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Formáli 
 

Verkefnið er unnið sem lokaverkefni í Véliðnfræði við Háskólann í Reykjavík vorið 2012. 

Áhuginn fyrir að hanna búnað til notkunar í landbúnaði hefur lengi verið til staðar hjá mér. Ég 

er fæddur og uppalinn í sveit en hef lengst af starfað sem vélstjóri á sjó.   

Það má segja að sú þróun sem verið hefur í tækjabúnaði í íslenskum landbúnaði komi 

erlendis frá. Lítið hefur verið um nýjungar frá innlendum framleiðendum og helsta ástæðan 

sjálfsagt , hversu erfitt er að keppa í verðum við innflutta framleiðslu og markaðurinn lítill.  

Það er þó alveg ljóst að það er orðið auðveldara að bjóða upp á innlenda framleiðslu á 

hagstæðu verði, eftir fall krónunnar. Ég tel því engan vafa leika á að það er sóknarfæri fyrir 

innlenda framleiðendur. 

Áður en lengra er haldið langar mig að þakka þeim sem studdu mig við þetta verkefni.  

Fyrst ber að nefna leiðbeinanda minn Kristján Þór Guðmundsson véltæknifræðing hjá Elkem, 

sem hefur verið boðin og búinn til  leiðbeina mér við verkefnið.   

Einnig vil ég þakka bróður mínum Kristjáni Steinari Kristjánssyni bónda og Gunnari Má 

Ármannsyni yfirvélstjóra á Bjarna Ólafssyni AK, sem báðir hafa gefið góð ráð við úrlausn 

verkefnisins. Síðast en ekki síst fær fjölskylda mín þakkir fyrir alla aðstoðina og stuðninginn í 

náminu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Akranesi 4. maí 2012                                   

  



 
 

3 
 

Efnisyfirlit 
Formáli ........................................................................................................................................ 2 

1 Inngangur ................................................................................................................................ 4 

1.01 Umfang ............................................................................................................................... 5 

1.02 Hönnunarforsendur ............................................................................................................ 7 

2 Tætarinn .................................................................................................................................. 8 

2.01 Glussamótor.................................................................................................................... 9 

2.02 Drifkeðja ....................................................................................................................... 10 

2.03 Tætaraöxull ................................................................................................................... 11 

2.04 Legur fyrir tætaraöxul ................................................................................................... 16 

2.04.01 Lega 1 ................................................................................................................... 17 

2.04.02 Lega 2 ................................................................................................................... 18 

2.05 Kíll fyrir tannhjól á tætaraöxli ....................................................................................... 19 

2.06 Hnífafestingarnar á tætaraöxli ..................................................................................... 20 

2.07 Hnífar og festiboltar ...................................................................................................... 21 

2.08 Burðarþolsgreining ....................................................................................................... 23 

3 Þverbiti og togstangir ............................................................................................................ 24 

3.01 Þverbiti frá ámoksturstækjum ...................................................................................... 25 

3.02 Togstangir fyrir tætara .................................................................................................. 28 

3.02.01 Boltar fyrir togstangir ........................................................................................... 29 

3.02.02 Togálag á eyrum ................................................................................................... 31 

3.03 Suður á togstöngum og þverbita .................................................................................. 32 

3.04 Burðarþolsgreining ....................................................................................................... 34 

4 Ámoksturstækin .................................................................................................................... 35 

5 Haugsugan ............................................................................................................................. 38 

6 Kostnaðaráætlun ................................................................................................................... 39 

7 Lokaorð .................................................................................................................................. 40 

8 Myndaskrá ............................................................................................................................. 41 

9 Töfluskrá ................................................................................................................................ 42 

10 Heimildaskrá ........................................................................................................................ 42 

11 Viðauki................................................................................................................................43 

 



 
 

4 
 

1 Inngangur 
 

Hugmyndin að skurðtætaranum hafði verið að gerjast í nokkurn tíma en það má þó segja að 

hún hafi komið fyrst upp við samtal við bróður minn sem er bóndi. Þegar ég fór að athuga 

málið betur og leita að greinum og upplýsingum um hreinsun  framræsluskurða, þá kom í ljós 

að fram að þessu hefðu menn ekki fundið neina betri lausn en endurgröft með skurðgröfu. 

Það höfðu þó verið gerðar tilraunir með skurðarfræs, en sú gerð sem prófuð var reyndist ekki 

vel. Mér fannst það því mjög áhugaverð áskorun að hanna verkfæri til að hreinsa upp úr 

skurðbotnum á árangursríkari og fljótvirkari hátt en áður hafði verið gert. Hreinsun með 

skurðgröfu er kostnaðarsöm og er yfirleitt ekki framkvæmd nema við endurræktun. 

Skurðtætarinn er aftur á móti hugsaður þannig að með honum sé hægt að hreinsa 

skurðbotninn og fjarlægja sundurtættan uppgröftinn jafnóðum.  Þar sem uppgröfturinn úr 

skurðbotninum samanstendur af vatni, mold og gróðri, er ekkert því til fyrirstöðu að dreifa 

honum á túnið ef menn vilja. 

Við úrlausn verkefnisins er aðallega stuðst við teikniforritið Inventor og ritvinnsluforritið 

Word. Við burðarþolsútreikninga er aðallega stuðst við kennsluefni Ásgeirs Matthíassonar 

kennara og Töflubók fyrir málm og véltækni.  
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1.01 Umfang 
 

Á undanförnum áratugum hafa nýframkvæmdir í ræktun lands og framræslu til sveita dregist 

saman vegna samdráttar í hefðbundnum landbúnaði. Árið 1999 var talið að tún í ræktun 

væru um 115 þúsund hektarar 1 en árið 2008 var þessi tala komin upp í 120 þúsund hektara2. 

Gert er ráð fyrir því að hverjum hektara tilheyri 300m langur skurður. Miðað við þessar 

forsendur er hægt að áætla að heildarlengd framræsluskurða á ræktuðu landi sé  36.000.000 

m (120x1000 x 300). Stærstur partur þessara skurða er komin til ára sinna, en því hefur verið 

slegið fram að til að skurðirnir þjóni sínu hlutverki þurfi að hreinsa upp úr þeim á 10 til 15 ára 

fresti. Það er því hægt að slá því fram að til að viðhald skurða sé fullnægjandi, þurfi að 

hreinsa upp úr  36.000.000 /15 = 2.400.000 m, eða 2400 Km árlega. Algengast er að hreinsað 

sé upp úr skurðum með skurðgröfu og er þá mokað upp úr botni og hliðum, stundum er líka 

mokað ofan af skurðbökkunum. 

Bútæknideild Rannsóknarstofnunar Landbúnaðarins (RALA) gerði athuganir á tæknibúnaði 

fyrir skurðhreinsun sumrin 1996 og 1997, og jafnframt voru gerðar mælingar á magni 

uppgraftar á 10 ára gömlum skurði. Tímamælingar fóru fram á afköstum skurðgröfu, en 

einnig var prófaður skurðfræsari sem reyndist ónothæfur við þessar aðstæður. Þar kom 

meðal annars fram að á lengdarmetra var botnhreinsunin 0,16-0,3 m³, þ.e.a.s. að hæfilegt 

reyndist að hreinsa um eitt fet úr skurðbotninum. Úr hliðum skurðanna kom um 0,3-0,4 m³ 

og væri tekið ofan af skurðbakkanum reyndust það vera um 0,24-0,45 m³. Alls reyndust þetta 

vera um 0,7-1,15 m³ á lengdarmetra. Líklegt er að magntölurnar endurspegli nokkuð 

aðstæður þegar komið er að eðlilegu viðhaldi skurðanna, en þær hækka að sjálfsögðu eftir 

því sem lengri tími líður umfram eðlilegt viðhald.  Tímamælingar á afköstunum miðast við að 

grafan moki uppgreftrinum beint í dreifara sem dregin er samhliða og dreifir jarðveginum inn 

á túnið, þar með þarf ekki að moka út ruðningunum. 

 

 

 Grafið úr skurðbotni, 
skurðhlið hreinsuð og tekið 
ofan af bakka 

Grafið úr skuðbotni og tekið 
ofan af bakka 

Afköst, m/klst. 41 - 58 70 – 80,5 

Afköst, m3 /klst. 25 – 46 31 - 35 
Tafla 1. Afköst skurðgröfu, upplýsingar úr skýrslunni „Athugun á tækni við skurðhreinsun“ 
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Ef ætti að hreinsa upp úr þeim skurðum sem áætlað er að hreinsa þurfi árlega, þ.e. 2400 km 

þá tæki það : 

Tafla 2. Áætlaður tími á ári, samantekt höfundar 

 

Það er greinilegt að til mikils er að vinna ef hægt væri að finna leið til að framkvæma 

hreinsunina með hagkvæmari hætti. 

  

 Grafið úr skurðbotni, 
skurðhlið hreinsuð og tekið 
ofan af bakka 

Grafið úr skurðbotni og tekið 
ofan af bakka 

Afköst, m/klst. 41 - 58 70 – 80,5 

Klst/ári  miðað við 2400 km 58.536 – 41.379 34.285 – 29.813 

Mynd 1. Uppgreftri mokað í dreyfara. Árni Snæbjörnsson, Framræsla undirstaða ræktunar. 
Handbók bænda 1999 
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1.02 Hönnunarforsendur 
 

Verkefnið gengur út á að hanna tæki til að hreinsa upp úr skurðbotnum og dreifa 

uppgreftinum inn á spilduna. Gert er ráð fyrir að tækið sé drifið áfram af einni 80 – 100 ha 

dráttarvél með ámoksturstækjum og afkastagetan sé allt að 1 km/klst miðað við 50cm 

vinnslubreidd og allt að 20 – 30 cm vinnsludýpt. Aðeins er lögð áhersla á að hreinsa 

skurðbotninn. Tækið samanstendur af sérútbúnum jarðtætara með safnkassa sem tengdur 

er við haugsugubarka. Gert er ráð fyrir að tætarinn sé tengdur við ámoksturstæki 

dráttarvélarinnar og verður vinnsludýptinni stjórnað með ámoksturstækjunum. Jarðtætarinn 

verður drifinn áfram með glussa frá vökvakerfi dráttarvélarinnar. Við ákvörðun á aflþörf 

tætarans og uppbyggingu er stuðst við upplýsingar framleiðanda hefðbundinna jarðtætara 

frá Howard og einnig er stuðst við niðurstöður úr innlendum prófunum3.  Í grein Grétars 

Einarsonar ; „Tækni við jarðvinnslu „ frá 2001, er uppbyggingu jarðtætara lýst og helstu 

stærðir nefndar. Einnig er farið þar yfir kosti og galla jarðtætara við jarðvinnslu. 

Hönnunarforsendur fyrir tætara: 

 Þvermál hnífaferils : 450 – 550 mm 

 Snúningshraði hnífaöxuls : 150 – 250 sn/mín 

 Ökuhraði : 0,5 – 1 Km/klst 

 Aflþörf miðað við 0,5m vinnslubreidd:  5 – 9 KW 

Flutningsþörf haugsugu: 

 Flutningsþörf á hvern lengdarmetra skurðar:     0,10-0,15 m³ /m 

 Flutningsþörf: allt að 1,7 m3 /mín, miðað við ökuhraða 1 km/klst og  0,10 m³ /m 

  
         

 

    
 

        
   

    
 
                                           (

    

  
)      

           

 Reiknað með að eðlisþyngd uppgraftar sé allt að 1250 kg/m3  

Þverbiti frá ámoksturstækjum: 

 Þarf að þola það snúningsátak sem verður þegar tætaranum er lyft. 

 Þarf að þola það beygjuátak sem verður þegar tætarinn er dreginn áfram. 

Togstangir fyrir tætara: 

 Þurfa að þola það beygjuátak/togátak sem verður þegar tætaranum er lyft og/eða 

dreginn áfram 
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2 Tætarinn 
 

Aflþörf jarðtætara fer eftir þeirri jarðvegsgerð sem verið er að vinna. Í innlendum tilraunum 

hefur komið fram að aflþörfin á léttum jarðvegi er um 17–20 kW á metra vinnslubreiddar, en 

allt að 30 kW á þungum jarðvegi4. Samkvæmt þýskum viðmiðum5 [Berntsen 1987] er oft 

miðað við 18–22 kW/m. Ef miðað er við Howard R200 tætara þá er aflþörfin 10 -18 KW. 

Miðast þessi aflþörf við að ekið sé á 2 – 5 km hraða á klst.  

Í þessu tilfelli geri ég ráð fyrir mun minni hraða, eða 0,5 – 1 km/klst. Aflþörfin er þar af 

leiðandi minni og þar að auki er jarðvegurinn í skurðbotninum mun lausari í sér heldur en í 

þeim prófunum sem ég vitna í. En ég geri ráð fyrir hefðbundnu formi á jarðtætara að öðru 

leiti, þ.e. þvermáli hnífaferils og snúningshraða, sem fram koma í kaflanum um 

hönnunarforsendur hér fyrir framan.  

  

Mynd 2. Howard 200 tætari [Howard bæklingur] 

Tafla 3. Upplýsingar um Howard 200 [Howard bæklingur] 
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2.01 Glussamótor 

 

Glussamótorinn sem ég valdi fyrir tætarann er Parker TE 80 sem getur gefið allt að 16 Kw við 

750sn/mín. Það er þó gert ráð fyrir að hann snúist mun hægar og  geri ég ráð fyrir 

snúningshraða upp á 375sn/mín. 

 

 Ef miðað er við töfluna þá er snúningsvægið við 375 sn/mín um 150 Nm og aflið er þá : 

        
 

  
         

   

  
        

 

 

  

Mynd 3. Parker glussamótor   [ vörulisti Landvéla ] 

Mynd 4. Parker glussamótor 
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2.02 Drifkeðja 
 

Ég nýtti svo reikniforritið frá Renold til að reikna 

út keðjuna og miðaði þar við 6 Kw og og 375 

sn/mín.  Ég svindla þarna á lengd á milli ása, 

eða svokölluðu miðjumáli, sem ætti að vera 

1000mm miðað við 1“ keðju, en ég hef það 

342mm. Það verður til þess að líftími keðjunnar 

styttist, en 8400 klst líftími er alveg 

ásættanlegur. 

 
Mynd 5. Miðjumál keðju 

Mynd 6. Upplýsingar frá Renold 
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2.03 Tætaraöxull 
 

Gengið er út frá því að búnaðurinn valdi sveiflukenndu og mjög púlserandi álagi og 

útreikningar á drifbúnaði tætarans miðast við það. Til að ákvarða stærð öxulsins verður fyrst 

að reikna út þrennskonar spennur sem hann verður fyrir. Vindingsspenna vegna 

snúningsátaks. Beygjuspenna vegna togkraftsins sem snúningsátakið skapar (keðjan togar í 

öxulinn). Togkrafturinn myndar einnig klippispennu við legurnar og keðjuhjólið. 

Efnið sem ég vel í öxulinn er hefðubundið öxulstál og heitir E360. Ég geri jafnframt ráð fyrir 

sveiflukenndu og púlserandi álagi og ég vel því álagsflokk 3 og öryggistalan „v“ er 3,5      

[Töflubók bls 38-39] 6 

Leyfilegar spennur fyrir E360: 

Vindingsspenna      τv Leyf = τv /v  =  190 / 3,5 = 54 N/mm2 

Beygjuspenna         σb Leyf = σb / v  = 330 / 3,5 = 94 N/mm2  

Klippispenna          τk Leyf = τk / v = 550/ 3,5 = 157 N/mm2 

 

                  
  

  
        

    

  
                      

   

  
      

    

  
 

 

                 
 

 
                                             √         
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Snúningsvægið: 

                   
   

   
         ⁄  

  
 

     
 

    

       
  ⁄

         

       
  

      
 

         

  
         

       √
     

 

 

  √
       

 

 

         

 

Til að finna beygjuvægið þá verðum við að reikna fyrst út kraftinn sem myndast þegar keðjan 

„togar“ í keðjuhjólið þegar glussamótorinn snýst.  Þvermál tannhjólsins er 146,272 mm. 

      
     

    
 

     

(    ⁄ )
    

⁄
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Mesta álagið er við undirstöðu (legu)  „b“                                   

         
  

     
  

         

  
         

      √
     

 

 

   √
        

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Krafturinn vegna hnífanna:  Þvermál hnífaferilsins er 485 mm. 

   
     

    
 

     

(    ⁄ )

    
⁄

      

Við venjulega keyrslu væri hér um jafndreift álag að ræða á þeim hluta öxulsins sem hnífarnir 

eru á. En ef einn hnífur lendir í festu breytist það. Ég reikna því með að átakið lendi á miðjum 

öxli. 

        
  

 
 

   

 
        

 

Mynd 7. Undirstöðukraftar 
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Beygjuvægið á miðjan öxul væri þá:  

       ⁄            ⁄                      

 

        
  

     
  

       

  
          

      √
     

 

 

   √
        

 

 

           

 

Öxullinn þarf að vera 30 mm að lámarki til að standast þessar kröfur, en það kemur kíll í hann 

fyrir tannhjólið og ég fer því með hann í 40 mm þeim megin sem tannhjólið er. (virka 

þvermálið er 30mm). Snúningsvægið er svo reiknað út miðað við d=30mm en beygjuvægið er 

mest við leguna og þar er d = 40 mm  

 

   
    

  
 

     

  
                   

         

    
             

 

     
    

  
  

     

  
                    

         

    
             

 

                    √         √                         
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Ég reikna síðan út lokakraftinn í punktum Ra  og  Rb fyrir leguvalið. 

 Hornið α er 115° miðað við  Rb og 65°miðað við Ra (sjá skýringarmyndir) 

 

 

                        √  
    

               

      √   
     

                 

   √                                      

    √   
     

                 

   √                                        

 

  

Mynd 8. Lokakraftur Ra Mynd 9. Lokakraftur Rb 
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2.04 Legur fyrir tætaraöxul 
 

Ég gef mér að legurnar endist í tvö ár miðað við stanslausa notkun. 

Heildarlíftíminn fyrir legurnar er þá 2 ár x 264dag x 24 klst = 12672 klst = 12672x60= 760320 

mín 

Fyrst reiknaði ég út nafnálagið á viðkomandi legu og valdi síðan stærðina með valforriti frá 

INA 

C = nafnálag 

F = raunálag  

L = líftími 

K = 3 fyrir kúlulegur 

       (    ⁄ )
 

 ⁄
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2.04.01 Lega 1 
 

F = 3210 N                                 n = 250 sn/mín                          L = 760320 X 250 = 190 x 106 

D = 40 mm 

        (       

   ⁄ )

 
 ⁄

        

Úr  valforitinu fæ ég leguna RCJY40-JIS 

 

 

 

 

  

Mynd 10. Lega fyrir 40mm öxulenda 
Mynd 11. Teikning 40mm lega 
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2.04.02 Lega 2 
 

F = 616,6 N                   n = 250 sn/mín                     L = 760320 x 250= 190 x 106  

D = 25 mm  

         (       

   ⁄ )

 
 ⁄

       

Úr valforitinu fæ ég leguna RCJY25-JIS 

Mynd 13. Lega fyrir 25 mm öxulenda Mynd 12. Teikning 25mm lega 
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2.05 Kíll fyrir tannhjól á tætaraöxli 
 

Kíllinn er valinn samkvæmt staðli. Fyrir 40mm öxul á að velja 12 x 8 mm kíl. Stuðst er við 

upplýsingar frá Renold til að athuga hvort valið sé í lagi. Tannhjólið á tætaraöxlinum er 45 

mm breitt og er kílsporið haft í samræmi við það. Málin á kílnum er 12 x 8 x 45. 

    
       

   
       

  
(
  
 )

    
⁄            

   

    
        

                      
     

   
           

                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Mynd 14. Renold leiðbeiningar,kílar 
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2.06 Hnífafestingarnar á tætaraöxli 
 

Eins og fram er komið er snúningsvægið á öxulinn 229,2 Nm og geri ég ráð fyrir að hvor 

hnífafesting fyrir sig þoli vel það átak. Ég jók þvermál öxulsins í 50 mm á þeim kafla öxulsins 

sem festingarnar eru soðnar við, til að öxullinn aflagist síður við suðuna. Ég reikna með að 

leyfileg vindingsspenna í suðunni verði að ná 80% af leyfilegri vindingsspennu í öxlinum, sem 

er 43 N/mm2 . Ég reikna með a-máli suðu upp á 4 mm og að soðið sé beggja megin við 

festinguna. 

   
 

  
 

         

(                   )   
          ⁄

 
 

                         
  ⁄

 
  

Það er því ekki nauðsynlegt að heilsjóða festinguna við öxulinn og það passar nokkuð vel að 

sjóða u.þ.b helminginn af kverkinni, þ.e. 4 x 20 mm strengi 

Þegar festingarnar/flangsarnir eru soðnir við öxulinn þarf að gæta þess að 45°horn séu á milli 

boltagata fyrir hnífana. Þetta er gert til þess að alltaf sé jafnt bil á milli hnífa. Það eru 4 hnífar 

á hvorum flangsi, það gera samtals 8 hnífar sem deilast niður á 360° . Þetta er fyrst og fremst 

gert til að jafna álagið á öxulinn og til að tryggja að jarðvinnslan gangi hnökralaust fyrir sig. 

  

Mynd 15. Tætaraöxull. a-mál suðu 
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2.07 Hnífar og festiboltar 
 

Hnífarnir sem ég ætla að nota í tætarann eru ætlaðir fyrir Howard tætara. Hver hnífur er 

festur við flangsana með tveimur 8.8 / M12 boltum. Snúningsvægið er sem fyrr 229,2 Nm. Ég 

merkti kraftana inn á skýringarmyndina. Kraftarnir F2 og F3 eru jafn stórir en ég reikna með 

að krafturinn F4 leggist aðeins á efri boltann „A“ sem verður fyrir vægisáraun vegna F1 : 

 

     
 

 
 

     

      
           

   
 

 
 

     

     
 943 N      

            

  
        

Lokakrafturinn fyrir bolta A er þá: 

   √                      

  

Mynd 16. Boltakraftar 
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Til að finna leyfilega skerspennu 8.8 bolta er t.d hægt að notast við eftirfarandi formúlur:  

[Maskin Ståbi] 

     
     

   √ 
           

    
 

 

       = 800 N/mm2   miðað við 8.8 bolta  

     = 1,4  reynslustuðull fyrir þverspennu í snittuðum boltum (skorið snitti)  

     =  3,5  öryggisstuðull 

     
   

    √ 
            

      
   

   
             

Þverskurðarflatarmál 12 mm bolta er 113,09 mm2 

  
    

 
 

     

 
            

   
 

 
 

    

      
                          

  
Tafla 4. Boltatafla úr Maskin Såbi 
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2.08 Burðarþolsgreining 
 

Ég setti tætaraöxulinn upp í Stress analysis í Inventor, þar sem ég festi öxulendana og setti 

síðan 943N kraft á einn hnífinn. Öxullinn, festingarnar og boltarnir þola vel þessa áraun en 

hnífurinn lætur aðeins undan, enda setti ég kraftinn þannig að það snýst aðeins upp á hann 

við átakið.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Á neðri myndinni sést hvað mikið hnífurinn svignar og er mesta svignunin á endanum á 

hnífnum, tæpir 2mm.  

 

 

  

Mynd 17. Tætaraöxull, burðarþolsgreining 

Mynd 18. Tætaraöxull, mesta svignun 
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3 Þverbiti og togstangir 
 

Gengið er út frá því að álagið á þverbita og togstangir sé sveiflukennt og víxlverkandi. Ég vel 

því álagsflokk 3 og öryggistalan „v“ er þá 3,5     [Töflubók bls 38-39]7 

Bitarnir sem ég nota eru staðlaðir samkvæmt DIN staðli og stálið er S 235 JR  

Vindingsspenna      τv Leyf = τv /v  =  120 / 3,5 = 34,28 N/mm2 

Beygjuspenna         σb Leyf = σb / v  = 170/ 3,5 = 48,57 N/mm2  

Klippispenna          τk Leyf = τk / v = 290/ 3,5 = 82,6 N/mm2 

                  
  

  
        

    

  
                                

   

  
      

    

  
 

 

                 
 

 
                                             √         
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3.01 Þverbiti frá ámoksturstækjum 
 

Við útreikning á þverbitanum stilli ég tætaranum upp með togstangirnar í láréttri stöðu. Í 

þessari stöðu er snúningsvægið á þverbitann í hámarki. Í hönnunarforsendunum gerði ég ráð 

fyrir að þverbitinn verði fyrir togátaki þegar tætarinn er dreginn áfram eftir skurðbotninum. 

Ég ákvað að reyna ekki að meta það. Þegar tætarinn er dregin eftir skurðbotninum liggur 

þyngd hans ekki á þverbitanum. Þessir kraftar ættu því að upphefja hvorn annan. Auk þess er 

það vel þekkt, að þegar verið er að tæta leitast tætarinn við að ýta dráttarvélinni áfram.  

 

  

Mynd 19. Dráttarvél með tætara í láréttri stöðu 
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Beygjuálag: 

Þyngdarkraftur togstanganna og tætarans mynda beygjuálag á þverbitann.  Hvor togstöng er 

um 40 kg. Tætarinn er 100 kg  og svo bætti ég við 20 kg sem ég setti í tætarann ef það væri 

jarðvegur í honum þegar honum er lyft. 

 

                             

                           

   
  

       
 

           

     
            

Ég vel prófilrör í þverbitann:  HFRHF – EN – 10 210 – 140 x 140 x 8    Uppgefið Wx er 171cm3 

[Töflubók bls 180]  

   
           

       
                                  

 

  

Mynd 20. Þverbiti 



 
 

27 
 

 

Snúningsvægið á þverbitann: 

Togstangirnar og tætarinn mynda snúningsvægi á þverbitann.  

 

 

                                     

Miðpunkts mótstöðuvægi:  

    
           

 
 

                   

 
            

   
  

  
 

        

      
                                

  √         √                                          

Mynd 21. Snúningsvægi 

Mynd 22. Prófíll 140x140x8 
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3.02 Togstangir fyrir tætara 
 

Þyngdarkraftur tætarans með jarðvegi í, er 1177 N sem deilist á tvær stangir og vogar 

armurinn er 3,11 m. 

       
    

 
        1830 Nm 

 

   
  

       
 

        

     
              

 

 

Ég vel prófílrör í togstangirnar: HFRHF – EN – 10 210 – 100 x 60 x 6   Uppgefið Wx er 43,4 cm3 

og A er 17,4 cm2  [Töflubók bls 180] 

 

   
        

        
                                   

Hér er nánast um hreint beygjuálag að ræða og klippikrafturinn er mjög lítill. 

  
 

 
 

    

         
            

  √         √                                  

  

Mynd 23. Togstöng 
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3.02.01 Boltar fyrir togstangir 
 

Ég byrja á því reikna út kraftana sem verða vegna vægisáraunar, kraftar FA og FB á 

teikningunni. Lóðrétti krafturinn FAB  deilist einnig jafnt á boltana. Kraftarnir F1 og F2 sem 

merktir eru á teikninguna eru heildarkraftarnir, þ.e. báðar togstangirnar og tætarinn.  Það 

eru tvö eyru á endanum á togstönginni og hver bolti þarf því að klippast á tveimur stöðum.  

Ég deili því í F1 og F2 með fjórum, til þess að reikna út kraftana í hverju boltagati.  

 

         
   

 
      

    

 
                

    
  

 
 

      

   
        

Lóðrétti krafturinn : 

    
        

 

(
   
  

    
 )

 
         

Lokakraftur á bolta  A og B: 

    √                    

  

Mynd 24. Boltakraftar 
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Til að finna leyfilega skerspennu 8.8 bolta nota ég formúlurnar úr Maskin Ståbi. 

     
     

   √ 
           

    
 

 

       = 800 N/mm2   miðað við 8.8 bolta  

     = 1,4  reynslustuðull fyrir þverspennu í snittuðum boltum (skorið snitti)  

     =  3,5  öryggisstuðull 

     
   

    √ 
            

      
   

   
             

Þverskurðarflatarmál 16 mm bolta er 201 mm2 

  
    

 
 

     

 
         

   
 

 
 

    

   
                          

Það er hægt að komast af með að nota grennri bolta í þessa samsetningu en ég held mig við 

16 mm bolta og til einföldunar þá nota ég einnig 16 mm bolta í eyrun við tætarann. 

  



 
 

31 
 

3.02.02 Togálag á eyrum 
 

Álagið á eyrun er annars vegar togálag við efra boltagatið og þrýstiálag við neðra boltagatið.  

Hámarks togspenna fyrir S235 JR, miðað við álagsflokk 3 er 150N/mm2 [ Töflubók bls 38 -39 ]. 

Eins og áður er öryggistalan v =3,5. 

        
      

 
 

   

   
             

 

Togspenna á efra gatið: 

                   

     
 

 
 

    

   
          ⁄                       

  

Mynd 25. Togálag á eyrum 
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3.03 Suður á togstöngum og þverbita 
 

Ég notaði Inventor til að reikna út suðurnar á eyrunum við prófílrörið. Snúningsvægið var 

5254 Nm sem deilist niður á fjórar samsetningar. 

 

   
    

 
         

 

Ég færði svo inn málin á suðunni og efnisgæði og öryggistöluna 3,5. Niðurstöðurnar eru hér 

fyrir neðan. Eins og sést þolir samsetningin álagið vel og væri nóg að hafa „a“ málið 1,4 mm 

ef soðið væri í alla kverkina. Það er þó betra að halda sig við 4 mm „a“ mál og sjóða í um 

helming kverkarinnar ef menn vilja spara suðuvírinn. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Bending Force Fy 1313,000 N 

Force Arm e 1000,000 mm 

Weld Height a 4,000 mm 

Weld Group Height H 90,000 mm 

Weld Group Width B 120,000 mm 

User material 

Yield Strength Sy 195 MPa 

Ultimate Tensile Strength Su 300 MPa 

Safety Factor ns 3,500 ul 

Allowable Stress Sal 55,714 MPa 

Allowable Stress τA 55,714 MPa 

Minimum Weld Height amin 1,140 mm 

Maximum Weld Shear Stress τ 15,625 MPa 

Maximum Bending Force Fymax 4681,600 N 

Check Calculation Positive 
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 Ég gerði það sama með suðurnar á þverbitanum og niðustöðurnar eru hér fyrir neðan. Það á 

það sama við hér. Hér væri óþarfi að hafa „a“ málið 5 mm og dugir að hafa það 2 mm .  

 

 

 

  

 

 

 

 

  

Weld Height a 5,000 mm 

Weld Group Height H 140,000 mm 

Weld Group Width B 140,000 mm 

User material 

Yield Strength Sy 195 MPa 

Ultimate Tensile Strength Su 300 MPa 

Safety Factor ns 3,500 ul 

Allowable Stress Sal 55,714 MPa 

Bending Force Fy 1313,000 N 

Force Arm e 1000,000 mm 

Allowable Stress τA 55,714 MPa 

Minimum Weld Height amin 2,080 mm 

Shear Stress in the Specified Point τ1 23,065 MPa 

Shear Stress in the Specified Point τ2 21,864 MPa 

Shear Stress in the Specified Point τ3 10,858 MPa 

Maximum Bending Force Fymax 3171,600 N 

Check Calculation Positive 
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3.04 Burðarþolsgreining 
 

Ég stillti þverbitanum og togstöngunum upp í stress analysis í Inventor og kom þetta nokkuð 

vel út. Á efri myndinni er svignunin sýnd og er mesta svignun 31,8 mm við endann á 

togstöngunum. 

 

Á neðri myndinni sést hvaða öryggis tölu eða öryggis factor samsetningin stenst. Það fer 

hvergi niður fyrir 4, þannig að það er í góðu lagi. 

Mynd 27. Mesta svignun 

Mynd 26. Burðarþolsgreining, öryggistala 



 
 

35 
 

4 Ámoksturstækin 
 

Ég teiknaði ekki upp festingar 

þverbitans við ámoksturstækin en 

hann á að tengjast við með 

skóflufestingunum. Það eru nokkrir 

staðlar í gangi fyrir skóflufestingar en 

svokölluð EURO festing [ ISO 23206 ] 

er standard festing.  Drifmótor 

tætarans er svo tengdur með 

glussaslöngum við útök fremst í 

ámoksturstækjunum (sjá 

skýringarmynd) 

 

Þar sem tætarinn er staðsettur um 

3m til hliðar við ámoksturstækin og 

um 3m aftan við verða þau fyrir 

tvenn skonar vindingsálagi. Til þess 

að athuga hvort þau þoli þetta álag, 

skoðaði ég upplýsingar yfir Ålö Q49 

ámoksturstæki sem er sú stærð sem 

notuð er fyrir 60 – 100 ha 

dráttarvélar.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mynd 28. Skófla með EURO festingu [Ålö Q49 handbók] 

Mynd 29. Úttök fyrir glussaslöngur [Ålö Q49 handbók] 

Mynd 30.  Ålö Q49 ámoksturstæki [Ålö Q49 handbók] 
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 Í upplýsingum framleiðanda er gefið upp að hámarks veltiþyngdin sé 2830 kg miðað við 800 

mm frá snúningsveli skóflufestingarinnar. Snúningsvægið sem tjakkarnir ráða við er þá: 

         

                          

 

Snúningsvægið sem tætarinn og togstangirnar valda er : 

                                 

Þetta er í góðu lagi, tækin ráða vel við þetta álag. 

  

Mynd 31. Ålö Q49 tæknilegar upplýsingar [Ålö Q49 handbók] 

Mynd 32. Snúningsvægi 
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Hámarks lyftigeta tækjanna er uppgefin frá framleiðanda 2220 kg  við snúningsvölinn og 

1800 kg , 800 mm frá snúningsvelinum. Miðjan á þverbitanum er um 300 mm frá 

snúningsvelinum og ætti lyftigetan þar að vera um 2000 kg.  

 Lyftikrafturinn er þá: 

                         

Til að meta álagið á ámoksturstækin reikna ég út undirstöðukraftana Ra og Rb með 

eftirfarandi formúlum: [Maskin Ståbi bls.331] 

    
             

 
  

                      

    
         

   
      

 
 

(                                  )

    
 9904 N 

Eins og sést leitast tætarinn við að snúa upp á tækin. En þyngdin á Rb er tæplega helmingur 

af lyftigetu tækjanna. Það væri því sterkur leikur að setja andvægi við Ra til að vinna á móti 

snúningnum.  

 

 

Mynd 33. Snúningsvægi/hliðarátak 
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5 Haugsugan 
 

Ég geri ráð fyrir að í skurðbotninum sé 

sambland af vatni, gróðri og mold. Í 

tætaranum er jarðvegurinn unninn 

niður og um leið kastast hann af 

hnífunum og lendir ofan í kassanum 

fyrir aftan. Þaðan er sundurtættur 

jarðvegurinn sogin upp, með 150 mm 

barka sem tengdur er við rörendann 

sem sést á myndinni. Til þess að sjúga 

jarðveginn upp hef ég hugsað mér að nota haugsugu sem dregin er af sömu vél og þeirri sem 

drífur tætarann. Þegar haugsugan er orðin full er tætaranum lyft upp úr skurðinum og ekið 

burt með haugsuguna til losunar. Ef túnið er sæmilega slétt ætti ekki að þurfa að losa 

tætaran frá á meðan haugsugan er losuð.  

Haustið 1998 fór fram prófun á HISPEC 1350 haugsugu8, sem framkvæmd var af 

Bútæknideild ransóknarstofnunar landbúnaðarins á Hvanneyri. Hispec 1350 er með 6000 ltr 

tank og afköst vakúmdælunar er 8000ltr/mín.  Athuganir á afköstum sýndu að hleðsla tekur 

einungis um 2778 kg/mín /við eðlisþyngd 1300kg/m3  miðað við algenga lyftihæð úr 

haughúsum. Í hönnunarforsendunum geri ég ráð fyrir að afkastagetan þurfi að vera 2125 

kg/mín miðað við eðlisþyngdina 1250 kg/m3 .  Haugsuga með 8000 ltr dælu ætti miðað við 

þetta að vera nægjanleg. Nú til dags eru á boðstólnum öflugri haugsugur en þessi sem miðað 

er við og er algengt að afköstin séu 9000 ltr/mín til 11000 ltr/mín. Það kann því vel að vera 

að hægt sé að fara hraðar yfir en ég gerði ráð fyrir upphafi en það verður reynslan að leiða í 

ljós. En miðað við þær upplýsingar sem ég hef, þá ætti að taka um 3 – 4 mín að fylla 

haugsuguna. Það má reikna með 15 mín í losun. Ef farnar eru 3 ferðir á klukkustund þá ætti 

yfirferðin í skurðbotninum að vera 120 – 180 m á klst.  

  
 

  
 

 

   
         

  
        

   ⁄
 

   

   
          

   

    
      

 

Hugmyndin að nota haugsugu til að flytja jarðveginn frá tætaranum byggir á þeirri staðreynd 

að þegar komin er þörf á botnhreinsun skurða er farið að safnast vatn fyrir í þeim. Þegar búið 

er að losa um jarðveginn og hræra honum saman við vatnið, er hann orðinn nægjanlega 

blautur til að hægt sé að soga hann upp.  

  

Mynd 34. Tætarinn 
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6 Kostnaðaráætlun 
 

 

 

Vörunr. Heiti Eining Magn Ein.verð með VSK Upphæð 

76002070 Parker mó. TE-80 25mm öxull RF stk. 1      55.197           69.272             69.272      

19003810 Hraðtengi,3810 F 3/8" stk. 4         2.882             3.617             14.468      

19003820 Hraðtengi,3820 M 3/8" stk. 2         1.409             1.768               3.537      

10400006 Nipill 3/8" BSP galv stk. 2            190                 238                   477      

40000615 Usit HR.RÖRG.3/8" stk. 4            129                 162                   648      

19003815 Hraðtengi, 3815 ryktappi stk. 4            280                 351               1.406      

52012006 Tengi,52 3/8" BSP M stk. 4            301                 378               1.511      

41002006 Slanga,R2T,3/8" 330 Bar M 14         1.100             1.381             19.327      

58000006 Hulsa,58 3/8" R2T  P.21,8 stk. 4            229                 287               1.150      

126 Pressun stk. 4            450                 565               2.259      

BS110088 12T 1" tannhjól, 12 t.   óborað  stk. 1         2.453             3.078               3.078      

Bs110088 18Tk 1" tannhjól, 18 t. f/klemmf. stk. 1         7.120             8.936               8.936      

2517-40 Klemmf. fyrir 40 mm öxul stk. 1         2.480             3.112               3.112      

  1" einföld Renold keðja M 1         4.630             5.811               5.811      

  1" keðjulás stk. 1         1.571             1.972               1.972      

RCJY40-JIS flangslega 40mm stk. 1      11.087           13.914             13.914      

RCJY25-JIS flangslega 25mm stk. 1         7.034             8.827               8.827      

Ib39250128050 Kíll flatur 12 x 8 x 45  stk. 1               57                   72                     72      

Ib01200120045 8.8 boltar 12 x 35 stk. 16               48                   60                   960      

Ib01200120030 8.8 boltar 12 x 30 stk. 12               48                   60                   723      

Ib01210120060 8.8 boltar 12 x 60 stk. 2               51                   64                   128      

Ib01300120001 12 mm rær stk. 18                 9                   11                   203      

Ib01200160090 8.8 boltar 16 x 90 stk. 4            207                 260               1.040      

63592 LH Howard hnífur stk. 4         1.195             1.500               5.999      

63593 RH Howard hnífur stk. 4         1.195             1.500               5.999      

  Stálmíði vinna + efni kg 310         1.700             2.134           661.385      

              

 
vsk 25,5 % 

  
                      213.234 kr.  

 

 
Heildarverð með vsk. 

   
                        836.211 kr.  

 

Tafla 5. Kostnaðaráætlun 
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7 Lokaorð 
 

Verkefnið gekk út á að hanna verkfæri til skurðhreinsunar sem væri ódýrt og einfalt í notkun. 

Jafnframt var leitast við að hafa það þannig úr garði gert, að hægt væri að nýta þann 

tækjakost sem til væri á meðal sveitabýli til að nota það.  

Þegar ég byrjaði að vinna að verkefninu var hugmyndin hjá mér að flytja jarðveginn upp úr 

skurðinum með skóflubandi og dreifa honum inn á túnið með sérútbúnum kastdreifara. Sú 

hugmynd er í sjálfum sér góðra 

gjalda verð. Aðal kosturinn við 

hana er að ekki skiptir neinu máli í 

hvernig formi jarðvegurinn er, þ.e. 

hvort hann er þurr eða blautur. 

Helsti ókosturinn er aftur á móti 

kostnaðurinn við að smíða 

færibönd og dreifara sem ekki 

nýttist til annara nota. Þessi 

hugmynd var því slegin út af 

borðinu. 

Eftir vandlega umhugsun koms ég að þeirri niðurstöðu að besti kosturinn væri að nota 

haugsugu. Haugsugan uppfyllir vel þær hönnunarforsendur sem gengið var útfrá og afköstin 

eru einnig vel ásættanleg. Ég tel því raunhæft að smíða eintak af skurðtætaranum. Ef allir 

útreikningar um afköst ganga eftir er tætarinn fljótur að borga sig upp. 

 

Mynd 35. Skurðtætari með skóflubandi og sérútbúnum kastdreifara 

Mynd 36. Dráttarvél með skurðtætara og haugsugu 
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Rotavator 200:
The best choice for 
compact tractors.
The Rotavator 200 has a very com-
pact and strong design, which makes 
it ideal for smaller tractors up to 25 hp 
(18 kW). 
The 200 is commonly used in garden, 
vegetables and orchard applications. 
The special rotor blade configuration 
is highly effective and has a low power 
requirement.. 

Rotavator 200-105. Specially designed for compact tractors.

Chain side drive, equipped with a 1 in. (2.5 cm) chain. The rotor, fitted with 9941/2 blades is very effective. 

Type Working
width in (m)

Transport
width in (m)

Rotor
Speed m

Weight
lbs (kg)

Number of  
blades

Tractor engine
hp (kW)

R200B-085 34 (0.85) 40 (1.02)

230

290 (132) 16 12-25 (9-18)

R200B-105 42 (1.05) 48 (1.22) 319 (145) 20 14-25 (10-18)

R200B-125 50 (1.25) 56 (1.42) 352 (160) 24 16-25 (12-18)



Rotavator 300: 
Extra capacity for 
small tractors.
The Rotavator 300 is designed as a 
reliable and long lasting machine for 
tractors up to 45 hp (33 kW). The gear-
box and side drive (chain or optional 
gear drive) are extremely reliable and 
the fixed rotor speed of 232 rpm pro-
vides an excellent tilth. 
The machine is designed with bolt-on 
side plates for easy maintenance, 
which will be especially appreciated by 
operators who work long hours. 

Rotavator 300B-125. Good performance in gardening and general tillage.

The R300B is equipped with a chain side drive.
The long trailing board provides a very smooth finish.

R300B.

Type Working
width in (m)

Transport
width in (m)

Rotor
Speed m

Weight
lbs (kg)

Number of  
blades

Tractor engine
hp (kW)

R300B-090 35 (0.90) 42 (1.07)

232

348 (158) 21 15-45 (11-33)

R300B-100 40 (1.00) 45 (1.15) 365 (166) 24 15-45 (11-33)

R300B-115 45 (1.15) 52 (1.30) 383 (174) 27 20-45 (15-33)

R300B-125 50 (1.25) 55 (1.40) 400 (182) 30 25-45 (18-33)

R300B-140 55 (1.40) 61 (1.55) 418 (190) 33 25-45 (18-33)

R300B-150 60 (1.50) 66 (1.68) 436 (198) 36 30-45 (22-33)

R300B-180 71 (1.80) 77 (1.95) 453 (206) 39 35-45 (26-33)



1002410

Heiti Öxulstærð Stærð Hraði Flæði Þrýstfall Tog Afl Tog L1 Vörunúmer
max max max max max Start

ccm/sn. sn./min l/min bar Nm kW Nm mm
Torkmótor TE 50 ccm 25 mm með kíl 76002010
Torkmótor TE 50 ccm 1" með kíl 50 725/935 35/45 140/175 90/115 7/11 72/92 133,1 76002020
Torkmótor TE 50 ccm 1 1/4" spline 6B 76002030
Torkmótor TE 65 ccm 25 mm með kíl 76002040
Torkmótor TE 65 ccm 1" með kíl 66 705/940 45/60 140/175 125/160 9/16 100/128 136,1 76002050
Torkmótor TE 65 ccm 1 1/4" spline 6B 76002060
Torkmótor TE 80 ccm 25 mm með kíl 76002070
Torkmótor TE 80 ccm 1" með kíl 82 560/750 45/60 140/175 160/200 9/16 128/160 139,5 76002080
Torkmótor TE 80 ccm 1 1/4" spline 6B 76002090
Torkmótor TE 100 ccm 25 mm með kíl 76002100
Torkmótor TE 100 ccm 1" með kíl 98 470/630 45/60 140/175 190/240 9/16 152/192 142,5 76002110
Torkmótor TE 100 ccm 1 1/4" spline 6B 76002120
Torkmótor TE 130 ccm 25 mm með kíl 76002130
Torkmótor TE 130 ccm 1" með kíl 130 350/470 45/60 140/175 255/320 9/16 204/256 148,8 76002140
Torkmótor TE 130 ccm 1 1/4" spline 6B 76002150
Torkmótor TE 165 ccm 1" með kíl 76002160
Torkmótor TE 165 ccm 25 mm með kíl 163 280/375 45/60 140/175 310/395 9/16 248/316 155,2 76002170
Torkmótor TE 165 ccm 1 1/4" spline 6B 76002180
Torkmótor TE 195 ccm 25 mm með kíl 76002190
Torkmótor TE 195 ccm 1" með kíl 196 235/315 45/60 140/175 390/480 10/16 312/384 161,5 76002200
Torkmótor TE 195 ccm 1 1/4" spline 6B 76002210
Torkmótor TE 230 ccm 25 mm með kíl 76002213
Torkmótor TE 230 ccm 1" með kíl 228 265/330 60/75 120/150 380/480 11/16 304/384 167,9 76002214
Torkmótor TE 230 ccm 1 1/4" spline 6B 76002215
Torkmótor TE 260 ccm 25 mm með kíl 76002220
Torkmótor TE 260 ccm 1" með kíl 261 230/290 60/75 110/140 400/525 10/16 320/420 174,2 76002230
Torkmótor TE 260 ccm 1 1/4" spline 6B 76002240
Torkmótor TE 295 ccm 25 mm með kíl 293 200/255 60/75 100/130 410/520 9/14 328/416 180,6 76002241
Torkmótor TE 330 ccm 25 mm með kíl 76002250
Torkmótor TE 330 ccm 1" með kíl 326 185/235 60/75 100/120 430/530 8/13 344/424 186,9 76002260
Torkmótor TE 330 ccm 1 1/4" spline 6B 76002270
Torkmótor TE 365 ccm 25 mm með kíl 370 150/200 60/75 95/110 467/558 7/12 373/446 195,1 76002271
Torkmótor TE 390 ccm 25 mm með kíl 392 152/190 60/75 85/100 435/540 7/11 348/432 199,9 76002272

Torkmótor Parker

Sería TE
Snúningshraði 5 - 940 sn/min
Þrýstiþol: 200 bar
Vökvaflæði: max 75 l/min
Snúningsvægi (Tog): max 540 Nm

Allir 25 mm öxlar eru ryðfríir og mótorar með þeim öxlum eru sandblástnir
og zinkhúðaðir.

Gildin í töflunni hér fyrir neðan eru
gefin upp miðað við eftirfarandi:
Stöðugtálag/ yfirálag
Ekki er ráðlagt að yfirálag eigi sér
stað lengur en 10% af hverri
keyrslumínútu.
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15 Displacements (2.2 – 24.0 in3/rev)

15 Schluckvolumen 36 . . . 390 cm3/rev
15 Cylindrée
15 Despazamientos

  Cont Int
Maximum Pressure (to 2030 psi) (to 2750 psi)

Eingangsdruck  . . .140 bar . . .190 bar
Chaute de pression max.
Presion Maxima

Maximum Oil Flow (to 20 gpm)

Schluckstrom . . . 75 lpm
Débit d’huile 
Caudal Maximo de Aceite 

Maximum Speed  (1000 rpm)

Drehzahl  1000 rpm
Vitesse de rotation
Velocidad Maxima

  Cont Int
Maximum Torque (4139 lb in) (5728 lb in)

Max Drehmoment 467 Nm 648 Nm
Couple Maxi
Torque Maximo

Maximum Side Load at Key (to 1500 lb)

Seitenlast . . .  6650 N
Charges latèrales 
Carga Maxima Lateral 

An Improved Medium Duty Low Speed, High 
Torque Motor
This medium duty motor has higher pressure ratings than the 

TB motor, for applications requiring higher torque.  Robust 

roller bearings withstand higher side loads and are suitable for 

chain and sprocket shaft connections.  It uses high pressure 

shaft seals, robust roller bearings and high fl ow shaft seal 

cooling.

Technical Information / Technische
Information /  Segni / Informacion Tecnica
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LSHT Torqmotors™ and Nichols™ Motors

TE Series / Serie / Série 

Parker Hannifi n Corporation
Hydraulic Pump/Motor Division
Greeneville, Tennessee, USA

HY13-1590-005/US,EU
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TE 0036

TE 0045

TE 0050

TE 0065

TE 0080

TE 0100

TE 0130

TE 0165

TE 0195

TE 0230

TE 0260

TE 0295

TE 0330

TE 0365

TE 0390

36
2.2

41
2.5

49
3.0

65
4.0

82
5.0

98
6.0

130
8.0

163
10.0

195
11.9

228
13.9

260
15.9

293
17.9

328
20.0

370
22.6

392
24.0

Motor
Series

TE

cm3/rev
in3/rev

cont / int*
l/min
g/min

Int
rev/min

max
bar
psi

cont / int*
bar
psi

cont / int*
Nm
lb-in

max
KW
HP
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Nm
lb-in

Intermittent operation rating applies to 10% of every minute.

Intermittierende Werte maximal 10% von jeder Betriebsminute.

Fonctionnement interm. 10% max. de chaque minute d`utilisation.

Capacidad de funcionamiento intermitente valida para 10% por cada 

minuto.

*

Performance Data  / Leistungsdaten
Puissance / Datos Tecnicos

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 140 190
 2030 2750

 120 165
 1740 2400

 110 155
 1595 2250

 100 145
 1450 2100

 100 135
 1450 1950

 95 125
 1378 1825

 85 120
 1233 1740

1141

1024

1020

877

695

582

 438

348

292

328

287

256

228

203

191

 34 42
 9 11

 34 42
 9 11

 34 50
 9 13

 45 57
 12 15

 45 57
 12 15

 45 57
 12 15

 45 57
 12 15

 45 57
 12 15

 45 57
 12 15

 57 75
 15 20

 57 75
 15 20

 57 75
 15 20

 57 75
 15 20

 57 75
 15 20

 57 75
 15 20

 54.6 71.1
 483 630

 71 99
 624 876

 90 127
 796 1120

 125 176
 1106 1558

 160 220
 1416 1947

 190 264
 1682 2337

 255 352
 2257 3116

 310 436
 2744 3846

 390 528
 3452 4673

 380 514
 3363 4554

 400 550
 3540 4870

 428 582
 3784 5180

 443 600
 3926 5312

 467 648
 4133 5728

 445 628
 3935 5562

 8.5
 11.4

 10.4
 13.9

 12.8
 17.2

 14.7
 19.8

 17.3 
 23.2

 17.4
 23.4

 17.3
 23.2

 17.0
 22.8

 17.4
 23.4

 17.7
 23.8

 16.7
 22.4

 15.7
 21.0

 14.8
 19.8

 13.6
 18.2

 12.5
 16.8

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

200
2900

 44 52
 389 460

 44 64
 411 565

 72 98
 637 871

 100 137
 885 1211

 128 171
 1133 1515

 152 205
 1345 1819

 204 274
 1806 2423

 248 338
 2195 2992

 312 411
 2762 3637

 304 411
 2691 3637

 320 449
 2832 3977

 328 445
 2903 3939

 344 453
 3045 4014

 373 477
 3301 4223

 348 462
 3080 4090

Performance data based on testing using 10W40 oil with a viscosity of 43,1 

cSt. (200 SUS) at 54° C (130° F.).  Performance data is typical. Actual data 

may vary slightly from one production motor to another.

Les donnees sur les performances sont basees sur des tests utilisant de 

l’huile 10W40 d’une viscosite de 200 SUS a 54°C (130°F).  Ces donnees 

correspondent a des situations typiques.  Les donnees reelles peuvent varier 

legerement d’un moteur de production a l’autre.

Leistungsdaten sind gemessen mit SAE 10W40 bei einer Viskositaet von 

43,1 Cst bei 54°C.  Geringfuegige Abweichungen von den Katalogdaten sind 

moeglich.

Datos tecnicos obtenidos con aceite 10W40 de 200 SUS de viscosidad a 

54°C (130°F).  Los datos proporcionados son valores tipcos.  Los valores 

exactos reales podrian tener una pequena variacion entre distintos motores.
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 Code               Rotation

    0 Standard

 Code
 0036 36    /    2.2
 0045 41    /    2.5
 0050 49    /    3.0
 0065 65    /    4.0
 0080 82    /    5.0
 0100 98    /    6.0
 0130 130   /     8.0
 0165 163   /   10.0
 0195 195   /   11.9
 0230 228   /   13.9
 0260 260   /   15.9
 0295 293   /   17.9
 0330 328   /   20.0
 0365 370   /   22.6
 0390 392   /   24.0

 Code Mounting/Ports
SAE "A" 2 Bolt,

5/16-18 UNC Manifold

     AM

SAE "A" 2 Bolt,1/2-14 NPTF

    AP

SAE "A" 2 Bolt, 7/8-14 SAE

    AS

4 Bolt, 1/2-14 NPTF

     FP

4 Bolt , 7/8-14 SAE

    FS

Wheel Mount, 7/8-14 SAE

    US

TE

Series

X XX 0

Options
Opciones

XXXXXXXX

  Code Options
  AAAB No Paint

No lackiert

  AAAA Black Paint
Schwarz lackiert

Displacement
Schluckvolumen

Cylindrée
Desplazamiento

Shaft
Welle
Arbre

Eje

Rotation
Drehrichtung

Direction de rotation
Rotacion

 Code    Shaft
1" Straight w/0.38" Crosshole

    09

1" Keyed Standard Corrosion
    10 Resistant Stainless Steel

    21

1" 6B Spline
    11

Long 1" Keyed
    13

1" Tapered
    25

25mm Keyed w/ 8mm Key
    26

cm3/tr
cm3/giro
cm3/U    cu in3/rev

Mounting/Ports
Gehäuse/Anschluß

Carter/Plan de raccordement
Montaje/Lumbreras

Ordering Information / Bestellschlüssel
System de Commande / Imformacion para pedidos

For other available options, see pages 64-69.
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Performance Data  / Leistungsdaten
Puissance / Datos Tecnicos
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Intermittent operation rating applies to 10% of every minute.  Intermittierende Werte maximal 10% von jeder Betriebsminute.

Fonctionnement interm. 10% max. de chaque minute d`utilisation.  Capacidad de funcionamiento intermitente valida para 6 segundos por cada minuto.

Performance data based on testing using 10W40 oil with a viscosity of 
200 SUS at 54° C (130° F.).   Performance data is typical. Actual data may 
vary slightly from one production motor to another.

Les donnees sur les performances sont basees sur des tests utilisant de 
l’huile 10W40 d’une viscosite de 200 SUS a 54°C (130°F).  Ces donnees 
correspondent a des situations typiques.  Les donnees reelles peuvent varier 
legerement d’un moteur de production a l’autre.

Leistungsdaten sind gemessen mit SAE 10W40 bei einer Viskositaet von 43,1 
Cst bei 54°C.  Geringfuegige Abweichungen von den Katalogdaten sind moeg-
lich.

Datos tecnicos obtenidos con aceite 10W40 de 200 SUS de viscosidad a 54°C 
(130°F).  Los datos proporcionados son valores tipcos.  Los valores exactos 
reales podrian tener una pequena variacion entre distintos motores.

US

US

US
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Service Factors and Selection

For more information telephone us on +44 (0) 29 20792737 or fax +44 (0) 29 20791360 E-Mail: cardiff.sales@renold.com

13

Service Factors
Table 2 Service Factor (fD) Table 3 Factor for Starts/hour (fS)

Note
For applications with excessive vibration, contact Renold Technical
Department.

For operation above 80% of the declared maximum coupling speed it is recommended that the coupling is dynamically balanced.

Driven machinery characteristics
Prime mover Duration Steady Medium Highly
(Drive input) Service load impulsive impulsive

hours/day

Electric, Air & Intermittent-
Hydraulic Motors 3hrs/day max 0.90 1.00 1.50
or Steam Turbine 3 - 10 1.00 1.25 1.75
(Steady input) over 10 1.25 1.50 2.00

Multi-cylinder I.C. Intermittent-
engine (Medium 3hrs/day max 1.00 1.25 1.75
impulsive input) 3 - 10 1.25 1.50 2.00

over 10 1.50 1.75 2.25

Single-cylinder Intermittent-
I.C. engine 3hrs/day max 1.25 1.50 2.00
(Highly impulsive 3 - 10 1.50 1.75 2.25
input) over 10 1.75 2.00 2.50

No of Starts 0-1 1-30 30-60 60-
Per Hour

Factor 1,0 1,2 1,3 1,5

Example Of Selection
Coupling is required to transmit 7.5kW at 1440 RPM to connect an
electric motor to a gear box driving a chain conveyor running for 18
hours/day and starting 15 times/hour. Shaft diameters /55mm
respectively.

K = 7.5kW

From Table 1 Load Classification = M (medium impulsive)

From Table 2 Service Factor fD = 1.5

From Table 3 fS = 1.2

Therefore selection kW is:-

Ks = K x fD x fS

= 7.5 x 1.5 x 1.2

= 13.5 kW

Equivalent power at 100RPM =

=

= 0.9375kW @ 100RPM

From page 16 selection is RSC110 (644911) (maximum bore 55 mm).

Key Stress
1. Permissible key stress = 70N/mm2

2. Nominal torque TKM = k x 9550 / RPM Nm

3. Force at key F = TKM /r

4. Shaft Rad r. metres

5. Key area A = J x HUB length mm (Obtain from relevant
catalogue page).

6. Key stress fk = F/A N/mm2

7. If resultant stress is less than 70 N/mm2

Key stress is acceptable.
If resultant fk is greater than 70, consider either two keyways
or extending hub length.

8. Example:

TKM = 7.5 x 9550/1440 = 49.7Nm

r = 55/2 = 27.5mm ÷ 1000 = 0.0275M

F = 49.7/0.0275 = 1741N

A = 16 x 45 = 720mm2

fk = 1741/720 = 2.4M/mm2

Selection is therefore good.

Ks x 100
RPM

13.5 x 100
1440

Rotating equipment must be provided
with a suitable guard before operating or
injury may result.

It is the responsibility of the system
designer to ensure that the application of
the coupling does not endanger the other
constituent components in the system.
Service factors given are an initial
selection guide.



Key and Keyway Dimensions
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Keyway dimensions
Parallel keyways are supplied unless customer states otherwise.

Metric (mm)
Keyways comply with BS4235: Part 1: 1972

Shaft dia.
Over

6
8
10
12
17
22
30
38
44
50
58
65
75
85
95
110
130
150
170
200

8
10
12
17
22
30
38
44
50
58
65
75
85
95
110
130
150
170
200
230

2
3
4
5
6
8
10
12
14
16
18
20
22
25
28
32
36
40
45
50

2
3
4
5
6
7
8
8
9
10
11
12
14
14
16
18
20
22
25
28

1.0
1.4
1.8
2.3
2.8
3.3
3.3
3.3
3.8
4.3
4.4
4.9
5.4
5.4
6.4
7.4
8.4
9.4
10.4
11.4

Incl. J K L

Key & Keyway

Imperial (inches)
Keyways comply with BS46: Part 1: 1958

K

L

J

Shaft dia.
Over

0.25
0.50
0.75
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50
3.00
3.50
4.00
5.00

0.50
0.75
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50
3.00
3.50
4.00
5.00
6.00

0.125
0.187
0.250
0.312
0.375
0.437
0.500
0.625
0.750
0.875
1.000
1.250
1.500

0.060
0.088
0.115
0.090
0.085
0.112
0.108
0.162
0.185
0.245
0.293
0.340
0.384

Incl. J K L

Key & Keyway

0.125
0.187
0.250
0.250
0.250
0.312
0.312
0.437
0.500
0.625
0.750
0.875
1.000



Transmission sprockets 
ISO 606

Wheels and sprockets
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B1

AC
E

D

F

B1

AC

E

D

F

b1

AC
E

D

F

B2

b1

AC

E

D

F

B2

AC
E

D

F

b1

B3
B2 AC

E

D

F

b1

B3
B2

25.4mm (1.000") pitch
Plain bore – steel

No of 
Teeth 

11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
30 
38

PCD 

 
 90.14 
 98.14 
 106.12 
 114.15 
 122.17 
 130.20 
 138.22 
 146.28 
 154.33 
 162.38 
 170.43 
 178.48 
 186.53 
 194.59 
 202.66 
 210.72 
 218.79 
 243.00 
 307.59

Top 
Dia  
A

101.7 
109.7 
117.7 
125.7 
133.7 
141.8 
149.8 
157.8 
165.9 
173.9 
182.0 
190.1 
198.1 
206.2 
214.2 
222.3 
230.4 
254.6 
319.2

Part 
No  
C

16B1/11T 
16B1/12T 
16B1/13T 
16B1/14T 
16B1/15T 
16B1/16T 
16B1/17T 
16B1/18T 
16B1/19T 
16B1/20T 
16B1/21T 
16B1/22T 
16B1/23T 
16B1/24T 
16B1/25T 
16B1/26T 
16B1/27T 
16B1/30T 
16B1/38T*

Bore 
Min 

16 
16 
16 
16 
16 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
25

D 
Max 

40 
45 
50 
55 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
70 
70 
70 
70 
70 
75 
75 
75 
75

Boss 
Dia 
E

61 
69 
78 
84 
92 
100 
100 
100 
100 
100 
110 
110 
110 
110 
110 
120 
120 
120 
120

Dist’ 
Thro’ 

F

40 
40 
40 
40 
40 
45 
45 
45 
45 
45 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 

Part  
No 

16B2/11T 
16B2/12T 
16B2/13T 
16B2/14T 
16B2/15T 

- 
16B2/17T 

- 
16B2/19T 
16B2/20T 
16B2/21T 

- 
16B2/23T* 

- 
16B2/25T* 

- 
16B2/27T* 
16B2/30T* 
16B2/38T*

Bore 
Min 

20 
20 
20 
20 
20 
- 

25 
- 

25 
25 
25 
- 

25 
- 

25 
- 

25 
25 
25

D  
Max 

44 
45 
50 
55 
60 
- 

72 
- 

82 
85 
85 
- 

85 
- 

85 
- 

85 
85 
90

Boss 
Dia 
E

64 
72 
80 
88 
96 
- 

112 
- 

128 
130 
130 

- 
130 

- 
130 

- 
130 
130 
140

Dist’ 
Thro’ 

F

70 
70 
70 
70 
70 
- 

70 
- 

70 
70 
70 
- 

70 
- 

70 
- 

70 
70 
70

Part  
No 

16B3/11T 
16B3/12T 
16B3/13T 
16B3/14T 
16B3/15T 

- 
16B3/17T 

- 
16B3/19T 
16B3/20T 
16B3/21T* 

- 
16B3/23T* 

- 
16B3/25T* 

- 
16B3/27T* 
16B3/30T* 
16B3/38T*

Bore 
Min 

25 
25 
25 
25 
25 
- 

25 
- 

25 
25 
25 
- 

25 
- 

25 
 

30 
30 
30

D 
Max 

44 
45 
50 
55 
60 
- 

72 
- 

82 
85 
85 
- 

85 
- 

85 
- 

85 
85 
90

Boss 
Dia  
E

64 
72 
80 
88 
96 
- 

112 
- 

128 
130 
130 

- 
130 

- 
130 

- 
130 
130 
140

Dist’ 
Thro’ 

F

100 
100 
100 
100 
100 

- 
100 

- 
100 
100 
100 

- 
100 

- 
100 

- 
100 
100 
100 

SIMPLEX DUPLEX TRIPLEX

Plain bore – heavy duty cast iron

57
76
95
114

 461.08
614.64
768.22
921.82

474.9
628.4
782.0
935.6

16B1/57T
16B1/76T
16B1/95T
16B1/114T

35
35
48
38

75
75
75
100

130
135
135
172

76
76
90
98

16B2/57T
16B2/76T
16B2/95T
16B2/114T

38
48
48
48

100
100
110
110

178
178
216
203

89
89
102
114

16B3/57T
16B3/76T
16B3/95T
16B3/114T

48
55
55
55

110
110
110
125

216
216
216
222

102
102
102
127

Key

Tool Width SIMPLEX  B1 – 16.2mm

Tool Width  b1 – 15.8mm

Tool Width DUPLEX  B2 – 47.7mm

Tool Width TRIPLEX  B3 – 79.6mm

• Welded hub

Steel

Cast iron



Transmission sprockets 
25.4mm (1.000") pitch
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B1

AC
E

D

F

B1

AC

E

D

F

b1

AC
E

D

F

B2

b1

AC

E

D

F

B2

AC
E

D

F

b1

B3
B2 AC

E

D

F

b1

B3
B2

25.4mm (1.000") pitch
Taper bore – steel

15 
17 
19 
21 
23 
25

 122.17 
 138.23 
 154.32 
 170.42 
 186.54 
 202.66

133.7 
149.8 
165.9 
182.0 
198.1 
214.2

T16B1/15T 
T16B1/17T 
T16B1/19T 
T16B1/21T 
T16B1/23T 
T16B1/25T

Taper bush

TB1615 
TB2012 
TB2517 
TB2517 
TB2517 
TB2517

76 
90 
108 
110 
110 
110

38 
32 
44 
44 
44 
44

T16B2/15T 
T16B2/17T 
T16B2/19T 
T16B2/21T 
T16B2/23T 
T16B2/25T

Taper bush

TB2012 
TB2517 
TB2517 
TB3020 
TB3020 
TB3020

- 
- 
- 

140 
140 
140

47.7 
47.7 
47.7 
51 
51 
51

– 
T16B3/17T 
T16B3/19T 
T16B3/21T 
T16B3/23T 
T16B3/25T

Taper bush

- 
TB2525 
TB3030 
TB3030 
TB3535 
TB3535

- 
- 
- 
- 

159 
175

- 
79.6 
79.6 
79.6 
89 
89

Taper bore – heavy duty cast iron

38 
57 
76 
95

 307.58 
 461.08 
 614.64 
 768.22

319.2 
474.9 
628.4 
782.0

T16B1/38T 
T16B1/57T 
T16B1/76T 
T16B1/95T

TB3020 
TB3020 
TB3020 
TB3020

155 
155 
160 
160

51 
51 
51 
51

T16B2/38T 
T16B2/57T 
T16B2/76T 
T16B2/95T

TB3030 
TB3535 
TB3535 
TB4040

159 
178 
178 
216

76 
89 
89 
102

T16B3/38T 
T16B3/57T 
T16B3/76T 
T16B3/95T

TB3535 
TB4040 
TB4040 
TB4040

178 
216 
216 
216

89 
102 
102 
102 

Rebore, keyway and setscrew modification service available – see page 24.

SIMPLEX DUPLEX TRIPLEX

No of 
Teeth 

PCD

 

 

Top 
Dia  
A

Part  
No  
C

Bore 
Min 

D 
Max 

Boss 
Dia 
E

Dist’ 
Thro’ 

F

Part  
No

Bore 
Min 

D  
Max 

Boss 
Dia 
E

Dist’ 
Thro’ 

F

Part  
No  

Bore 
Min 

D 
Max 

Boss 
Dia  
E

Dist’ 
Thro’ 

F

Key

Tool Width SIMPLEX  B1 – 16.2mm

Tool Width  b1 – 15.8mm

Tool Width DUPLEX  B2 – 47.7mm

Tool Width TRIPLEX  B3 – 79.6mm

Steel

Cast iron
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Taper-Buchsen mit Zoll-Bohrung, Nut nach Britischem Standard BS 46 Teil 1 
Taper bushings with inch bores. Keyways to BS 46 part 1

Taper-Buchse Taper bushing                                                                              Material: EN-GJL 200 – DIN EN 1561

1008 1108 1210 1215 1310 1610 1615 2012 2517 3020 3030 3525 3535 4040 4545 5050

Bohrungs- 
durch- 
messer 
Bore 
diameter d2
(Zoll inch)

Innensechskant
schrauben Hexagon 
socket screws
(Zoll inch)

1/4 x 1/2 1/4 x 1/2 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 7/16 x 7/8 1/2 x 1 5/8 x 11/4 5/8 x 11/4 1/2 x 11/2 1/2 x 11/2 5/8 x 13/4 3/4 x 2 7/8 x 21/4

Anzug Tighten-
ing torque (Nm) 5,7 5,7 20 20 20 20 20 31 49 92 92 115 115 172 195 275
Buchsenlänge
Bushing length (mm) 22,3 22,3 25,4 38,1 25,4 25,4 38,1 31,8 44,5 50,8 76,2 63,5 88,9 101,6 114,3 127,0
Gewicht bei 
Weight at d2 min (≈ kg) 0,12 0,16 0,28 0,39 0,32 0,41 0,60 0,75 1,06 2,50 3,75 3,90 5,13 7,68 12,70 15,17

	   3/8*	   3/8*	   1/2	   5/8*	   1/2*	   1/2	   1/2	   5/8*	   3/4	 11/4	 11/4	 11/2*	 11/2	 13/4*	 21/4*	 3*
	   1/2	   1/2	   5/8	   3/4	   5/8*	   5/8	   5/8	   3/4	   7/8	 13/8	 13/8	 15/8*	 15/8	 17/8*	 23/8*	 31/4*
	   5/8	   5/8	   3/4	   7/8	   3/4*	   3/4	   3/4	   7/8	 1	 11/2	 11/2	 13/4*	 13/4	 2*	 21/2*	 31/2*
	   3/4	   3/4	   7/8	 1	   7/8*	   7/8	   7/8*	 1	 11/8	 15/8	 15/8	 17/8*	 17/8	 21/8*	 23/4*	 33/4*
	   7/8*	   7/8	 1	 11/8	 1*	 1	 1	 11/8	 11/4	 13/4*	 13/4*	 2*	 2	 21/4*	 27/8*	 4*
	 1s	 1	 11/8	 11/4	 11/8	 11/8	 11/8	 11/4	 13/8	 17/8	 17/8	 21/8*	 21/8	 23/8*	 3*	 41/4*
		  11/8s*	 11/4	 	 11/4	 11/4	 11/4	 13/8	 11/2	 2	 2	 21/4*	 21/4	 21/2*	 31/4*	 41/2*
					     13/8	 13/8	 13/8	 11/2	 15/8	 21/8*	 21/8*	 23/8*	 23/8	 25/8*	 33/8*	 43/4*
						      11/2	 11/2	 15/8	 13/4	 21/4	 21/4	 21/2*	 21/2	 23/4*	 31/2*	 5s*
						      15/8	 15/8s*	 13/4	 17/8	 23/8	 23/8	 25/8*	 25/8	 27/8*	 33/4*
								        17/8	 2	 21/2	 21/2	 23/4*	 23/4	 3*	 4*
								        2	 21/8	 25/8	 25/8*	 27/8*	 27/8	 31/8*	 41/4s*
									         21/4	 23/4	 23/4*	 3*	 3	 31/4*	 41/2s*
									         23/8	 27/8	 27/8	 31/8*	 31/8	 33/8*
									         21/2	 3	 3	 31/4*	 31/4	 31/2*
												            33/8*	 33/8	 33/4s*
												            31/2s*	 31/2s	 4s*

Ab 3525: Zylinderkopfschraube mit Innensechskant From 3525: Hexagon head screw s Diese Bohrung ist mit Flachnut ausgeführt. These bores have shallow keyways.

Flachnute für Taper-Buchsen Shallow keyways for taper bushings

optibelt TB � Taper-Buchsen
Taper Bushings

Ab 3525: Zylinderkopfschraube mit Innensechskant From 3525: Hexagon head screw 
* Keine Lagerware. Non stock items.    s Diese Bohrung ist mit Flachnut ausgeführt. These bores have shallow keyways.

Taper-Buchsen mit metrischer Bohrung, Nut nach DIN 6885 Teil 1 
Taper bushings with metric bores. Keyways to DIN 6885 part 1

Taper-Buchse Taper bushing                                                                              Material: EN-GJL 200 – DIN EN 1561

1008 1108 1210 1215 1310 1610 1615 2012 2517 3020 3030 3525 3535 4040 4545 5050

Bohrungs- 
durch- 
messer 
Bore 
diameter d2
(mm)

Innensechskant
schrauben Hexagon 
socket screws
(Zoll inch)

1/4 x 1/2 1/4 x 1/2 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 3/8 x 5/8 7/16 x 7/8 1/2 x 1 5/8 x 11/4 5/8 x 11/4 1/2 x 11/2 1/2 x 11/2 5/8 x 13/4 3/4 x 2 7/8 x 21/4

Anzug Tighten-
ing torque (Nm) 5,7 5,7 20 20 20 20 20 31 49 92 92 115 115 172 195 275
Buchsenlänge
Bushing length (mm) 22,3 22,3 25,4 38,1 25,4 25,4 38,1 31,8 44,5 50,8 76,2 63,5 88,9 101,6 114,3 127,0
Gewicht bei 
Weight at d2 min (≈ kg) 0,12 0,16 0,28 0,39 0,32 0,41 0,60 0,75 1,06 2,50 3,75 3,90 5,13 7,68 12,70 15,17

	 10	 10	 11	 11	 14	 14	 14	 14	 16	 25	 35	 35	 35	 40	 55	 70 
	 11	 11	 12	 12	 16	 16	 16	 16	 18	 28	 38	 38	 38	 42	 60	 75 
	 12	 12	 14	 14	 18	 18	 18	 18	 19	 30	 40	 40	 40	 45	 65	 80 
	 14	 14	 16	 16	 19	 19	 19	 19	 20	 32	 42	 42	 42	 48	 70	 85 
	 16	 16	 18	 18	 20	 20	 20	 20	 22	 35	 45	 45	 45	 50	 75	 90
	 18	 18	 19	 19	 22	 22	 22	 22	 24	 38	 48	 48	 48	 55	 80	 95 
	 19	 19	 20	 20	 24	 24	 24	 24	 25	 40	 50	 50	 50	 60	 85	 100 
	 20	 20	 22	 22	 25	 25	 25	 25	 28	 42	 55	 55	 55	 65	 90	 105 
	 22	 22	 24	 24	 28	 28	 28	 28	 30	 45	 60	 60	 60	 70	 95	 110 
	 24s	 24	 25	 25	 30	 30	 30	 30	 32	 48	 65	 65	 65	 75	 100	 115
	 25s	 25	 28	 28	 32	 32	 32	 32	 35	 50	 70	 70	 70	 80	 105	 120
		  28s	 30	 30	 35	 35	 35	 35	 38	 55	 75	 75	 75	 85	 110	 125
			   32	 32		  38	 38	 38	 40	 60		  80	 80	 90 
						      40	 40	 40	 42	 65		  85	 85	 95 
						      42s	 42s	 42	 45	 70		  90	 90	 100
								        45	 48	 75 
								        48	 50 
								        50	 55 
									         60

Bohrungsdurchm. Bore diameter
d2 (mm)

Nutbreite Keyway width
b (mm)

Nuttiefe Keyway depth
t2 (mm)

Bohrungsdurchm. Bore diameter
d2 (mm)

Nutbreite Keyway width
b (mm)

Nuttiefe Keyway depth
t2 (mm)

24 
25

8 
8

2,0 
1,3

28 
42

  8 
12

2,0 
2,2



 

Technical Specifications for Q49 

 

  
  

  



Lifting force at 195 bar 
1. 2,220 kg at pivot pin, ground level 

1,890 kg at pivot pin, max. lift height 
2. 1,800 kg 800 mm from pivot pin, ground level 

1,720 kg 800 mm from pivot pin, 1.5 m lift height 
1,600 kg 800 mm from pivot pin, max. lift height 

3. 2,830 kg max. rollback force 800 mm from pivot pin 

 
Lifting force at pivot pin 
Lifting force 800 mm from pivot pin 
Max. rollback force 800 mm from pivot pin 

Working angles* 

44° min. crowd angle. 55° min. dump angle 

Lift height 

3.90 metres at pivot pin 
3.60 metres under level implement* 
 
*Varies depending on implement. 

Tractor Size 

Approx. 60-100 hp, 45-75 kW and/or 

Rec. tractor weight 

Up to approx. 4,500 kg. 
In addition to engine strength, the tractor's weight and size influence your 
choice of loader 

Loader weight 

595 kg 

 




