contro i denti della cremagliera (ingranamento
senza gioco).

*Nota:

La superficie di riferimento del movimento puo

essere la sede della chiavetta o la superficie

frontale rettificata del riduttore KRPX+.

3. Aggiustare il riduttore KRPX+ nella direzione
dellasse Y del valore t,; dato nella tabella
sottostante.

Condizioni preliminari:

1. Le tolleranze di perpendicolaritd sono state
verificate, secondo il capitolo 4.2

2. Lo spessore della piastra di regolazione é
stato cosi definito: t = a — b1 + tp;.

Metodo di verifica:

1. Misurare la distanza ‘a’

2. Montare il riduttore KRPX+ sulla macchina
tramite la piastra di regolazione.

3. Verificare il valore dello spazio radiale dei
denti ty, (vedere il prossimo capitolo).

Grandezza Spazio radiale tp;
KRPX1+ | 0.1 002 | mm
KRPX2+ | 0.15 002 | mm
KRPX3+ | 02 252 | mm
KRPX4+ | 02 007 | mm

KRPX5+ | 03 01 | mm

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.

Pagina 15/ 24




KRPX+ - Manuale utente Ref.: RX182/010
Versione 01/2017 - ltaliano

4.4 Corretto ingranamento dei denti

Verificare che entrambi i pignoni siano correttamente accoppiati alla cremagliera misurando il valore di
aria ().

1. Quindi posizionare due indicatori:

- Uno tra il corpo od il carrello del riduttore KRPX+ ed il
punto di riferimento (1).

- Uno tra il pignone del riduttore KRPX+ (sul diametro del
dente) ed il punto di riferimento (2).

2. Muovere il carro in una direzione ruotando ['albero
d’entrata del riduttore KRPX+.

Settare i comparatori a “0”.

4. Far avanzare il carro nell’altra direzione fino a che i comparatori si muovono.

La differenza di misura tra i due comparatori da il valore del gioco tra i denti del pignone & della
cremagliera (tyy).

Grandezza tp2 gioco accettabile tra
pignone e cremagliera
+0.015 mm
KRPX1+ 0.070 0015 mm
+0.015 mm
KRPX2+ 0.100 0015 mm
+0.035 mm
KRPX3+ 0.135 0.0 mm
+0.05 mm
KRPX4+ 0.135 005 mm
+0.070 mm
KRPX5+ 0.205 0.070 mm

Spiegazione di ty,:

In caso d'utilizzo apparecchi Twin (due riduttori KRPX+), quest’'operazione deve essere fatta per
ambedue i pignoni. Si raccomanda vivamente di ripetere quest'operazione nel punto piu alto e pit basso
sulla lunghezza della cremagliera (vedi capitolo 4.1).

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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4.5 Verificaimpronta di contatto trai denti
Verificare I'impronta di contatto tra i denti con il colore blu di Prussia.
Raccomandiamo vivamente di fare questa verifica. Quando i denti del pignone e della cremagliera sono

accoppiati correttamente il colore blu copre il tra 70% e 80% delle superfici di contatto. Le seguenti figure
mostrano gli errori piu comuni:

Tolleranza di
parallelismo Ly non
| corretta

Viv4'A

Corretta
. W

7\

VA "4
Tolleranza di parallelismo Lz /= I 'r‘: zllzszti:aiglé troppo
| non corretta I 9 PP
i 4 || spessa

4.6 Fissaggio finale del riduttore KRPX+

Dopo che il riduttore KRPX+ € montato correttamente consigliamo di bloccarlo con spine. Usare due
spine coniche di diametro D mm.

Grandezza D
KRPX1 12
KRPX2+ 12
KRPX3+ 14
KRPX4+ 16
KRPX5+ 16

Per montare il riduttore KRPX+ sull'incastellatura della macchina, usare tutti i fori di montaggio e serrare
le viti con le seguenti coppie:

Viti di fissaggio Coppia di

Cramdezze Cl. 8.8 Migr]f.] serrr)gggio
KRPX1+ 8 x M10 49 Nm
KRPX2+ 8 x M14 135 Nm
KRPX3+ 8 x M16 210 Nm
KRPX4+ 8 x M20 410 Nm
KRPX5+ 8 x M24 710 Nm

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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4.7 Installazione in caso di tavola rotante

Nel caso di applicazione con tavola rotante, rispettare le seguenti istruzioni.

1. Tolleranza di montaggio della corona: verificare I'eccentricita dell’ingranaggio circolare con una spina
ogni 20 denti. Comparare il valore trovato con la norma 1SO1328-2. Per la qualita della dentatura
della corona, consultarci.

2. Tolleranza di parallelismo del riduttore KRPX+, settaggio altezza di montaggio, corretto ingranamento
dei denti: rispettare i valori definiti nel capitolo 4.

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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5.1

Viti MF --> Rinvio ad angolo

jmlm]

il

®
N
&
©)

o

A

i

MF

Vite giunto
Viti flangia
motore 1@:[] =
|- |

®
7

Rispettare le seguenti istruzioni per installare la flangia del motore.

Montaggio flangia MF (configurazione con rinvio ad angolo KRPX+R ed albero cilindrico)

Distanza A

1. Pulire le superfici di montaggio da collegare tra loro: giunto, diametro di centraggio del motore,
flangia ed albero motore.

2. Accoppiare il giunto (con o senza I'adattatore) con I'albero del rinvio angolare.

AVVERTENZA!
Quando il foro del giunto & piu grande dei diametri dellalbero del motore o della
trasmissione, un adattatore d’albero (ghiera) sara fornito con il giunto. La gola di questo
adattatore deve essere allineato con quella del giunto.

Giunto

Adattatore

Inserire il giunto rispettando la distanza A (vedere in figura).

4. Serrare la vite del giunto dal lato del rinvio angolare (con la corretta coppia di serraggio: tabella 1).

Montare la flangia e serrare le sue 4 viti di fissaggio (controllare 'adeguata coppia di serraggio nella
tabella 2).

6. Fare scorrere con precisione I'albero motore dentro il foro del giunto (con I'adattatore d’albero se
fornito) fino ad ottenere I'accoppiamento corretto in battuta tra la flangia del motore e la flangia
montata precedentemente sul rinvio angolare.

7. Serrare le viti della flangia del motore una dopo I'altra in piu passi (controllare 'adeguata coppia di
serraggio nella tabella 2).

8. Serrare l'altra vite del giunto (con la corretta coppia di serraggio: vedere la tabella 1).

Tabella 1: viti e distanza A
Taglia ME tipo Viti MF --> Rinvic_) ad Vite dell giunto e coppia Distanza A
angolo e coppia di serraggio (mm) £ Imm
KRPX1+R MF3N M8 — 41Nm M10 — 50Nm 65
MF1N M5 — 10Nm M8 — 40Nm
KRPX2+R | MF4R M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79
MF4 N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF2 N M6 — 17 Nm M10 — 50 Nm 60
KRPX3+R | MF3N M8 — 41 Nm M10 — 50 Nm 60
MF3 R M12 — 110 Nm
KRPX4+R MF4N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF4R M12 — 120 Nm
KRPX5+R MF5N M12 — 145 Nm M12 — 120 Nm 60

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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Tabella 2: viti della flangia motore
Vite Coppia di serraggio (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210

Ref.: RX182/010
Versione 01/2017 - ltaliano

5.2 Flangia di montaggio motore tipo MF (per configurazione con rinvio d’angolo KRPX+R e

albero conico)

Albero del rinvio
angolare

F 1

A

MF

Vite del giunto

Ghiera di serraggio conica

i}

8 viti di fissaggio

Rispettare le seguenti istruzioni per installare la flangia motore.

1. Pulire le superfici di montaggio da collegare tra loro: giunto, diametro di centraggio del motore,

flangia ed

albero motore.

2. Montare la flangia MF nel riduttore e serrare le sue 4 viti di fissaggio (“viti MF - Rinvio & Coppia” in

tabella 1).

Rimuovere la ghiera di serraggio conica dal giunto.

4. Inserire la ghiera di serraggio conica nell’albero motore. Serrare il dado dell’albero motore.

Installare il giunto sulla ghiera di serraggio conica. Serrare le viti di fissaggio (tipo M6, coppia di
serraggio 15 Nm).

6. Far scivolare delicatamente il motore con il giunto nell’albero del rinvio angolare ed accoppiare |l
centraggio della flangia motore con quello della flangia MF.

7. Serrare le viti del motore una dopo l'altra con diversi passaggi (vedere coppia di serraggio nella

tabella 2).

8. Serrare l'altra vite del giunto (con la corretta coppia di serraggio: vedere la tabella 1).

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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5.3 Montaggio flangia motore tipo IF (configurazione in linea KRPX+M)

Rispettare le seguenti istruzioni per installare la flangia motore.

1. Pulire le superfici di montaggio da accoppiare. Soprattutto pulire I'albero motore e l'albero cavo in
entrata al riduttore.

0
Surperfici da pulire

2. Ruotate la ghiera di serraggio in modo da far corrispondere le viti ai fori radiali. Ruotate anche
l'albero del riduttore in modo da allineare la sua gola con la ghiera di serraggio. Vedi schema.

Fori per
serraggio viti

Viti ghiera di
serraggio

| —— | Ghiera serragg,

n / Albero tagliato
riduttore

a. Nel caso di albero cilindrico b. Nel caso di albero conico
Quando il diametro interno della ghiera di Un adattatore d’albero (conico -> cilindrico) &
serraggio € piu grande del diametro dell’albero fornito con l'unita. Serrare il dado dell’albero
motore, un adattatore d’albero & fornito con I'unita. motore dopo aver installato I’adattatore.

L’intaglio di questo adattatore deve essere
allineato con l'intaglio della ghiera di serraggio.

2 i Ghiera di J L\ Adattatore

/serraggio r

TSRS =

=]

N
N
N

\ Adattatore

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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3. Controllate che [linterfaccia motore/riduttore sia corretta. Fare molta attenzione alle seguenti

indicazioni di montaggio:

L’albero motore non
deve interferire con il
fondo del foro
dell’albero di entrata.

Lo spallamento del
motore non deve
interferire con la

ghiera di serraggio.

Il raccordo albero

motore non deve

interferire con la
ghiera di serraggio.

L’albero motore deve
essere bloccato per
tutta la lunghezza nella
ghiera di serraggio.

+0
>O;
>

4. Assicurarsi che le viti di serraggio siano allentate.

5. Montare il motore in asse verticale fissandolo con le 4 viti della flangia; procedere al loro serraggio

alla coppia indicata nella

seguente tabella:

AVVERTENZA!

I motore deve essere montato senza applicare alcuno sforzo sull’albero di ingresso. Il
centraggio del motore & eseguito tramite 'albero di ingresso del cambio. Per tale motivo &
assolutamente necessario il montaggio del motore in asse verticale. Un non corretto
montaggio pud portare a malfunzionamenti od al danneggiamento del cambio.

Viti della flangia motore
Vite Coppia di serraggio (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210

6. Avwvitare gradualmente di mezzo giro le 2 viti della ghiera, poi procedere al loro serraggio alla coppia
indicata nella seguente tabella.

Diametro albero Cobbpia viti di
Taglia MF tipo motore Viti di serraggio PP :
— : serraggio
Minimo Massimo
IEB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX1+M
IFA 11 mm 19 mm 2 X M5 10 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
IEC 22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX2+M
IFB 14 mm 24 mm 2 x M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX3+M IFB
28 mm 38 mm 2 x M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX4+M IFC
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX5+M IFC
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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NOTA:
Se la flangia di entrata deve essere smontata la tabella seguente fornisce i valori della coppia di
serraggio delle viti che serrano la flangia del riduttore.

Taglia MF tipo Classe viti Viti tipo e coppia di serraggio
IFB M8 — 25Nm
KRP1X+M IFA M6 — 10Nm
IFC M10 — 49 Nm
KRPX2+M IFB 8.8 M8 — 25 Nm
KRPX3+M IFB M8 — 25 Nm
KRPX4+M IFC M10 — 49 Nm
KRPX5+M IFC M10 — 49 Nm

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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6 LUBRIFICAZIONE PIGNONE E CREMAGLIERA: OPZIONE PIGNONE IN FELTRO (PGRP) E
SUPPORTO PIGNONE IN FELTRO (SFRPX)

6.1 Descrizione delle opzioni PGRP e SFRPX

| pignoni e la cremagliera devono essere lubrificati per mantenere la qualita degli
ingranaggi e per assicurare una lunga vita operativa. Si consiglia 'uso del sistema di
lubrificazione PGRP automatico che utilizza un pignone di lubrificazione che si
accoppia alla cremagliera.

Il supporto SFRPX sostiene il pignone di lubrificazione e porta il lubrificante al centro
del pignone stesso.

Il foro di entrata del lubrificante & a raccordo per tubi @6 x @4.

6.2 Lubrificantti raccomandati

Raccomandiamo i seguenti lubrificanti per il pignone e le cremagliere:

Marca Tipo
Herion FO1 or FO2

i

Se usate una precedente versione di pignoni di lubrificazione in feltro tipo FGRP, si raccomandano i
seguenti lubrificanti:

Marca Tipo Marca Tipo
MOBIL Mobil Glycol 460 HE SHELL Tivela Oil S 460
ARAL Degol GS 460 ICI/ TRIBOL Tribol 460

BP Energol SG-XP 460 KLUBER Klibersynth GH6-220
Texaco Pinnacle 460 Structovis EHD 460

Per altri lubrificanti consultateci.

La viscosita raccomandata pil bassa & 220 Cst. Viscosita pill basse possono essere assorbite da
un’azione capillare nel pignone di lubrificazione. Questo pud causare una lubrificazione non continua e
regolare.

6.3 Portataolio

Utilizzare il grafico seguente per determinare la portata minima di olio:
40

30

20

A\

N,

a8 %
WZ7Z

o ‘.1

YON

) Modul|5module ' : N !

/| 4
fg s 77 //

g o P AR

£ pd // A 1 7
FT 4: A 17

H &L A

-

AN

~
X

E’ vietata la riproduzione di questo documento e la divulgazione delle singole informazioni in esso contenute senza la nostra autorizzazione scritta.
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1 A48 2
11 =EBE 2
1.2 JHEBERE 2
1.3 KR 2
2 BRSH 3
2.1  JEER 3
22 MR 3
23 BEFRELHK 3
3 EE 4
3.1 HEFEIEMW 4
3.2 EIENW. HAZWH (KRPX+R) 4
3.3  HEIEEM: BLFERER (KRPX+M) 8
34 HEH 10
4z 11
41 WHRZEANE 11
42 KRPX+ZHEEAE 12
421 ZEERIE 12
422 wHIVE 12
43 KRPX+EEHRE 13
431 ZEEHE 13
432 wIETT: 15
44 TEHEREEHIA 16
45 BBt SR 17
4.6 KRPX+B&2ds 17
47 RSN REIRE 18
5 HYLEE 19
5.1 MF B BEdE22% (HAZ%H KRPX+R FIERH) 19
52 MFEEYEZRE (AALEH KRPX+R MR 4EH) 20

20
5.3 IF BB 23 (R4 KRPX+M) 21
6 LRGN, ARG (PGRP) MIEGH %R (SFRPX) 24
6.1 PGRP f1 SFRPX & Ti/48 24
6.2 HEFIEIE M 24
6.3 JEHERE 24

REBATVFAT, PREEXT ISR BEAT S, %3
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1 s
WERIE TR 2285 . BRAE AT RIFFIMIIEARTFMITIA, KRPX+ 1T R & E AR

1.1 Z4&
B EEIBE.
Al LGB AP SE, A G R R L IR ORI .
28 JEEER.
RS KRPX+ZHT, DAUEERIH NN %, KRPX+ ZFN AT AT IHE
T T TN DR
AEART T AN TE A i v T 3 R 4 AR AEARAB Va2 1

1.2 JREER4E R

BRI A AT AT LUE LS PR B8 R _E AR A SRR, AN B S A RN E R

REDEX

Serial number \

wwm.r.re.dcx-g roup.com

Made in France

s.N. 861607 Date NOV. 2016
Drawing code |  Jcode  RX128460-12 Ratio 31
/ Type KRPX4+R.31.3.H
Designation
1.3 KiHrrE

NN

Shipment date

Reduction ratio

Backlash (if
needed)

BRSPS AE A BN 2t A AR AN IR — D A BB T P DR o R A AS 22 2 10 T 8 I 2% 2 i e A7 A

0°C F1 40°C ) TS

RELRATHFAT, AN ISR AT S

&1k
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2 HRSHE
2.1 WIESB
KRPX1+ | KRPX2+ | KRPX3+ | KRPX4+ | KRPX5+
i=5 648 1750 - - -
1% i=7 665 1750
i=10 473 1400 - - -
i=17 683 1838 3238 6125 -
ﬁ%%%ﬁ:\”ig i=21 534 1400 2625 6125 7520
2 i=31 753 2100 3850 6300 10050
7 i=46 473 1400 2468 4480 8800
i=61 656 2013 2695 4970 8800
i=91 473 1400 2695 4970 8800
BREINERE 1% i=5,7, 10 5000 5000 4000 - -
(rpm) 2 % i=21 to 91 6000 6000 6000 5000 4000
KRPXFR | 1y 30 68 : : :
2% 32 71 143 233 350
REEE(KQ)
KRPXEM | 1 28 61 - - :
2% 30 64 130 202 310
2.2 ki
KRPX1+ | KRPX2+ | KRPX3+ | KRPX4+ | KRPX5+
¥ 3 4 5 6 8
HLHRER Helical: 19°31'42" | 57.30 76.39 95.49 114.59 127.32
(mm) Straight 57 76 95 114 128
R

Htl U I A AN TR I

2.3 RETRLMR

WA AL EIRNVE AL E (RAR) A

- BS5KFE
- V1IEHMAT
- V3 EHEHM L

Blhn:

V1/B5: itk 22 3 B R R/ RALVE 22K

B5: % Hh vk 22 Rl LI 22 K1

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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3 HEE

3.1 X

i
KRPX+ 22 B2 I AN Jle i o s FH i3 S0 4
AFATTAS I A I 34 ) B 3 AR AR B T 2 A

&
A JA 3) KRPX+ 2 B WA 20 v i tE UG B8 AN 2% .

FAVHERERZ— M PAO CRB/RIEIGIR) G REE MW, HAE 40° C WK KL A 150Cst, s 5L
REMEIE AN R AR, IR, iFBRRRA].

G HEFREH W
wEH
(KLUBER) KLUBERSYNTH EG4-150
B MOBILGEAR SHC XMP 150 or
K F(MOBIL) MOBIL SHC629 (%45 f il % fir 7500 /M)
11k /K (TOTAL) CARTER SH150
FERE(SHELL) OMALA HD150
55
(LUBCON) TURMOSYNTHOIL 150

3.2 EINEWEMW. BEAZH (KRPX+R)

KRPX-+ [ il AR AIE TR A A B 70 J) 2 A0 A R X R A% v, 33 42 T T ) 158 3 0 Rl o e JEL 2 2R A A M ) oz
Ho

|

TR bR BB AR IR A B

77T KRPX+R 7 > A\ 1 2E

6] KRPX+FH A8 NN i, LI T 2 b 1) P e B o 3 v o T 57 B 7 22— I A AR E
EZE L PANTHE

TEHE ARG 1 T 2 A E S ZE (A i — ) AU ORIz 7.

BATWRAAEIIARISITIRE, F7F, REFRAEMmmaE. .

o g k~ w bh e

B!
A O %5 HJ [ 1 FH R ARAE M ZE B B VR, /O T B 4R

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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KRPX+ Fi /. Tt

RN B5/B5
Ve AL H1, H2, B1, BY’
EIh AL D1
AR B1
ik B2
Eithe) v (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0.4
KRPX2+R 1st. 1,6
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,6
KRPX4+R 2,7
KRPX5+R 5,6
ZEEN B5/V1or B5/V3
VEH AL H1, H2, B1
Y FL D1
A BL #7253k
R B2
s AETHHE (L)
KRPX1+R 1st. 0,7
KRPX1+R 2st. 0,4
KRPX2+R 1st. 1,5
KRPX2+R 2st. 0,9
KRPX3+R 1,4
KRPX4+R 2,6

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i

Ref.: RX182/010

Version 01/2017 — Chinese

Page 5/24



Ref.: RX182/010
Version 01/2017 — Chinese

REDEX KRPX+ /" it
The Machine Tool Drives Company
KRPX5+R 5,6
ZERR V1/B5
VEH AL B1, B2 up
EIh AL H2
WA B1or BT A%k
ik B2
B1 B2up
e EHHE (L)
KRPX1+R 1st. 0,8
KRPX1+R 2st. 0,7
KRPX2+R 1st. 2,1
KRPX2+R 2st. 1,6
KRPX3+R 2,7
KRPX4+R 4,5
KRPX5+R 9,0
ZIEFE R, V3/B5
FETH AL H2
IV FL B1
ISR N/A
ik H2 (o)
H2
H1
B1
e BURE (L/min)
KRPX1+R 1st. R TRA
KRPX1+R 2st. 0,5
KRPX2+R 1st. R TRA
KRPX2+R 2st. 1,0
KRPX3+R 2,0
KRPX4+R 2,5
KRPX5+R 3,0

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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E-a)
I AT B AP IR BRI Y, IR BAT.

R B5/B5
VEH L B1 up, H1 up
I FL B1, H1
WA B1 up i &k
HE B2
B1up Hiup H2

B1 B2 H1
#e ftivti & (L)
KRPX1+R 1st. 0.7
KRPX1+R 2st. 0.4
KRPX2+R 1st. 15
KRPX2+R 2st. 0.9
KRPX3+R 1.4
KRPX4+R 2,6
KRPX5+R 56

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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3.3 IEIMENEM: BN (KRPX+M)

1. #77F 2 M i ZE R A7 2E .

i) KRPX+HIIAE T, B2 A AL AL

3. AT A I ZE A Ay 2 1 SR R

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 — Chinese

ZERER B5
VETHAL H1, H2
EhFL D1
AL F1
e fETHhE (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,1
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5
REFRN
FEH AL
IV FL
AL
BE fETHEE (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,8
KRPX4+M 3,4
KRPX5+M 6,2

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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RN V3
VEHFL H2
IR B F1
AL H2
e TR (L)
KRPX1+M 1st. 0,4
KRPX1+M 2st. 0,4
KRPX2+M 1st. 1,0
KRPX2+M 2st. 1,3
KRPX3+M 1,9
KRPX4+M 3,1
KRPX5+M 6,0
B
1% B ] BE T B R R AR e, IEBR R AT,
ZIEFE R, B6-B7
T AL F1 up, H1 up
FEI7HFL F1 down, H1
AL F1, H2
F1up H1up
F1down H1
e TR (L)
KRPX1+M 1st. 0,2
KRPX1+M 2st. 0,2
KRPX2+M 1st. 0,6
KRPX2+M 2st. 0,6
KRPX3+M 1,0
KRPX4+M 1,6
KRPX5+M 3,5

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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3.4 Hew
FRATE AL B A IZAT 10000 /)N fi B 4557 1 i v i
N T HEBR Il T B AR TR, 1 AN B B A A

9T N TRV RS B, AEHR BT R SR A .
ORI, R YA .

4. JREIT KRPX+HPIANI A ZE, 25 AT BLdE N JBid 25
5. BEJTHvHIMhIE, ihuhadsnh e .

—
VEEC

HE R B2 — AR IR A ok B8, T IR s A R E AL P

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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BE REABAE.
KRPX+A] LLERL A 7S, HEK AR R, it A MR L b B0 R R A

4.1 WERERBAE

TR IENE T RIZEHE-F N JEIHT 1T -

KRPX+ER 14 5 L AR U % R T ) 2 Re P R AE, IR SR A Z2 2R

R B WM RKPATEAZE
WkER —BRiki% L EENS
KRPX1+ 6 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX2+ 8 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX3+ 10 mm 0.02mm/m 0.05 mm
KRPX4+ 12 mm 0.04mm/m 0.07 mm
KRPX5+ 16 mm 0.06 mm/m 0.08 mm

BATE VI E VAT LN 220, B BOA KT FEPIRE 3 il E.  WRMBAIRESEEFH%SHHIA
MPHREFTHE. (ATE)

© @) @) © @) (@) @) O

N T sk R T, AR ENEE 2 BOksfRIERAL AT 3 mINE, W R EIR:

T BNEFRAR 3 AR DL E:
0.015 mm % 3
0.020mm #¥ > 3

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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KRPX+ Fi /. Tt

4.2 KRPX+ BHEAE

421 REHE

347 1) KKRP X+ A T T AT 143 2% PR 47 B2 R 8 i L A ol 2 A A7 2% PO T LR

kS

@ e |l

m
i

-
1

= @

WA

KRPX+EJ It & M B A PATEAZE
PR AN LZ(1) - LZ(2) < e
KRPX1+ 0.020 mm
KRPX2+ 0.020 mm
KRPX3+ 0.025 mm
KRPX4+ 0.025 mm
KRPX5+ 0.030 mm

422 wEFE

L=z(2)

Ref.: RX182/010

Version 01/2017 — Chinese

Lz(1)

Using key way

Without using key way

S P DRk 45 G 0 2 2 T L ) ) oA 1 R o L

Redex @ ISR B A& FIHLAE BTN e &
T, ARG RS AT T B A AL b BT
Ut AR A FEE S .

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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The Machine Tool Drives Company Version 01/2017 — Chinese
43 KRPX+EEHRE
431 LEHIE
Vi KRPX+ il i) 22 25 v i
Z I hm E CEHFEZER I thy)
EBA&BRETF KRPX &M B FATT KRPX 3T
W

[©000Q

v

@

I W g

AT

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3

b2 =w-hm bl=v-hm

TRIESSNE | Mo | Z Dp Da | E D S| thy | b | h |ho*|hm
KRPX1+ | 3 |18 | 57.30 | 63 |42 | 37 |4 | 0.1 [29|29| 26 | 55.1
KRPX2+ | 4 |18 | 76.39 | 88 | 55| 50 |5|0.15|39|39| 35 | 759
KRPX3+ | 5 |18 | 9549 | 108 | 72| 60.5| 6 | 0.2 | 49 |39 | 34 | 83.2
KRPX4+ | 6 |18 | 11459 | 128 |82 | 78 |7 | 0.2 |59 |49 | 43 [ 1017
KRPX5+ | 8 |15 |127.32 | 147 |99 | 109 | 9 | 0.3 |79 |79 | 71 | 137.8
*HRYFFRAEL 2 Hli& ) 7 (Gudel, Atlanta, etc...)
BORAAE | v bl w b2 Tol.

+0.025
KRPX1+ | 80 | 249 | 875 | 324 | 002
KRPX2+ | 110 | 341 | 120 | 441 | 252

+0.025
KRPX3+ | 135 | 51.8 | 145 | 61.8 | ‘goa

+0.075
KRPX4+ | 158 | 56.3 | 160 | 583 | ‘907
KRPX5+ | 180 | 422 | 210 | 722 | ‘o
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N
R

2% KRPX+ERPFIIHLES 454 A6 e Vi B rhL Bl hm,
TR TAII tpy (N 52 b BT B 2 A R A 4 2% 1 AT BR top) 201 R B PITR:

thl /7 '

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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1. HENURMRMME, ERRMEAFREL (PLD B (355 4.1 &)
2. FRLFREFHAT ORYESEERB LS THL 1 802 THL 2) .

T 1% FEE KRPX Z3EH TH 2: 5% AT T KRPX 3
1% F R 28 5 it 3 F LT R A B

@Dbp
@Da
b1 hm |

TENLRHESE | 2225 KRPX. St A

. - et - .. | IR¥E5E Erreur ! Source du renvoi introuvable.
EY§$ﬁﬁ%Kb KRPX 'filﬂib%ﬁgiuw%’ Eﬁ{%lﬂ %%iﬁ%&ﬁﬁ&;ﬁ%o

S5 B B AR ORI G B RN &)
_— FERULE: t=a— bl +ty.

BN ZH AT DL F S R KRPX ITHTSEE | oy
itk 22 2T MEEE. a

R T RPEH to 16, WY BT A2 KRPX. FENLER L T 7 7] 98 M AR — 7] 2223 KRPX

KA A A4 [ BBty (LR — 1)

richey R EEIFR to,
+0.025
KRPX1+ | 0.1 202 | mm
+0.025
KRPX2+ | 0.15 202% | mm
+0.05
KRPX3+ 02 o5 mm
+0.075
KRPX4+ | 0.2 29% | mm
KRPX5+ | 03 >0 | mm

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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4.4 EHEMEEHIIA
T2 B7HE 5 4 IE]H B B o) TR 2L LG HE 147 35 A2 25 IE T

1. EMWANFE RS
— ANAE b SE B 22 F e 5 A ] s FEHE T 2 8] (1)

—RAE KRPX+Ui%E (FENTRALE) 53 [ e 2 i
Z 18] (2).

2. AEANT7 I et s & BB N Tk, RSB AL
3. RFPIAERE RSO “07 .

4. AEZI AT AR R AR NS, A B AL, EEIP A
TR AR s B R R AR

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 — Chinese

PIAN 7S o AN [R) 006 5 R Z2 A B DA A 8 1A 2% 18] B 1 B (to) o T TR R s OB

ORI | o WRIGFKA A RFE R
KRPX1+ | 0,070 o2
KRPX2+ | 0.100 —oo21—T
KRPX3+ | 0.135 o211
KRPX4+ | 0.135 —o T
KRPX5+ | 0.205 —ool1—T

R oo

IR Twin BLE (2KRPX+) | Seill 80 7 ] S EAT o 93 ZUHES £ 04 2% I AL A 1) i e MR IR (L 4.1

BATEE I E

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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45 EMFEREE
TG U HE 2R R (T I R 2 2

AV Z AR WM TG 75 o 215 58 145 2% IE A WG & 1, 70%~80% I Bz fil [ i €. N TE B 45 T LRl i 2

AIERHR G A o

Wrong parallelism
tolerances

|

|

Correct meshing

The adjustment plate
is too thick

Wrong parallelism
|| tolerances

4.6 KRPX+ & 2d:
2 KRPX+IEMf 2% m, BA RPN VCR AR E 2 e A B AP EAR D mm i RIHES .

TR A A D
KRPX1 12
KRPX2+ 12
KRPX3+ 14
KRPX4+ 16
KRPX5+ 16

i A 0 22 FLAE KRPX+ZERAENLES b, R R Fros UL SRR T SR IRAT .

VR R A ZEEWB4T (class 8.8 mini) H4E

KRPX1+ 8 x M10 49 Nm
KRPX2+ 8 x M14 135 Nm
KRPX3+ 8 x M16 210 Nm
KRPX4+ 8 x M20 410 Nm
KRPX5+ 8 x M24 710 Nm

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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47 JRFIRENT R R

FEREE N, TES LU #

|

1 BIZERC A 22 BERE 20 AN U7 FASFR ARSI — v ik B k3, FH 1S01328-2 MLy b AR I EfH . A
WA AR, iEECR BT,

2. KRPX+ PATIR 7, mEBE, WM SRIE: 255 N =P,

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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5 L 22 %%
51 MFRBEHE2RE (HEASH KRPX+R MEHH)D
MF 24T --> HEG 40 H jiFQaii B Al
HL LI 2% 0 [ EE A
) & . L
n] @ — § .
—f N :1 (o) I] m
— R
d © L H j MH@' i
MF

R LUN BRAE U MR 2R LR

=

1. ER R R R, BAURER AT, LR EAR, IR AL
2. ARSI BHE T R AR Rl L G E)

B
IR a5 ) FUEL s UR A B G R AR A AR K, R — M. e R R U R %
T REX 5 o

3. BEhERmIA BiE SRR A (LEER).
4, FFEMENEE B EEAT (BB RiESER D .
5. 2% MF 29 HIFEE R 4 e i@E] (“HER 58 MF I2ET A5 W3R 1).
6. FHEVLE/NOIFE AL GEME R, WEANE B EN LA SN MF 2%,
7. A JURENITFE YL EENEE] (R LR 2).
8. IFEF FRIBLEhEsgsT CEEENE D
F 1 WBETHFIEBE A
MR | MFRE | EERAVEROAEE | RemReRms | e A )
MF3N M8 — 41Nm M10 — 50Nm
KRPXI+R - —VFIN M5 — 10Nm M8 — 40Nm 65
MF4 R M10 — 83 Nm M12 — 120 Nm 79
KRPX2+R | MF4 N M10 — 83 Nm M12 — 110 Nm 79
MF2 N M6 — 17 Nm M10 — 50 Nm 60
MF3 N M10 — 50 Nm
KRPX3+R (e M8 — 41 Nm 116 N 60
MFAN M12 — 110 Nm
KRPX4+R —Don M10 — 83 Nm M5 120 N 79
KRPX5+R | MF5N M12 — 145 Nm M12 — 120 Nm 60

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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KRPX+ I /' 31t

R 2 AHLAZIRET
WRET 13 (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210

Ref.: RX182/010
Version 01/2017 — Chinese

5.2 MFREME2EE (EASEH KRPX+R FIE4EH)

R A
_ HEFLIE =
© 3 j\\a
MF ] AR ET

8 A 2 R

THIEIR DL T R HE R R R LA = .

TR EORIRAE RO, Bl BeRhas, RLIED, R, LSS

R IR 2R AE R RS by IFT RSN 4 R EIRET CHERFE AR 2 IRET R HHIAE AR 1)
#ITF I &L LIS 22

REHEFLIE 2R LA b, IR S R LAAR B

Rk s 2B Ef LA 22 b, ST RIEDEIRET (M6 BRET, K 5% 15Nm) .

K FEBLIRTIDR A 55— /N Co A RE FRLIE =2, HEDG R A Bl gt NIPR Al 2 I 33 v R S R e, B ALk 4
HHEAN MF 2.

BT R RALE FRET CRIE R 2)
8. ITEF TR GHIRET CEFERE LR 1D

o o ~ w bd e

™~

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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5.3 IF HBiE=2R (R4 KRPX+M)
TE I 3 e Lk 22

1. THER B R 2 AR T R B R LB AT R 2 R A A AL

2. JEEEHIALEL TR GE RS NAL, I B AR XTSRS ARAT 5 AL 2L B AR A LT
35,00 EFTR

screws hole

a. 2] 5 2y b. 2l

AR A M FLEC LR R, RS SBEALAT A — | B e R, DR AR BN — ML
NHE . BHE BRI LA B B T ME. R EMER, HTREIM DR,
3o

A N 'WEAN . g

L NN

]

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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3. MrEEHL. RS O RS R IR, &R N A IERRAT

R ZMAIL | RHBR A REREBIHG: | B EAASRERBIH | OB EELAER
) ® Ak [

4. HRIRENASLE I SIRET BOA B

5. K EBLIE BRI SS b, ek B 4 MRETEE, BRI RIIT R IR TR PR:

ER!

RIS, A BE G IR AT 7 A0 R S F7 o VAR I o 28 1 A H el 7 o FE LI POV B
, TEELA) T 22 LT DA S i e b e SR R B R 2 Ty S S e A A T AN R B
IPIRES, SEURES L.

FALEE = BRAT
kT %15 (Nm)
M6 10
M8 25
M10 49
M12 86
M14 135
M16 210
M18 290
6. ZRETFFEWAFA B L IRET, B W &R,
. N E LA B A WRAT
ey I
VR RS AL LA 22 R Vi M ) BHE%E
IEB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX1+M
IFA 11 mm 19 mm 2 x M5 10 Nm
22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
IEC 22 mm 32 mm 2 x M8 41 Nm
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
KRPX2+M
IEB 14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
28 mm 38 mm 2 xM10 83 Nm
14 mm 24 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX3+M IFB
28 mm 38 mm 2 x M10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX4+M IFC
35 mm 48 mm 2 xM10 83 Nm
22 mm 32 mm 2 X M8 41 Nm
KRPX5+M IFC
35 mm 48 mm 2 x M10 83 Nm

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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TR IR 23 R MLVE 22K H BRET S BRET IR H5E
IFB M8 — 25Nm
KRP1X+M IFA M6 — 10Nm
IFC M10 — 49 Nm
KRPX2+M IFB 8.8 M8 — 25 Nm
KRPX3+M IFB M8 — 25 Nm
KRPX4+M IFC M10 — 49 Nm
KRPX5+M IFC M10 — 49 Nm

REBATVFAT, PRI SOR AT R ) %3
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6 INRINLEE: WEHK® (PGRP) MEK®RER (SFRPX)
6.1 PGRP Ml SFRPX &I /4

A G 1A 2 6 ZBUIE 1oL 78 7 SR ORAIE E PR TR RS P 5 i

FRATHETE A A4 2k S R A 58 (PGRP)

SFRPX J& > SCHE I T 1A e I 201 i 147 4 w0 B PR il PR 22 2R
TR LS RE IR RS 96 x @4,

6.2 HEFFHEEM
FRAVTHEE 0 PR 147 8 1A 2 ATV

(Gl HEE I
Herion FO1 or FO2

U SR AE A 2 (H RS (I T Ukt (FGRP — B RE4R), FRAT TR WUAS 40 R i v il

LR HEFHE R Hi HEFFIE T
MOBIL Mobil Glycol 460 HE SHELL Tivela Oil S 460
ARAL Degol GS 460 ICI/ TRIBOL Tribol 460

BP Energol SG-XP 460 KLUBER Klibersynth GH6-220
Texaco Pinnacle 460 Structovis EHD 460

GO AAE P LT, EIBAR AT HERF AR AR 220 Csto

6.3 JEHIEME
TR G0 PRk ks B AR U (B4 Herion FO1 FO2 S A %0):

4,0

2,0

AN\

g 10 /// // //
3 08 y 7
L 77 A T
3 0 S A S S 7
é 05 /"‘/’ﬁé / yd /
5 o // / /:\// )
g 03 ////,/q/"l\\u//
s
02 //4//4"\%
IR
0. |

Modul | module

REBATVFR], JPEET CRHEAT R M) =i
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Rack and Pinion Drives

GUARANTEE CARD

As far as they are delivered as new, REDEX units have 2 years guarantee, starting from the shipping
date. When the units are repaired in REDEX workshops, the guarantee period is 6 months.

The guarantee is limited to the free replacement of defective parts and is only applicable if the
following conditions are observed:

1. The unit has not been disassembled.

2. The selection of the unit was made in full accordance to the REDEX technical documentation.
3. The mounting and interfacing with the machine were properly carried out.

4. Maintenance periodicity, oil quality and quantity have been respected.

5. The average output power was less than the maximum acceptable power as shown in the
technical documentation.

6. Operations must be performed in our workshops and the shipment costs will be charged to the
customer.

FICHE DE GARANTIE

Lorsqu’il est livré neuf, le matériel REDEX est garanti pour une durée de 2 ans, a partir de la date
d‘expédition. Lorsqu’il s’agit d’'un appareil réparé dans nos ateliers, la durée de garantie est de 6
mois.

L’étendue de cette garantie s’applique au remplacement gratuit des piéces reconnues défectueuses,
sous réserve que les conditions suivantes soient respectées :

1. Le matériel n'a pas été démonté hors de nos ateliers.

2. Le choix du matériel a été effectué conformément aux indications de nos documentations
techniques.

3. Le montage du matériel et les interfaces avec les éléments de machines ont été effectués en
suivant les procédures de ce manuel.

4, La périodicité de graissage, la qualité et la quantité d’huile préconisées ont été respectées.

5. La puissance moyenne en sortie est inférieure a la valeur maximum indiquée sur la
documentation technique du produit.

6. La remise en état est obligatoirement réalisée dans les ateliers de REDEX, et les frais de port

restent a la charge du client.
GARANTIE BEDINGUNGEN

REDEX Neugetriebe haben 2 Jahre Garantie nach Versand. Bei Reparaturen aus unseren
Werkstatten, betragt die Garantiedauer 6 Monate.

Die Garantie ist auf den kostenfreien Austausch der defekten Teile begrenzt und ist nur giiltig, wenn
folgende Bedingungen beachtet wurden:

1. Das Getriebe wurde nicht getffnet.

2. Die Auswahl und der Einsatz des Getriebes erfolgten in voller Ubereinstimmung mit der
technischen Dokumentation von REDEX.

3. Die Schnittstelle zur Maschine und die Montage wurden sauber ausgefihrt.

4. Wartungsintervalle, Ol-Menge und -Qualitat wurden durchgehend beachtet.

5. Die durchschnittliche Abtriebsleistung war weniger als die maximal erlaubte Leistung aus
unserer technischen Dokumentation.

6. Arbeiten am Getriebe kénnen nur in unserer Montage erfolgen und die Versandkosten werden

dem Kunden berechnet.



Rack and Pinion Drives

HOJA DE GARANTIA

Las unidades REDEX suministradas como nuevas tienen un periodo de garantia de 2 afos. Las
unidades que hayan sido reparadas en REDEX tienen un periodo de garantia de 6 meses. Ambos
periodos empezaran a ser efectivos desde la fecha de expedicion.

Esta garantia esta restringida exclusivamente al cambio de las piezas defectuosas de fabricacion y
es Unicamente aplicable si se cumplen las siguientes condiciones:

1. La unidad no haya sido desmontada.

2. La seleccion de la unidad se haya llevado a cabo siguiendo de forma correcta las
especificaciones técnicas contenidas en el catalogo o las realizadas por su agente REDEX.

3. El montaje y acoplamiento de la unidad se haya realizado siguiendo estrictamente las
especificaciones de montaje contenidas en el manual de usuario.

4. La periodicidad de mantenimiento, referencia y cantidad de aceite de lubricacién hayan sido
respetadas.

5. La potencia media de salida sea menor que la maxima aceptable por la unidad, tal como
muestra la documentacion técnica.

6. Toda reparacion o revision interna de la unidad debe llevarse a cabo en nuestras

instalaciones y los costes derivados del transporte correran a cuenta del cliente.
GARANZIA

Le unita REDEX hanno 2 anni di garanzia dalla data di consegna. Quando le unita sono riparate in
REDEX il periodo di garanzia & di 6 mesi dalla data di consegna.

Questa garanzia comprende la sostituzione gratuita dei pezzi riconosciuti diffetosi. La garanzia é
applicabile solo se le seguenti condizioni vengono rispettate :

1. Il cliente non ha smontato I'apparecchio
2. La scelta dell’apparecchio & stata effettuata in conformita alle indicazioni dei nostri documenti
tecnici.
3. Il montaggio del nostro materiale e gli accoppiamenti con gli elementi della macchina sono
stati effettuati a regola d’arte.
4. La periodicita della lubrificazione, la qualita e la quantita di olio sono state rispettate.
5. La potenzia media oraria in uscita € inferiore al valorer massimo indicato nelle
documentazione tecnica del prodotto.
6. La revisione si effettua obbligatoriamente presso la REDEX e il trasporto di andata e ritorno é
a carico del cliente.
FARF
REDEX (AFFE HEMEITZHE - Bk St - A REDEX I & Py e ™A,
1. PR IRTSep et FH3SEFHTANE.
2. DR R
3. B e e iE REDEX BASHL -
4, TS HINE T A A -
5. AR BTN R S K -
6. B PR R i AT R -
7. BV FTT 3T i v
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Unit serial number - Numéro de série de l'appareil - Seriennummer des Getriebes — Numero di
matricola - NUmero de serie - JH:&2F 55

Code - Code — Bezeichnung - Codice — C6digo - g5

Designation - Désignation — Bezeichnung - Designazione — Designacion - #&

Despatching date - Date de sortie - Versanddatum - Data di uscita - Fecha de expedicion - 1 BHA

Workshop manager signature — Signature du responsable du montage - Unterschrift Leiter
Technische Dienste - Firma del responsabile di officina - Firma del responsable de fabrica -

THREEHRE

REDEX




REDE X subsidiaries and sales offices

B BFrance

REDEX S. A.

Zl-BP 79

45210 Ferrieres

Tel. +33 02 38 94 42 00

Fax +33 02 38 94 42 99

Web : www.machine-drives.com
E-mail : info@redex-group.com

= Espafia

REDEX Spain, S.L

Avda. Cervantes 31

Edif. Metro Dpto. 2

E-48970 BASAURI

Tel. +34 944 404 295

Fax +34 944 495 165

Web: www.machine-drives.com
E-mail: redex-spain@redex-group.com

= USA

ANDANTEX USA Inc.
1705 Valley Road
Wanamassa

Ph. +1 732 493 2812

Fax +1 732 493 2949

Web: www.andantex.com
E-mail: info@andantex.com

Bl China

REDEX (Shanghai) Mechanical Repair

Services Co., Ltc

Block 12, No 388 Sanbang Road
Songjiang District

201 611 Shanghai

P.R.C

Tiesai (BB MRS AR ]
rHE| EEf#S TIX=ER388 51 21k
Tel. / H45:+86 21 6448 0636
Fax / {54 :+86 21 6448 0757
Website / Mt : www.redex-china.cn
Email :sales@redex-china.cn

== United-Kingdom
ANDANTEX Ltd

Rowley Drive

Coventry CV3 4LS

Tel. +44 24 7630 7722

Fx +44 24 7630 4499

Web: www.machine-drives.com
E-mail: sales@andantex.co.uk

¥ B italia

ANDANTEX SpA

Via Fratelli di Dio 2/A

20063 Cernusco sul Naviglio (MI)
Tel. +39 02 92 17 091

Fx +3902 92 100 455

Web: www.machine-drives.com
E-mail: sales@andantex.it

™= Deutschland

REDEX GmbH

Schillerstrape 16

34431 Marsberg

Tel. +49 7251 36 67 935

Fax +49 7251 44 06 637

Web: www.machine-drives.com
E-mail: redex-gmbh@redex-group.com





