
g	       B

d	       A

a	       A

c	       A

b	       A

BA

e	       B

f	       B

Réducteurs à intégrer HFUC-2A

34 3534 35

Tolleranze di montaggioTolérances de montage

�(  )	 Toutes les valeurs du tableau sont valables pour la bride intermédiaire montée sur le moteur. 
	 Les valeurs données entre parenthèses sont des tolérances conseillées pour un Wave Generator sans accouplement Oldham (Solid Wave Generator optionnel). 

L’accouplement Oldham monté en standard dans nos réducteurs, sert à compenser les erreurs de concentricité de l’arbre moteur. Pour un montage avec un Solid 
Wave Generator optionnel, les tolérances de l’arbre moteur doivent être conformes à la norme DIN 42955 R.

(  )	� I valori indicati in parentesi sono le tolleranze raccomandate per un Wave Generator senza giunto di Oldham. Questo tipo di giunto serve a compensare gli errori di 
eccentricità dell’albero motore ed è disponibile nella versione standard. In caso di accoppiamento diretto del Wave Generator all’albero motore senza giunto di Oldham 
(opzionale), le tolleranze dell’albero motore devono corrispondere ai valori della norma DIN 42955 R.

Afin d‘exploiter pleinement les avantages des réducteurs à 
intégrer HFUC, il est essentiel de respecter les tolérances indi-
quées dans le tableau suivant:

Per sfruttare al massimo i vantaggi offerti dai riduttori com-
ponibili HFUC, è necessario rispettare le seguenti tolleranze di 
montaggio:

#%20 Tableau / Tabella 34.2 [mm]

Suggerimenti per il montaggio

#%20 Fig. 34.1

Tolérances h6 recommandées pour l’arbre
Tolleranze albero raccomandate h6
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Tolérances h6 recommandées pour l’arbre
Tolleranze albero raccomandate h6

HFUC-2A Taille / Taglia a b c d e f g

8 0,008 0,006 0,005 0,01 0,01 0,012 0,015
11 0,011 0,006 0,008 0,01 0,01 0,012 0,015
14 0,011 0,008 0,015 0,011 0,011 0,017 (0,008) 0,030 (0,016)
17 0,012 0,011 0,018 0,015 0,015 0,020 (0,010) 0,034 (0,018)
20 0,013 0,014 0,019 0,017 0,017 0,020 (0,010) 0,044 (0,019)
25 0,014 0,018 0,022 0,024 0,024 0,024 (0,012) 0,047 (0,022)
32 0,016 0,022 0,022 0,026 0,026 0,024 (0,012) 0,050 (0,022)
40 0,016 0,025 0,024 0,026 0,026 0,032 (0,012) 0,063 (0,024)
45 0,017 0,028 0,027 0,027 0,027 0,032 (0,013) 0,065 (0,027)
50 0,018 0,03 0,03 0,028 0,028 0,032 (0,015) 0,066 (0,030)
58 0,02 0,032 0,032 0,031 0,031 0,032 (0,015) 0,068 (0,033)
65 0,023 0,035 0,035 0,034 0,034 0,032 (0,015) 0,070 (0,035)
80 0,027 0,04 0,043 0,043 0,043 0,036 (0,015) 0,090 (0,043)
90 0,029 0,043 0,046 0,05 0,05 0,036 (0,015) 0,091 (0,046)

100 0,031 0,045 0,049 0,057 0,057 0,036 (0,015) 0,092 (0,049)    

Procédures de montage

Recommended Tolerances for AssemblyMontagetoleranzen

(    ) �Die in Klammern angegebenen Werte sind empfohlene Toleranzen für einen Wave Generator ohne Oldham Kupplung. Diese Kupplung wird zum Ausgleich von 
Exzentrizitätsfehlern der Motorwelle eingesetzt und ist im Standardgetriebe eingebaut. Bei einer direkten Kupplung des Wave Generators mit der Motorwelle ohne 
Oldham Kupplung (Option) sollten die Motorwellentoleranzen der DIN 42955 R entsprechen.

(    ) �The values in brackets are the recommended tolerances for component sets featuring a Wave Generator without Oldham coupling. This coupling serves to compen-
sate for eccentricity of the input shaft and is available in the standard version. For the direct mounting of a Wave Generator without Oldham coupling (optional) 
on a motor shaft, the shaft tolerances should fulfil the DIN 42955 R standard.

Um die Vorteile des HFUC Getriebes auszunutzen, sollten bei der 
Montage folgende Toleranzen eingehalten werden: 

In order for the features of HFUC component sets to be exploited 
fully, it is essential that the following tolerances are observed for 
the assembly:

#%20 Tabelle / Table 34.2 [mm]

Design Guidelines

#%20 Abb. / Fig. 34.1

Empfohlene Wellentoleranzen h6
Recommended shaft tolerances h6
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Empfohlene Wellentoleranzen h6
Recommended shaft tolerances h6

HFUC-2A Baugröße / Size a b c d e f g

8 0,008 0,006 0,005 0,01 0,01 0,012 0,015
11 0,011 0,006 0,008 0,01 0,01 0,012 0,015
14 0,011 0,008 0,015 0,011 0,011 0,017 (0,008) 0,030 (0,016)
17 0,012 0,011 0,018 0,015 0,015 0,020 (0,010) 0,034 (0,018)
20 0,013 0,014 0,019 0,017 0,017 0,020 (0,010) 0,044 (0,019)
25 0,014 0,018 0,022 0,024 0,024 0,024 (0,012) 0,047 (0,022)
32 0,016 0,022 0,022 0,026 0,026 0,024 (0,012) 0,050 (0,022)
40 0,016 0,025 0,024 0,026 0,026 0,032 (0,012) 0,063 (0,024)
45 0,017 0,028 0,027 0,027 0,027 0,032 (0,013) 0,065 (0,027)
50 0,018 0,03 0,03 0,028 0,028 0,032 (0,015) 0,066 (0,030)
58 0,02 0,032 0,032 0,031 0,031 0,032 (0,015) 0,068 (0,033)
65 0,023 0,035 0,035 0,034 0,034 0,032 (0,015) 0,070 (0,035)
80 0,027 0,04 0,043 0,043 0,043 0,036 (0,015) 0,090 (0,043)
90 0,029 0,043 0,046 0,05 0,05 0,036 (0,015) 0,091 (0,046)

100 0,031 0,045 0,049 0,057 0,057 0,036 (0,015) 0,092 (0,049)    

Einbausätze HFUC-2A Konstruktionshinweise



Riduttori componibili HFUC-2A
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Réducteurs à intégrer 
Riduttori componibili

Montage du Flexspline Montaggio del Flexspline

Dimensions de la bague de serrage

Bague de serrage pour la taille 8

Pour le montage du Flexspline de la taille 8, une bague de ser-
rage et un arbre de sortie spécial sont recommandés (voir les fig. 
35.1-35.3). Utiliser des vis de qualité 12.9 et de la colle Loctite 
243.

Au montage, veiller à ce que les têtes des vis de fixation ou autres 
éléments  de serrage ne gênent pas la déformation du Flexspline. 
Cela pourrait en causer la rupture. L‘utilisation d‘une bague de 
serrage aux dimensions données dans le tableau ci-après est 
recommandée.

Matière de la rondelle de serrage: C45 (HB 200-275)

In fase di montaggio del Flexspline, fare attenzione che teste di 
vite, perni o dadi non ostacolino la deformazione del Flexspline, 
dato che, in tal caso, non può essere garantito il corretto funzio-
namento del riduttore e si possono verificare guasti. Pertanto 
viene consigliato il ricorso a un anello di bloccaggio dalle misure 
indicate sotto.	

Materiale degli anelli di bloccaggio: C45 (HB 200-275)

Bague de serrage pour les tailles 11 à 100

*	 Les bords de la bague de serrage doivent être arrondis  
pour permettre la déformation du Flexspline.

*	 I profili degli anelli di bloccaggio devono essere arroton-
dati per consentire la deformazione del Flexspline

#%Fig. 35.4 Fig. 35.5

#%20 Tableau / Tabella 35.6

Fig. 35.2

Bague de serrage / Anello di bloccaggio

#%20Fig. 35.3

Dimensioni degli anelli di bloccaggio

Anelli di bloccaggio per le taglie da 11 a 100

Anello di bloccaggio per la taglia 8

Per il montaggio del Flexspline di taglia 8 si raccomanda l’impiego 
di un anello di bloccaggio e di un albero speciale come descritto 
nelle Fig. 35.1-35.3. Si raccomanda l‘uso di viti di qualità 12.9 
fissate con Loctite 243.

Arbre de sortie
Albero di uscita

Vis
Vite

#%20 Fig. 35.1

Mauvais / SbagliatoBon / Giusto

Arbre de sortie / Albero di uscita

[mm]

HFUC Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

D 0
-0,1 – 17,8 24,5 29 34 42 55 68 74 83 95,8 106 130 145 162

R  0
+0,1 – 1 1,2 1,2 1,4 1,5 2 2,5 2 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5

t – 1 3 3 3 5 7 7 8 8 12 12 15 20 25

bague e de serrage
Anello di bloccaggio

Einbausätze 
Component Sets

Montage des Flexsplines Assembly of the Flexspline

Abmessungen des Klemmrings

Klemmring für Baugröße 8

Für die Montage des Flexsplines der Baugröße 8 ist ein Klemm-
ring und eine Sonderwelle gemäß #%20 Abb. 35.1-35.3 erforderlich. 
Es sollten Schrauben in Qualität 12.9 verwendet und mit Loctite 
243 gesichert werden.

Bei der Montage des Flexsplines sollte darauf geachtet wer-
den, dass Schraubenköpfe, Stifte oder Schraubenmuttern die 
Verformung des Flexsplines nicht behindern, da ansonsten die 
einwandfreie Funktion des Getriebes nicht gewährleistet ist und 
es zum Ausfall kommen kann. Der Einsatz eines Klemmringes mit 
den angegebenen Abmessungen wird daher empfohlen.	

Material des Klemmringes:  C45 (HB 200-275)

Care must be taken that the heads of clamping bolts, nuts or 
clamping rings do not interfere with local flexing of the Flex-
spline.	
Otherwise eventual failure will result. Use of a clamping ring, as 
described below, is recommended.	

Clamping Ring Material: C45 (HB 200-275)

Klemmring für Baugrößen 11 bis 100

*	 Die Ecken des Klemmrings müssen abgerundet sein,  
um die Verformung des Flexsplines zu ermöglichen.

*	 The corner of the clamping ring must be rounded to  
allow local flexing.

#%20 Abb. / Fig. 35.4 #%20 Abb. / Fig. 35.5

#%20 Tabelle / Table 35.6

#%20 Abb. / Fig. 35.2

Klemmring / Clamping ring

#%20Abb. / Fig. 35.3

Clamping Ring Dimensions 

Clamping Ring for Sizes 11 to 100

Clamping Ring for Size 8

For the assembly of the Flexspline of size 8 a clamping ring and 
special output shaft, as shown in #%20 Fig. 35.1-35.3, is recommended. 
Please use cap head screws in 12.9 quality secured with Loctite 
243.

Abtriebswelle
Output shaft

Klemmring
Clamping ring

Schraube
Screw

#%20 Abb. / Fig. 35.1

Falsch/WrongRichtig/Right

Abtriebswelle / Output shaft

[mm]

HFUC Baugröße / Size 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

D 0
-0,1 – 17,8 24,5 29 34 42 55 68 74 83 95,8 106 130 145 162

R  0
+0,1 – 1 1,2 1,2 1,4 1,5 2 2,5 2 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5

t – 1 3 3 3 5 7 7 8 8 12 12 15 20 25

HFUC-2A Component Sets



Réducteurs à intégrer HFUC-2A
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La liaison Flexspline-élément de sortie est généralement réalisée 
avec des vis ou dans le cas de couples plus importants, avec des 
vis et des goupilles. Si la charge est inférieure au couple crête 
répétitif (voir tableaux 24.1/25.1), la fixation est faite par des 
vis comme indiqué dans le tableau 36.1. Si  les couples transmis 
devaient être supérieurs, la liaison serait assurée par des vis et 
des goupilles, comme indiqué dans le  tableau 36.2.

Il collegamento del Flexspline all’elemento di uscita avviene di 
norma mediante viti. Se i carichi presenti sono minori della mas-
sima coppia di picco ripetitiva (vedi Tab.24.1/25.1), il fissaggio 
va eseguito con viti secondo le indicazioni di Tab.36.1.  Nel caso 
di coppie trasmesse maggiori, vanno previsti sia viti che spine di 
fissaggio secondo quanto indicato in Tab. 36.2.

Vis de fixation du Flexspline Fissaggi Flexspline con viti

Vis et goupilles de fixation du Flexspline Fissaggi Flexspline con viti e perni

Montage du Circular Spline Montaggio del Circular Spline

#%20 Tableau / Tabella 36.2

#%20 Tableau / Tabella 36.3

Note alla Tabella 36.1-36.3:

•	 Coefficiente di attrito  µ = 0,15 

•	 Per ottenere un attrito sufficiente tra le superfici, pulire, sgrassare e 		

	 asciugare tutte le componenti .

•	 Fissare tutte le viti con Loctite No. 243.

• 	La filettatura interna deve essere in acciaio o ghisa d’acciaio.

• 	Viti qualità 12.9.

Notes sur les tableaux 36.1-36.3:

•	 Coefficient de friction µ = 0,15    

•	 Pour obtenir une bonne adhérence entre les surfaces en contact, les nettoyer 	

	 et les dégraisser parfaitement. Laisser les surfaces complètement sèches.

•	 Appliquer Loctite N° 243 sur le filetage des vis.

•	 Les taraudages devront être réalisés dans l‘acier ou la fonte.

•	 Vis de qualité 12.9.

#%20 Tableau / Tabella 36.1

HFUC-2A  
Taille / Taglia 8  11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

Nombre de vis 
Numero delle viti 1 6 6 6 8 8 8 8 8 8 8 8 10 8 12

Taille des vis  
Dimensioni delle viti M3 M3 M4 M5 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M14 M16 M16 M20 M20

Diamètre des perçages 
Diametro primitivo                     [mm] – 12 17 19 24 30 40 50 54 60 70 80 100 110 130

Couple de serrage des vis
Coppia di serraggio della vite      [Nm] 2,15 2,15 4,5 9 9 15,3 37 74 128 205 205 319 319 622 622

Couple transmissible    
Coppia trasmissibile                   [Nm] 4,7 10,2 35 64 108 186 460 910 1440 2160 2550 3980 6220 8560 15170

HFUC-2A  
Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

Nombre de goupilles
Numero dei perni  – – 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Diamètre des goupilles
Diametro dei perni – – 3 3 3 4 5 6 6 8 8 8 8 12 10

Diamètre des perçages
Diametro primitivo                     [mm] – – 18,5 21,5 27 34 45 56 61 68 79 90 114 120 142

Couple transmissible  
Coppia trasmissibile                    [Nm] – – 74 108 167 314 725 1370 1950 3160 3710 5310 7910 12540 18450

HFUC-2A  
Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

Nombre de vis / Numero delle viti 8 8 6 12 12 12 12 12 12 12 12 12 16 16 16

Taille des vis / Diameter of screws M2 M2,5 M3 M3 M3 M4 M5 M6 M8 M8 M10 M10 M10 M12 M12

Diamètre des perçages
Diametro primitivo                                [mm] 25,5 35 44 54 62 75 100 120 140 150 175 195 240 270 300

Couple de serrage des vis
Coppia di serraggio della vite                  [Nm] 0,17 0,35 2 2 2 4,5 9 15,3 37 37 74 74 74 128 128

Couple transmissible
Coppia trasmissibile                               [Nm] 5 12 54 131 147 314 676 1150 2440 2620 4820 5370 8820 14450 16050

Die Verbindung des Flexsplines mit dem Abtriebselement erfolgt 
normalerweise mittels Schraubenverbindungen. Sind die auftre-
tenden Belastungen geringer als die in der #%20 Tabelle 24.1/25.1 
angegebene Grenze für wiederholbares Spitzendrehmoment, 
sollte die Schraubenverbindung gemäß den Angaben in #%20 Tabelle 
36.1 erfolgen. Treten höhere Drehmomente auf, sind Schrauben 
und zusätzliche Stiftverbindungen gemäß Tabelle 36.2 vorzuse-
hen.

The connection of the Flexspline to the output is normally realized 
with screws or in case of higher torques with screws and pins. If 
the load is below the limit for repeated peak torque (see #%20 table 
24.1/25.1), the connection is carried out with screws as shown in 
table 36.1. In the event that higher torques must be transmitted, 
then screws and pins should be used for the connection, as shown 
in #%20 table 36.2.

Flexspline Verschraubungen Flexspline Screws 

Flexspline Verschraubungen und Verstiftungen Flexspline Screws and Pins 

Montage des Circular Splines Assembly of the Circular Spline

#%20 Tabelle / Table 36.2

#%20 Tabelle / Table 36.3

Notes for #%20 tables 36.1-36.3:

•	 Friction coefficient  µ  =  0,15 

•	 To obtain good friction between the mating surfaces, clean and  

	 degrease the surfaces thoroughly. Keep the surfaces completely dry.

•	 Apply Loctite No. 243 to the threads of bolts.

•	 Steel or cast iron is preferred for the female thread.

•	 12.9 quality screws

Bemerkungen zu den #%20 Tabellen 36.1-36.3:

•	 Reibungskoeffizient µ = 0,15    

•	 Um eine ausreichende Reibung zwischen den Oberflächen zu erzeugen,

	 müssen alle Bauteile gereinigt, entfettet und getrocknet werden.

•	 Alle Schraubenverbindungen sollten mit Loctite Nr. 243 gesichert werden.

•	 Das Muttergewinde sollte aus Stahl oder Stahlguss sein.

•	 Schraubenqualität 12.9

#%20 Tabelle / Table 36.1

HFUC-2A  
Baugröße / Size 8  11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

Anzahl der Schrauben 
Number of screws 1 6 6 6 8 8 8 8 8 8 8 8 10 8 12

Größe der Schrauben  
Size of screws M3 M3 M4 M5 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M14 M16 M16 M20 M20

Teilkreisdurchmesser 
Pitch circle diameter                   [mm] – 12 17 19 24 30 40 50 54 60 70 80 100 110 130

Anzugsmoment der Schraube
Screw tightening torque              [Nm] 2,15 2,15 4,5 9 9 15,3 37 74 128 205 205 319 319 622 622

Übertragbares Drehmoment     
Torque transmitting capacity       [Nm] 4,7 10,2 35 64 108 186 460 910 1440 2160 2550 3980 6220 8560 15170

HFUC-2A  
Baugröße / Size 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

Anzahl der Stifte
Number of pins  – – 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Durchmesser der Stifte
Diameter of pins                         [mm] – – 3 3 3 4 5 6 6 8 8 8 8 12 10

Teilkreisdurchmesser
Pitch circle diameter                    [mm] – – 18,5 21,5 27 34 45 56 61 68 79 90 114 120 142

Übertragbares Drehmoment  
Torque transmitting capacity        [Nm] – – 74 108 167 314 725 1370 1950 3160 3710 5310 7910 12540 18450

HFUC-2A  Baugröße / Size 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

Anzahl der Schrauben / Number of screws 8 8 6 12 12 12 12 12 12 12 12 12 16 16 16

Größe der Schrauben / Size of screws M2 M2,5 M3 M3 M3 M4 M5 M6 M8 M8 M10 M10 M10 M12 M12

Teilkreisdurchmesser
Pitch circle diameter                               [mm] 25,5 35 44 54 62 75 100 120 140 150 175 195 240 270 300

Anzugsmoment der Schraube
Screw tightening torque                          [Nm] 0,17 0,35 2 2 2 4,5 9 15,3 37 37 74 74 74 128 128

Übertragbares Drehmoment
Torque transmitting capacity                   [Nm] 5 12 54 131 147 314 676 1150 2440 2620 4820 5370 8820 14450 16050

Einbausätze HFUC-2A 
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Réducteurs à intégrer 
Riduttori componibili

Lubrification Lubrificazione

Les éléments à intégrer HFUC-2A Harmonic Drive doivent être 
lubrifiés dans les cinq zones principales indiquées ci-contre. Les 
réducteurs sont livrés protégés mais non lubrifiés	

I riduttori componibili Harmonic Drive Serie HFUC-2A vanno 
lubrificati in cinque zone, come evidenziato in figura. Essi vengo-
no protetti, ma forniti senza lubrificante.

Lubrification à l’huile

Les jeux d‘éléments à intégrer HFUC-2A peuvent être lubrifiés à 
l‘huile. Nous recommandons l‘huile minérale CLP 68 (ISO VG 68) 
selon la norme DIN 51517 T3.

Lubrificazione a olio

I riduttori componibili HFUC-2A possono essere lubrificati a olio. 
Raccomandiamo l‘olio minerale CLP 68 (ISO VG68) secondo la 
norma DIN 51517 T3.

Profils de denture du Flexspline et du Circular Spline
Dentatura Flexspline e Circular Spline

Roulement à billes du Wave Generator 
Cuscinetto del Wave Generator 

Accouplement Oldham
Giunto di Oldham 

#%20 Fig. 37.1

Intérieur du Flexspline 
Lato interno Flexspline 

#%20 Tableau / Tabella 37.2

Huiles recommandées / Lubrificanti a olio raccomandati

Type / Tipo Aral BP DEA Esso
(Exxon) Klüber Mobil Optimol Shell Texaco

Désignation 
Denominazione

Degol 
BG 68

Energol 
GR-XP68

Falcon 
CLP 68

Spartan
EP 68

GEM 
1-68

Mobil Gear 
626

Optigear 
BM 68

Omala 
Oil 68

Meropa 
68

#%20 Tableau / Tabella 37.3

Quantité minimale d‘huile / Quantità minima di olio

HFUC-2A 
Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

  Litres / Litri 0,004 0,006 0,01 0,02 0,03 0,07 0,13 0,25 0,32 0,4 0,7 1,0 2,0 2,8 3,8

Schmierung Lubrication

Harmonic Drive Getriebeeinbausätze der Baureihe HFUC-2A müs-
sen, wie in nebenstehendem Bild dargestellt, in fünf Bereichen 
geschmiert werden. Sie werden konserviert, aber ohne Schmier-
mittel angeliefert.	

Harmonic Drive HFUC-2A component sets require lubrication in 
five major regions as indicated by the arrows. On delivery the gear 
components are preserved, but not lubricated. 

Ölschmierung 

Für HFUC-2A Einbausätze ist Ölschmierung möglich.  
Wir empfehlen Mineralöl CLP 68 (ISO VG 68) nach  
DIN 51517 T3.

Oil Lubrication

HFUC-2A component sets can be oil lubricated. 	  
We recommend Mineral oil CLP 68 (ISO VG 68)  
according to DIN 51517 T3.	

Flexspline und Circular Spline Verzahnung 
Flexspline and Circular Spline Teeth

Wave Generator Kugellager  
Wave Generator Bearing

Oldham Kupplung 
Oldham Coupling

#%20 Abb. / Fig. 37.1

Flexspline Innenseite  
Flexspline Bore

#%20 Tabelle / Table 37.2

Einbausätze 
Component Sets

Empfohlene Schmieröle / Recommended Oil Lubricants

Typ / Type Aral BP DEA Esso
(Exxon) Klüber Mobil Optimol Shell Texaco

Schmieröl-Bezeichnung 
Compound Gear Oil

Degol 
BG 68

Energol 
GR-XP68

Falcon 
CLP 68

Spartan
EP 68

GEM 
1-68

Mobil Gear 
626

Optigear 
BM 68

Omala 
Oil 68

Meropa 
68

#%20 Tabelle / Table 37.3

Minimale Ölmenge / Minimum Oil Volume

HFUC-2A 
Baugröße / Size 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

  Liter / Litres 0,004 0,006 0,01 0,02 0,03 0,07 0,13 0,25 0,32 0,4 0,7 1,0 2,0 2,8 3,8

HFUC-2A Component Sets
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Les niveaux d‘huile recommandés pour les installations horizon-
tales et verticales sont donnés dans les fig. 38.1-38.3 et dans le 
tableau 38.4. Les niveaux d‘huile sont spécifiés pour une garantie 
de lubrification optimale. Si le niveau d‘huile est trop élevé, des 
pertes par turbulences se produiront. Il en résultera une perte de 
rendement et un accroissement de la température. Si le niveau 
d‘huile est trop faible, c‘est le réducteur qui risque d‘être endom-
magé. L‘étude du carter doit être orientée vers la capacité mini-
mum d‘huile. Le tableau 37.3 indique le volume minimum d‘huile 
en fonction de la taille du réducteur. Un système de lubrification 
par circulation peut être envisagé si nécessaire.

Nelle Fig. 38.1-38.3 e in Tab. 38.4. sono riportati i livelli con-
sigliati di olio per montaggi verticali e orizzontali. I livelli con-
sigliati di olio garantiscono un effetto lubrificante ideale. Se il 
livello dell’olio è troppo alto, si possono avere ulteriori perdite di 
lubrificante in corrispondenza del cuscinetto del Wave Generator, 
che potrebbero ridurre il rendimento del riduttore e causare un 
aumento della temperatura. Se il livello dell’olio è troppo basso, 
potrebbe verificarsi un guasto del riduttore. La forma del carter 
dovrebbe essere riferita alla quantità minima di olio. Nella Tab. 
37.3 sono riportate le quantità minime di olio per ogni taglia. In 
caso di bisogno, è possibile adottare per il riduttore componibile 
Harmonic Drive anche un sistema di lubrificazione forzata.

Positions de montage et lubrification Posizione di montaggio e lubrificazione

#%20 Tableau / Tabella 38.4 [mm]

Niveau d‘huile / Livello dell‘olio

HFUC-2A
Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

  A 6 8 10 12 14 17 24 31 35 38 44 50 59 66 74

  B 2 2,3  2,5 3 3 5 7 9 10 12 13 15 19 22 25

Installation horizontale
Montaggio orizzontale

Installation verticale avec WG en haut
Montaggio verticale con WG verso l’alto

Installation verticale avec WG en bas
Montaggio verticale con WG verso il basso

#%20 Fig. 38.3

#%20 Fig. 38.2#%20 Fig. 38.1

B = Niveau d’huile / LIvello dell’olio B = Niveau d’huile / Livello dell’olio

Wave Generator en bas	
Pour assurer une quantité suffisante de lubri-
fiant quand le Wave Generator est monté en 
bas, il peut s‘avérer nécessaire de prévoir un 
dégagement afin d‘obtenir le volume d‘huile 
requis.

Wave Generator verso il basso	
Per garantire un livello dell‘olio sufficiente con 
il Wave Generator verso il basso, può essere 
necessario prevedere più spazio sotto il Wave 
Generator, per il volume d‘olio necessario.

Quand le réducteur Harmonic Drive est utilisé avec le Wave Generator placé en haut ou en bas, certaines 
précautions doivent être prises car même de légères variations du niveau d‘huile peuvent influer sur les 
pertes par turbulences.

Se il riduttore Harmonic Drive viene montato verticalmente con il Wave Generator verso l’alto o verso il basso, 
occorre prestare particolare attenzione agli effetti del livello dato che anche minime oscillazioni del livello 
dell’olio si ripercuotono sulle perdite di lubrificante.

Wave Generator en haut	
Quand le réducteur Harmonic Drive doit être utili-
sé avec le Wave Generator placé en haut, certaines 
considérations doivent être prises en compte. Les 
niveaux d‘huile sur le roulement du Wave Gene-
rator et sur la zone d‘engagement de denture 
doivent être les mêmes. Ceci peut être assuré par 
le biais d‘évents constituant un pont hydraulique 
et une compensation de pression entre les deux 
zones selon les dimensions données dans le 
tableau 39.1 et la Fig. 39.2. Ceux-ci peuvent être 
réalisés en option sur le Flexspline et la bague de 
fixation. A confirmer à la commande.

Wave Generator verso l’alto	
Se il riduttore Harmonic Drive viene montato in 
posizione verticale, con il Wave Generator verso 
l’alto, occorre garantire che il livello dell’olio in 
corrispondenza del cuscinetto del Wave Generator 
sia sempre identico al livello dell’olio nel Flexspline 
/ Circular Spline. Il modo migliore per farlo è 
prevedere un collegamento idraulico mediante 
fori tra i due recipienti dell’olio Nella Fig. 39.2 e 
in Tab. 39.1 sono indicate le misure dei fori di 
compensazione. Su richiesta, tali fori vengono 
da noi effettuati quale opzione per il Flexspline 
e l‘anello di bloccaggio. Si prega di indicare tale 
opzione nell‘ ordine.

Pour l‘installation horizontale, on doit choisir 
un niveau d‘huile minimum en fonction des 
dimensions de A (fig. 38.3 et tableau 38.4) et 
un volume minimum en fonction des spécifi-
cations du tableau 37.3.

Nei montaggi orizzontali, va previsto un livello 
dell’olio corrispondente alla riga A in Fig. 38.3 
/ Tab. 38.4 e una quantità minima di olio 
secondo quanto indicato in Tab. 37.3.

A = Niveau d’huile / LIvello dell’olio

In #%20 Abb. 38.1-38.3 und #%20 Tab. 38.4 sind empfohlene Ölstände für 
horizontale und vertikale Einbaulagen angegeben. Die empfohle-
nen Ölstände sind so abgestimmt, dass eine optimale Schmierwir-
kung bei minimalen Planschverlusten entsteht. Wenn der Ölstand 
zu hoch ist, entstehen am Wave Generator Kugellager zusätzliche 
Planschverluste, die den Wirkungsgrad des Getriebes verringern 
und die Betriebstemperatur erhöhen. Bei zu geringem Ölstand 
kann das Getriebe zerstört werden. Die Gestaltung des Gehäuses 
sollte sich am minimalen Ölvolumen orientieren. In #%20 Tab. 37.3 
ist das minimale Ölvolumen für jede Baugröße angegeben. Bei 
Bedarf kann der Harmonic Drive Einbausatz auch mittels Um-
laufschmierung geschmiert werden.

The oil levels recommended for horizontal and vertical installa-
tions are given in #%20 Fig. 38.1-38.3 and #%20 Table 38.4. The oil levels 
are specified such that an optimized lubricating effect is guaran-
teed.	
If the oil level is too high, additional churning losses occur within 
the Wave Generator roller bearing. This would result in a loss of 
efficiency and a rise in temperature. If the oil level is too low, the 
gear may be damaged. The design of the housing should be ori-
entated towards the minimum oil capacity. Table #%20 37.3 indicates 
the minimum oil volume depending on the gear size.	
A forced lubrication system may also be applied, if necessary.

Einbaulage und Schmierung Mounting Position and Lubrication

#%20 Tabelle / Table 38.4 [mm]

Ölstand / Oil Level

HFUC-2A
Baugröße / 

Size   
8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

  A 6 8 10 12 14 17 24 31 35 38 44 50 59 66 74

  B 2 2,3  2,5 3 3 5 7 9 10 12 13 15 19 22 25

Horizontaler Einbau
Horizontal Installation

Vertikaler Einbau mit WG oben
Vertical Installation with WG up

Vertikaler Einbau mit WG unten
Vertical Installation with WG down

#%20 Abb. / Fig. 38.3

#%20 Abb. / Fig. 38.2#%20 Abb. / Fig. 38.1

B = Ölstand / Oil level B = Ölstand / Oil level

Wave Generator unten	
Um bei vertikalem Einbau mit untenliegen-
dem Wave Generator ein ausreichendes Ölvo-
lumen zu gewährleisten, sollte das umge-
bende Gehäuse unter dem Wave Generator 
ggf. vergrößert werden.

Wave Generator down	
To ensure sufficient amount of lubricant when 
the Wave Generator is at the bottom, it may 
be necessary to provide additional space for 
the required oil volume.

Erfolgt der Einbau des Getriebes vertikal mit Wave Generator nach unten oder oben, so sind die Auswir-
kungen des Ölstandes auf die Planschverluste besonders zu beachten, da bereits geringe Ölstandsände-
rungen die Planschverluste beeinflussen.

When the Harmonic Drive gear is to be used vertically with the Wave Generator placed at the bottom or 
on top, special consideration must be given because even small changes of the oil level affect the churning 
losses.

Wave Generator oben	
Im Falle eines vertikalen Einbaus mit obenlie-
gendem Wave Generator muss durch konstruk-
tive Maßnahmen unbedingt sichergestellt sein, 
dass der Ölstand am Wave Generator Kugellager 
immer mit dem Ölstand an der Flexspline/Circular 
Spline Verzahnung identisch ist. Dies geschieht 
am besten durch eine hydraulische Verbindung 
der beiden Ölräume mittels Ölbohrungen. In #%20 Abb. 
39.2 und #%20 Tab. 39.1 sind die Abmessungen für die 
erforderliche Druckausgleichsbohrung dargestellt. 
Diese Ölbohrungen können auf Wunsch als Option 
für Flexspline und Klemmring gefertigt werden. 
Bitte geben Sie diese Option bei der Bestellung 
an.

Wave Generator up	
When the Harmonic Drive gear is to be used verti-
cally with the Wave Generator placed at the top, 
special consideration must be given. The oil level 
at the Wave Generator bearing should be the same 
as the oil level at the tooth engagement between 
Flexspline and Circular Spline. This can be assured 
by means of a hydraulic connection of both areas 
by means of lube holes. #%20 Fig. 39.2 and #%20 table 39.1 
provide the dimensions of the required pressure 
compensation holes. The lube holes can be provi-
ded as an option for Flexspline and clamping ring. 
Please give us this information with your order.

Bei horizontalem Einbau sollte ein Ölstand 
entsprechend dem Maß A in #%20 Abb. 38.3 / Tab. 
38.4 und ein minimales Ölvolumen entspre-
chend den Angaben in #%20 Tab. 37.3 gewählt 
werden.

For horizontal installation a minimum oil level 
according to dimension A in #%20 Fig. 38.3 / Table 
38.4 and a minimum oil volume according to 
the specification given in #%20 Table 37.3 should 
be chosen.

A = Ölstand / Oil level

Einbausätze HFUC-2A 
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Température de l’huile	
En condition normale d‘utilisation, la température de l‘huile ne 
doit pas dépasser 90 °C, au risque de perdre son pouvoir lubrifi-
ant.	

Renouvellement d‘huile	
Le premier renouvellement d‘huile doit être effectué après 100 
heures de service. Les renouvellements suivants dépendent des 
conditions de fonctionnement; et ont lieu tous les 1000 h de 
fonctionnement environ.	

Informations complémentaires

Un mélange de lubrifiants avec 
des spécifications différentes n‘est 
pas permis. Le réducteur Harmo-
nic Drive nécessite une lubrification 
indépendante. Pour des conditions 
d‘utilisation spéciales (haute ou 
basse température par exemple), 
Harmonic Drive AG recommande 
des lubrifiants spéciaux (sur deman-
de).

Lubrification à la graisse

Lors du montage, veiller à ce que le 
réservoir de graisse soit complète-
ment rempli comme indiqué sur la 
figure 39.3 et dans le tableau 40.1 
(dimension c et ø d).	

Lubrificazione a grasso

In fase di montaggio, riempire 
completamente il serbatoio per il 
grasso secondo quanto indicato 
in Fig.39.3 e i valori di cui in 
Tab.40.1 (dimensione c e ø d).

Temperatura dell’olio	
In condizioni normali d’impiego, la temperatura non dovrebbe 
superare i 90 °C, dato che oltre tale limite si ha una perdita del 
potere lubrificante dell‘olio.	

Sostituzione dell‘olio	
Il primo sostituzione dell‘olio va effettuato dopo 100 ore di servi-
zio. Gli intervalli successivi tra i cambi dell’olio variano a seconda 
del carico; si consiglia comunque di prevedere almeno un cambio 
ogni 1000 ore di servizio.

Informazioni supplementari

Evitare di mescolare lubrificanti 
con specifiche diverse. Per il ridut-
tore Harmonic Drive va previsto un 
contenitore per l’olio separato. Su 
richiesta, per particolari condizioni 
di impiego (p.es. ad alte o basse 
temperature) Harmonic Drive AG 
raccomanda lubrificanti particolari.

#%20 Fig. 39.3

#%20 Tableau / Tabella 39.1 [mm]

Évents de lubrification / Fori di lubrificazione

#%20 Fig. 39.2

Alésage pour passage des têtes de vis
Abbassamento per testa di vite

1) Pas d‘évents de lubrification / Fori per l’olio non possibili

Dimensions des évents pour la lubrification / Dimensioni dei fori di lubrificazione

HFUC-2A
Taille / Taglia 8 1) 11 1) 14 1) 17 1) 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

T2 – – – – 27 34 45 56 61 68 79 90 114 120 142

B – – – – 2,5 2,5 3,5 3,5 3,5 5,5 5,5 5,5 6,5 6,5 6,5

W – – – – 2,8 3,5 4,0 4,0 4,0 6,0 6,0 6,0 7,0 7,0 7,0

t – – – – 1,2 1,2 1,4 1,4 1,4 2,0 2,0 2,0 3,0 3,0 3,0

Trou de lubrification
Foro di lubrificazione

Öltemperatur	
Bei normalem Betrieb sollte die Öltemperatur 90°C nicht über-
schreiten, da ansonsten mit Verlust der Schmierfähigkeit des Öles 
zu rechnen ist.	

Ölwechsel	
Der erste Ölwechsel sollte nach etwa 100 Betriebsstunden durch-
geführt werden. Anschließende Wechselintervalle hängen von der 
Belastung ab, sollten jedoch in einem Zeitraum von etwa 1000 
Betriebsstunden durchgeführt werden.

Weitere Hinweise

Die Mischung von Schmiermitteln 
mit unterschiedlicher Spezifikation 
ist grundsätzlich zu vermeiden. Für 
das Harmonic Drive Getriebe muss 
ein eigenständiger Schmierraum 
vorgesehen sein. Bei besonderen 
Einsatzbedingungen (z.B. Hoch- bzw. 
Tieftemperatureinsatz) werden von 
der Harmonic Drive AG auf Anfrage 
spezielle Schmiermittel empfohlen.

Fettschmierung

Beim Einbau ist zu beachten, dass 
das Fettreservoir  entsprechend #%20 Abb. 
39.3 und #%20 Tabelle 40.1 (Maß c und ø 
d) vollständig mit Fett zu füllen ist. 

Grease Lubrication

For assembly please ensure that 
the grease reservoir is filled up 
with grease according to #%20 Fig. 39.3 
and the values indicated in #%20 Tab. 
40.1 (dimension c and ø d). 

Oil Temperature	
In normal use, the oil temperature must not exceed 90°C, as oil 
loses its lubricating capability above this limit.	

Oil Change	
The first oil change should be performed after 100 hours of ope-
ration. The need to perform subsequent oil changes will depend 
on operating conditions, but should take place at intervals of 
approximately 1000 running hours.

Additional Information

A mixture of lubricants with different 
specifications is not permitted. The 
Harmonic Drive gearing requires an 
independent lubricating chamber. 
At special operating conditions (e. 
g. high or low ambient temperature) 
Harmonic Drive AG recommends 
special lubricants, on request.

#%20 Abb. / Fig. 39.3

#%20 Tabelle / Table 39.1 [mm]

Ölbohrungen  / Lube Holes

#%20 Abb. / Fig. 39.2

Einbausätze 
Component Sets

Senkung für Schraubenkopf
Countersink for mounting bolt heads

1) Keine Ölbohrungen möglich. / No Lube Holes available.

Abmessungen der Ölbohrungen / Dimensions of Lube Holes

HFUC-2A
Baugröße / Size 8 1) 11 1) 14 1) 17 1) 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

T2 – – – – 27 34 45 56 61 68 79 90 114 120 142

B – – – – 2,5 2,5 3,5 3,5 3,5 5,5 5,5 5,5 6,5 6,5 6,5

W – – – – 2,8 3,5 4,0 4,0 4,0 6,0 6,0 6,0 7,0 7,0 7,0

t – – – – 1,2 1,2 1,4 1,4 1,4 2,0 2,0 2,0 3,0 3,0 3,0

HFUC-2A Component Sets
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Nous recommandons l‘utilisation de la graisse Harmonic Drive 
SK-1A qui a été spécialement mise au point pour les réducteurs 
de tailles 20 à 100. Pour les réducteurs de tailles 8, 11, 14 et 17 
nous recommandons la graisse à micro particules SK-2. Avec ces 
graisses, l‘utilisation en continu est possible.
Pour des conditions d’utilisations particulièrement sévères (vibra-
tions en sortie de filière sur des machines textiles par exemple), 
nous recommandons une lubrification à l’huile.	
Il faut veiller à ce que la graisse soit présente aux endroits 
où la lubrification est exigée. Ceci est possible en minimisant 
la distance entre le réducteur et le carter (voir fig. 39.3). Les 
distances recommandées sont données dans le tableau 40.1.
Il est aussi conseillé de remplir de graisse tout l‘espace libre en 
entrée (dimensions de c et ø d dans fig. 39.3 et tableau 40.1)
Merci de noter que la distance doit être supérieure quand le 
Wave Generator est en haut afin d‘avoir un réservoir de graisse 
plus grand au-dessus de son roulement. Dans ce cas, il faut com-
mander une quantité de graisse supplémentaire. La température 
maximum en opération ne doit pas dépasser les 80 °C.	

Per le taglie da 20 a 100 raccomandiamo l’uso del Grasso Har-
monic Drive SK-1A- SK2, sviluppato appositamente per queste 
taglie. Per le taglie 8, 11, 14 e 17 raccomandiamo l’uso del grasso 
Harmonic Drive SK-2. L’impiego di questi tipi di grasso consente 
il servizio continuo. Tuttavia, in caso di condizioni di servizio 
eccezionalmente difficili, p.es. in presenza di vibrazioni dell’albero 
in uscita (servo-azionamento per telai tessili), raccomandiamo la 
lubrificazione a olio. 	  
Per la lubrificazione a grasso è fondamentale che sia sempre 
garantita una quantità sufficiente di lubrificante in corrisponden-
za delle parti da lubrificare. Ciò può essere garantito mediante 
l’ottimizzazione dello spazio disponibile tra riduttore e carter (s.v. 
Fig. 39.3). Le dimensioni consigliate per il carter sono riportate 
alla Tab. 40.1. 
Consigliamo di riempire completamente di grasso lo spazio interno 
disponibile (misure c e ø d in Fig. 39.3, Tab. 40.1). Si raccomanda 
di garantire che, in caso di montaggio con il Wave Generator 
verso l’alto, vi sia un maggiore spazio disponibile, da sfruttare 
quale serbatoio di grasso per il cuscinetto del Wave Generator. In 
questo caso va ordinata una quantità supplementare di grasso. 
La temperatura massima di servizio non deve superare i 80 °C.	

Regraissage des éléments

Lors de l’utilisation des graisses SK-1A et SK-2, un regraissage 
est nécessaire après environ 1,5 x 108 révolutions du Wave Gene-
rator. Un fonctionnement à faible charge permet d‘espacer les 
intervalles de maintenance. Pour un fonctionnement avec une 
charge élevée, quand la température de la graisse est élevée, il 
est recommandé de prévoir  un graisseur pour faciliter les opéra-
tions de maintenance.

Ripristino della lubrificazione a grasso

In caso di impiego dei grassi SK-1A e SK-2, il ripristino del grasso 
va effettuato dopo che il Wave Generator ha compiuto ca. 1,5 x 
108 giri. Se il riduttore è sottoposto a bassi carichi, tale intervallo 
è notevolmente più lungo. Per i cicli di lavoro con carichi elevati e 
per i quali sono prevedibili temperature più elevate, prevedere per 
il ripristino della lubrificazione, un ingrassatore supplementare.

c*   Montage horizontal ou vertical avec Wave Generator en bas

c** Montage vertical avec Wave Generator en haut                  		

c*	 orizzontale e verticale – Wave Generator verso il basso

c**  verticale – Wave Generator verso l’alto

#%20 Tableau / Tabella 40.1 [mm]

HFUC-2A  
Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

ø a 21,5 30 38 45 53 66 86 106 119 133 154 172 212 239 265

b 11,34 14 17,1 19 20,5 23 26,8 33 36,5 39 46,2 50 61 68,5 76

c* 0,5 0,5 1 1 1,5 1,5 1,5 2 2 2 2,5 2,5 3 3 3

c** 1,5 1,5 3 3 4,5 4,5 4,5 6 6 6 7,5 7,5 9 9 9

ø d 13 16 16 26 30 37 37 45 45 45 56 62 67 73 79

Für die Schmierung der Getriebe der Baugrößen 20 bis 100 
empfehlen wir das speziell entwickelte Harmonic Drive Fett 
SK-1A. Fettschmierung der Baugrößen 8, 11, 14 und 17 sollte mit 
SK-2 Fett erfolgen. Bei Einsatz dieser Fette ist ein kontinuierlicher 
Betrieb zulässig.
Bei erschwerten Einsatzbedingungen, z. B. Vibrationen am Abtrieb 
(Kettablass von Textilmaschinen), empfehlen wir Ölschmierung. 

Wichtig bei Fettschmierung ist die Sicherstellung einer ausrei-
chenden Fettmenge an den zu schmierenden Stellen. Dies kann 
durch eine Optimierung des Bauraumes zwischen Getriebe und 
Gehäuse erreicht werden (siehe #%20 Abb. 39.3). Empfohlene Gehäu-
seabmessungen sind in Tabelle 40.1 angegeben. Es wird empfoh-
len, eingangsseitig den Hohlraum vollständig mit Fett zu füllen 
(Maß c und ø d in #%20 Abb. 39.3, #%20 Tab. 40.1). Bitte berücksichtigen 
Sie, dass bei Einbaulage „Wave Generator oben” der Hohlraum 
vergrößert wird, um ein entsprechend größeres Fettreservoir für 
das Wave Generator Lager bereitzustellen. In diesem Fall muss 
eine entsprechende zusätzliche Fettmenge bestellt werden. Die 
maximale Betriebstemperatur sollte 80 °C nicht überschreiten.

We recommend the use of Harmonic Drive SK-1A grease which 
has been specially developed for use with sizes 20 to 100. For 
sizes 8, 11, 14 and 17 we recommend the use of Harmonic Drive 
micro-particled SK-2 grease. When using these special greases 
continuous operation is permissible. However, under extreme 
operating conditions e.g. severe output-side machine vibration          
(e. g. in the fabric take-up of weaving machines) we recommend 
oil lubrication. 	  
An important consideration in grease lubrication is ensuring  
maximum grease retention at points where lubrication is required. 
This can be achieved by keeping the clearance between the gear 
and housing as small as possible (see Figure #%20 39.3). Recommen-
ded clearances are shown in #%20 Table 40.1.	
It is recommended to fill up the whole hollow space at the input 
side with grease (dimension c and ø d in #%20 Fig. 39.3, #%20 Table 40.1). 
Please note that the clearance must be larger when the Wave 
Generator is up, in order to provide a larger grease reservoir above 
the Wave Generator bearing. In this case additional grease quan-
tities must be ordered. The maximum operating temperature must 
not exceed  80 °C.	

Fett-Nachschmierung 

Bei Einsatz von SK-1A und SK-2 Fett ist eine Nachschmierung 
erst nach etwa 1,5 x 108 Umdrehungen des Wave Generators 
notwendig. Bei geringeren Belastungen des Getriebes verlängert 
sich dieses Intervall erheblich. Für Arbeitszyklen mit hoher Bela-
stung, in denen die auftretende Temperatur entsprechend hoch 
ist, kann ein zusätzlicher Schmiernippel für die Nachschmierung 
vorgesehen werden.

Grease Re-lubrication 

For SK-1A and SK-2 grease, additional grease need first be provi-
ded after ca. 1.5 x 10 8 revolutions of the Wave Generator. Light 
duty operation may permit a longer service interval. For high duty 
applications, where it is anticipated that high temperatures will 
arise, it is recommended that a grease nipple be provided to allow 
the addition of fresh grease.

c*	 Horizontal und Vertikal – Wave Generator unten

c**	 Vertikal – Wave Generator oben                      		

c*	 horizontal und vertical – Wave Generator down

c**	 vertical – Wave Generator up

#%20 Tabelle / Table 40.1 [mm]

HFUC Baugröße / Size 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100

ø a 21,5 30 38 45 53 66 86 106 119 133 154 172 212 239 265

b 11,34 14 17,1 19 20,5 23 26,8 33 36,5 39 46,2 50 61 68,5 76

c* 0,5 0,5 1 1 1,5 1,5 1,5 2 2 2 2,5 2,5 3 3 3

c** 1,5 1,5 3 3 4,5 4,5 4,5 6 6 6 7,5 7,5 9 9 9

ø d 13 16 16 26 30 37 37 45 45 45 56 62 67 73 79

Einbausätze HFUC-2A 
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Renouvellement de la graisse
 
L‘intervalle entre deux renouvellements de graisse dépend du 
cycle opératoire. Les graisses SK-1A et SK-2 ont été mises au 
point afin qu‘un renouvellement de graisse soit nécessaire 
après: 	

Pour renouveler la graisse, les trois 
éléments du réducteur doivent être 
démontés et nettoyés. Graissez alors 
généreusement l‘intérieur du Flex-
spline, le roulement du Wave Generator, le joint d‘Oldham et 
la zone d‘engagement des dents entre le Circular Spline et le 
Flexspline.

Sostituzione del grasso
 
L‘intervallo di sostituzione del grasso varia in funzione dei carichi 
presenti. I grassi SK-1A e SK-2 sono stati concepiti in maniera tale 
da rendere necessario un cambio di grasso dopo:	

Prima di procedere alla sostitu-
zione del grasso, smontare com-
pletamente e ripulire il riduttore. 
Quindi, riempire il Flexspline, il 
cuscinetto del Wave Generator, 

il giunto di Oldham e gli spazi intermedi delle dentature Circular 
Spline e Flexspline con nuovo grasso.

Nella figura 41.1 sono indicati gli 
intervalli tra un cambio di grasso e 
il successivo a seconda della tempe-
ratura. I valori di cui al diagramma 
sono applicabili in caso di carico 
del riduttore con coppia nominale e 
velocità nominale. Il numero di giri 
permesso dell’albero in entrata può 
essere stabilito come indicato a lato. 
Nel caso preso ad esempio, ad una 
temperatura del grasso SK-1A o SK-2 
di 40°C, il grasso deve essere sostitu-
ito dopo ca.8.5 x 10 giri dell‘albero di 
ingresso.	

Dans la fig. 41.1, les intervalles de 
renouvellement de la graisse sont 
donnés en fonction de la tempéra-
ture. Le nombre de révolutions auto-
risé de l‘arbre d‘entrée (intervalle 
de renouvellement) peut être estimé 
comme indiqué dans l‘exemple.
Ceci signifie que pour une tempé-
rature de graisse SK-1A ou SK-2 de 
40 °C, le renouvellement de graisse 
devrait avoir lieu toutes les 8,5 x 108 

révolutions de l‘arbre d‘entrée. Toutes 
les données relatives aux renouvelle-
ment de la graisse se réfèrent à la 
vitesse et au couple nominaux. 

   3 x 108 	 Rotations du Wave Generator pour une charge constante

		  Giri del Wave Generator a carico costante	

   1 x 109 	 Rotations du Wave Generator pour une charge sinusoïdale

		  Giri del Wave Generator a carico sinusoidale

#%20 Fig. 41.1

Température de la graisse [°C] / Temperatura del lubrificante [°C]

Limite de durée de vie de la graisse 
Vita massima del grasso 4BNo.2

Durée de vie L10 du roulement à billes du WG à 
charge nominale / Vita massima L10 cuscinetto 
WG con carico nominale

Graisse 
Grasso 4BNo.2

Graisse  
Grasso SK-1A, SK2
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#%20 Tableau / Tabella 41.2 [g]

Quantité de graisse pour les jeux d’éléments à intégrer / Quantità di grasso per riduttori componibili

HFUC-2A  Taille / Taglia 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100
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horizontale /
Orizzontale

1,2 2,9 5,5 10 16 30 60 110 170 220 360 460 850 1150 1500

 Wave Generator
 en-bas / verso il basso

1,4 3,5 7 12 18 35 70 125 190 240 380 500 900 1300 1700

Wave Generator  
en-haut / verso l‘alto

1,8 4,4 8,5 14 21 40 80 145 220 275 460 600 1000 1500 1900

Note :
Pour plus d‘informations concernant la „Lubrification et lubrifiants spéciaux“ vous 
pouvez consulter le chapitre „Note sur la lubrification“ p439 et 440.

Nota: 
Per ulteriori informazioni su „lubrificanti e lubrificazione a elevate temperature/
lubrificanti speciali“ riferirsi al capitolo „Chiarimenti sulla lubrificazione“ alle 
pagine 439 e 440.

Einbausätze 
Component Sets

Fettwechsel 
 
Die Fettwechselintervalle werden durch die auftretenden Bela-
stungen bestimmt. SK-1A und SK-2 Fett wurden so abgestimmt, 
dass ein Fettwechsel erst notwendig wird nach:	

Für den Fettwechsel sollte das Ge-
triebe vollständig ausgebaut und 
gereinigt werden. Neues Fett sollte 
in den Flexspline, das Wave Gene-
rator Kugellager, die Oldham Kupp-
lung und in die Verzahnungsbereiche zwischen Circular Spline 
und Flexspline gefüllt werden.

Grease change
 
The interval for a grease change is affected by the load pattern. 
SK-1A and SK-2 grease has been developed such that a grease 
change will first become necessary after:	

To change the grease the com-
ponent set should be completely 
disassembled and cleaned before 
regreasing. Fresh grease should 
be applied generously to the 

inside of the Flexspline, the Wave Generator bearing, the Oldham 
coupling and the teeth of the Circular Spline and Flexspline.

In #%20 Fig. 41.1, the grease change inter-
val depending on the grease tempe-
rature is given. The number of allow-
able revolutions of the input shaft 
which represents the grease change 
interval can be estimated as shown 
in the example. This means, that for a 
temperature of SK-1A or SK-2 grease 
of 40 °C a change should take place 
after ca. 8.5 x 108 revolutions of the 
input shaft.	
All grease change data refers to rated 
speed and rated torque.

In #%20 Abb. 41.1 sind die Fettwechsel-
intervalle in Abhängigkeit von der 
Temperatur angegeben. Dieses Dia-
gramm ist gültig bei Belastung der 
Getriebe mit Nenndrehmoment bei 
Nenndrehzahl. Die zulässige Anzahl 
der Umdrehungen des Antriebsele-
mentes kann, wie in nebenstehen-
dem Beispiel gezeigt, ermittelt wer-
den.	
Bei Einsatz von SK-1A oder SK-2 
Fett sollte gemäß dem Beispiel bei 
einer Temperatur von 40 °C ein Fett-
wechsel nach etwa 8,5 x 108 Umdre-
hungen des Antriebselementes statt-
finden.

   3 x 108 	 Umdrehungen des Wave Generators bei konstanter Last

	    	 Wave Generator revolutions for a constant load	

   1 x 109 	 Umdrehungen des Wave Generators bei sinusförmiger Last

		  Wave Generator revolutions for a sinusoidal load

#%20 Abb. / Fig. 41.1

Temperatur des Fettes [°C] / Temperature of lubricant [°C]

Lebensdauer-Grenze des Fettes 4B No. 2
Life time limit of 4B No. 2 grease 

Lebensdauer L10 des WG Kugellagers bei Nennlast
Life time L10 of WG bearing at rated load

Fett 4B No. 2 grease 

Fett SK-1A, SK-2 grease 
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#%20 Tabelle / Table 41.2 [g]

 Fettmenge für Getriebeeinbausätze / Grease Quantity for Component Sets

HFUC-2A  Baugröße / Size 8 11 14 17 20 25 32 40 45 50 58 65 80 90 100
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Waagerecht / 
Horizontal

1,2 2,9 5,5 10 16 30 60 110 170 220 360 460 850 1150 1500

Wave Generator
unten / down

1,4 3,5 7 12 18 35 70 125 190 240 380 500 900 1300 1700

Wave Generator  
oben / up

1,8 4,4 8,5 14 21 40 80 145 220 275 460 600 1000 1500 1900

HFUC-2A Component Sets

Hinweis:	
Weitere Informationen bezüglich der Themen „Schmierstoffe und Schmierung bei 
erweiterten Betriebstemperaturen/Sonderschmierstoffe“ finden Sie im Kapitel 
„Erläuterungen zu Schmierstoffen“ auf Seite 439 und 440.

Note:	
For further information regarding the subjects “lubricants and lubrication at exten-
ded operating temperatures/special lubricants“ please refer to chapter “Lubricant 
Explanations“ on pages 439 and 440.
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