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Linear Motion. Optimized.

Welche Anforderungen stellen Sie heute an einen Gewindetrieh?

Das Prinzip des Gewindetriebs ist denkbar einfach. Und doch sind die Anforderungen und Ausfiihrungen in der Praxis
so vielfaltig. Neben den technischen Anforderungen gewinnen wirtschaftliche Aspekte immer mehr an Bedeutung. Dies
stellt den Anwender vor folgende Herausforderungen:

Wie wird der Aufwand in der Beschaffung, Fertigung und Montage reduziert?
Wachsender Kostendruck und hohe Flexibilitdt fordern kurze Lieferzeiten und attraktive Preise bei der Beschaffung der
eingesetzten Komponenten. Dabei sollten individuelle Kundenanforderungen bereits beriicksichtig sein.

Wie kann die Zuverlassigkeit meiner Anlage gesteigert werden?
Von den Komponenten werden hohe Prazision und Qualitdt sowie niedrige Wartungskosten erwartet.

Wie erreiche ich eine hohere Wirtschaftlichkeit meiner Anlage?
Hohe Geschwindigkeiten und mehr Leistung mit dem passenden Gewindetrieb ermdglichen einen wirtschaftlicheren
Einsatz der Anlage.
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Thomson Neff Gewindetriebe:
Wir bieten lhnen die Losung fiir Ihre
Antriebsaufgabe

Thomson Neff ist einer der weltweit fiihrenden Hersteller von
Gewindetrieben. Unsere Produkte werden in Anwendungen
mit hdchsten Anforderungen fiir Industriebereiche wie
Werkzeugmaschinen, Handlingmaschinen, medizintechnische
Gerédte und Luftfahrttechnik eingesetzt.

Unser vielseitiges Produktprogramm bietet fiir praktisch jede
Bewegungsaufgabe den passenden Antrieb: Von den kleinsten
kundenspezifischen Gewindetrieben fiir hochempfindliche
medizintechnische Geréte bis zu Kugelgewindetrieben

fiir Hochleistungs-Werkzeugmaschinen mit hdchsten
Anforderungen an Geschwindigkeit und Steifigkeit.

Wir haben uns darauf spezialisiert, unsere Kunden mit genau
der fiir ihre Anwendungen passenden Ldsung zu versorgen,
egal welche Anforderungen an Last, Geschwindigkeit,
Steifigkeit, Prézision, Lebensdauer und Zuverlassigkeit
gestellt werden. Unsere mehr als 40-jahrige Erfahrung und
ein liickenloses Qualitdtsmanagement garantieren lhnen ein
HochstmaR an Leistung, Qualitdt und Zuverlédssigkeit.
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Robust und preiswert

Trapezgewindetriebe bieten eine preisgiinstige Losung fiir kon-
struktive Aufgaben im Bereich des Spannens, Positionierens und der
Vorschub-Bewegungen.

Das Programm entspricht der DIN 103 und bietet eine groRe Aus-
wahl an Muttern aus verschiedenen Werkstoffen.

Jede Spindel ist mit kundenspezifischer Endenbearbeitung lieferbar.
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Linear Motion. Optimized.
Allgemeine technische Daten Trapezgewindespindeln

Trapezgewindespindeln von THOMSON NEFF werden in gerollter
Ausfiihrung hergestellt. Weitere Abmessungen sowie Steilgewinde
(V2A-Ausfiihrung) siehe separater Katalog THOMSON NEFF.

Prézisions-Trapezgewindespindel RPTS Technische Daten
= Gewinde: Metrisches 1SO-Trapezgewinde nach DIN 103
= Durchmesser: 10-80 mm
= Steigung: 2-24 mm
= Gangzahl: bis zu 6 Génge
= Drehrichtung: rechtssteigend, 1-géngig auch linkssteigend,
siehe Tabelle S. 67
= Lédnge: bis 3000 mm bis Tr 18 x 4
bis 6000 mm ab Tr 20 x 4
= Werkstoff: 1.0401 (Einsatzstahl C15)
spannungsarm gegliiht, schweiRbar
= Genauigkeit: 50 — 300 pm/300 mm
= Geradheit: 0,1-0,5 mm/300 mm
= Rechts-/Links-Spindel: bei Steigungen von 2-10 mm
= Endenbearbeitung: nach Kundenwunsch
Trapezgewindespindeln Technische Daten
mit Rechts- und Linksgewinde = Durchmesser: 10-80 mm
= Steigung: 2-10 mm
Liks Rechis . Gangz_ahl: eingéngig . -
i i e = Drehrichtung: rechtssteigend und linkssteigend
= L&nge: max. 3000 mm,
ab Tr 20x4 bis 6000 mm auf Anfrage
L X L = Werkstoff: 1.0401 (C15)
= Genauigkeit: 50 — 300 pm/300 mm
= Geradheit: 0,1-0,5 mm/300 mm
= MaB X: 100 mm

Durchmesser im Bereich MaR X
kleiner als Nenndurchmesser
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Trapezgewindespindeln RPTS

Mutter

Gerollte Prazisions-Trapezgewindespindel

Herstellungsldnge 3000 mm, ab g 20 mm bis 6000 mm Lénge lieferbar. Spindel
MaR L nach Kundenwunsch. L ~ @ Gewindequalitét: 7e
TOTTOT )
Werkstoff: 1.0401 (C15).
[
3
Typ Abmessung Genauig- Gerad- Strecken-| Flachen- | Wider- Massen- ‘=
AuRendurchmesser [mm] [mm] keit heit last tragheits | stands tragheits- g
Steigung [mm] [um/ | [mm/ moment | moment? moment =
rechts-/linkssteigend d dy i Uy o d, " H, [300 mm]{300 mm]  o? n? [kg/m] [em*] [emd] [kg m%/m] E
RPTS Tr 10x2 10 8,739 8,929 6,89 1 300 05 402 0,40 0,500 0,011 0,032 0,51-10% §
RPTS Tr 10x3 8,191 8,415 5,84 1,5 300 0,5 6° 24’ 0,51 0,446 0,0057 0,020 0,40 - 10 g—
RPTS Tr 12x3 12 | 10,191 10,415 7,84 1,5 300 05 5°11 0,46 0,68 0,019 0,047 0,94 - 10 -
RPTS Tr 12x6 P39 12 | 10,165 10,415 7,84 1,5 300 0,5 10° 18 0,62 0,68 0,019 0,047 0,94 -10%
RPTS Tr 14x3 14 | 12,191 12,415 9,84 1,5 300 0,5 4°22' 0,42 0,96 0,046 0,094 1,88 - 15
RPTS Tr 14x4 11,640 11,905 8,80 2 300 05 6° 3 0,50 0,888 0,029 0,067 1,60 - 10°°
RPTS Tr 16x2 16 14,729 14,929 12,89 1 50 0,1 2° 36 0,28 1,39 0,136 0,210 3,90 - 10
RPTS Tr 16x4 16 13,640 13,905 10,80 2 50 0,1 5° 11 0,46 1,21 0,067 0,124 2,96 - 10°
RPTS Tr 16x8 P4% 16 13,608 13,905 10,80 2 300 0,3 10° 18 0,62 1,21 0,067 0,124 2,96 - 10°°
RPTS Tr 18x4 18 15,640 15,905 12,80 2 50 0,1 4° 32 0,43 1,58 0,132 0,206 5,05 10°
RPTS Tr 20x4 20 17,640 17,905 14,80 2 50 0,1 402 0,40 2,00 0,236 0,318 8,10 - 10
RPTS Tr 20x8 P49 17,608 17,905 14,80 2 200 0,2 8°3 0,57 2,00 0,236 0,318 8,10 - 10
RPTS Tr 20x16 P4% 17,608 17,905 14,80 2 200 0,2 15° 47 0,71 2,00 0,236 0,318 8,10 - 10
RPTS Tr 22x5 22 | 19,114 19,394 15,50 2,5 50 0,1 4° 39 0,43 2,34 0,283 0,366 1,11-10*
RPTS Tr 22x24 P4 $%9) 19,140 19,505 16,50 2 200 0,2 21° 34 0,75 2,34 0,364 0,441 1,11-10*
RPTS Tr 24x5 24 | 21,094 21,394 17,50 25 50 0,1 4014 0,41 2,85 0,460 0,526 1,65-10*
RPTS Tr 24x10 P5% 21,058 21,394 17,50 2,5 200 0,2 8° 25’ 0,58 2,85 0,460 0,526 1,65 - 10
RPTS Tr 26x5 26 | 23,094 23,394 19,50 2,5 50 0,1 3° 52 0,39 3,40 0,710 0,728 2,35- 10
RPTS Tr 28x5 28 | 25,094 25,394 21,50 25 50 0,1 3° 34 0,37 4,01 1,050 0,976 3,26 - 10
RPTS Tr 30x6 30 | 26,547 26,882 21,90 3 50 0,1 402 0,40 4,50 1,130 1,030 4,10 - 10*
RPTS Tr 30x12 P6% 26,507 26,882 21,90 3 200 0,2 8°3 0,57 4,50 1,130 1,030 4,10 - 10
RPTS Tr 32x6 32 | 28,547 28,882 23,90 3 50 0,1 3° 46’ 0,38 519 1,600 1,340 5,45 .10
RPTS Tr 36x6 36 | 32,547 32,882 27,90 3 50 0,1 3°18' 0,35 6,71 2,970 2,130 9,10 - 10
RPTS Tr 40x7 40 | 36,020 36,375 30,50 35 50 0,1 3°29 0,37 8,21 4,250 2,790 1,37 - 1073
RPTS Tr 40x14 P79 35,978 36,375 30,50 35 200 0,2 6° 57" 0,53 8,21 4,250 2,790 1,37 - 1073
RPTS Tr 44x7 44 | 40,020 40,275 34,50 B85 50 0,1 38 0,34 10,10 6,950 4,030 2,10- 1073
RPTS Tr 48x8 48 | 43,468 43,868 37,80 4 100 0,1 3°18 0,35 12,00 10,000 5,300 2,90 103
RPTS Tr 50x8 50 | 45,468 45,868 39,30 4 100 0,1 3°10 0,34 13,10 11,700 5,960 3,40 - 1073
RPTS Tr 60x9 60 | 54,935 55,360 48,15 45 200 0,3 2° 57 0,33 19,00 26,400 11,000 7,30 - 1073
RPTS Tr 70x10 70 | 64,425 64,850 57,00 5 200 0,3 2° 48 0,32 26,00 51,800 18,200 1,40 - 102
RPTS Tr 80x10 80 | 74,425 74,850 67,00 5 200 0,3 2° 25 0,29 34,70 98,900 29,500 2,40 - 102
" Fiir groRere FuBausrundung ist abweichend von der DIN 103 der Kerndurchmes- 4 Das polare Widerstandsmoment ist doppelt so groR wie das Widerstandsmoment.
ser geringfiigig kleiner. % Nur rechtssteigend.
2 Steigungswinkel am Flankendurchmesser; — Formel (XVI) S. 83. 8 Sonderprofil.

3 Theoretischer Wirkungsgrad fiir die Umwandlung einer Drehbewegung in eine
Langsbewegung bei Reibungsbeiwert p =0,1.
Wirkungsgrad fiir andere Reibwerte; — Formel (XVI) S. 83.
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Trapezgewindemuttern

Trapezgewindemuttern nach DIN 103, Toleranzklasse 7H.

Muttern ab g 18 mm in gestrehlter Ausfiihrung kénnen grundsétz-
lich fiir alle Spindeln geliefert werden.
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Trapezgewindemuttern

Kurzer Stahlmutterrohling, zylindrisch KSM

Fiir Spannvorgénge, Verstellbewegungen im Handbetrieb und als
Befestigungsmutter geeignet. Nicht geeignet fiir Bewegungs-
antriebe, da die Gleitpaarung Stahl-Stahl zum Fressen neigt.

Weiterverarbeitung: Fiir genaue Bearbeitung und Montage dient
das Gewinde als Referenz.

Werkstoff: Automatenstahl 1.0718 (9 SMn 28K).

(@]

Sechskant-Stahimutter SKM

Fiir Spannvorgénge, Verstellbewegungen im Handbetrieb und als
Befestigungsmutter. Nicht geeignet fiir Bewegungsantriebe, da die
Gleitpaarung Stahl-Stahl zum Fressen neigt.

Weiterverarbeitung: Fiir die genaue Bearbeitung und Montage
dient das Gewinde als Referenz.

Werkstoff: Automatenstahl 1.0718 (9 SMn 28K).

G

Prazisionsgewindetriebe

&V/

C E

www.thomsonlinear.com

Typ E C Masse
[mm] [mm] [kl
KSM Tr 10x2 22 15 0,037
KSM Tr 10x3 22 15 0,036
KSM Tr 12x3 26 18 0,064
KSM Tr 14x3 30 21 0,96
KSM Tr 14x4 30 21 0,96
KSM Tr 16x4 36 24 0,16
KSM Tr 18x4 40 21 0,22
KSM Tr 20x4 45 30 0,31
KSM Tr 22x5 45 33 0,33
KSM Tr 24x5 50 36 0,45
KSM Tr 26x5 50 39 0,47
KSM Tr 28x5 60 42 0,76
KSM Tr 30x6 60 45 0,79
KSM Tr 32x6 60 48 0,81
KSM Tr 36x6 75 54 1,5
KSM Tr 40x7 80 60 1,9
KSM Tr 44x7 80 66 2,7
KSM Tr 48x8 90 72 29
KSM Tr 50x8 90 75 2,7
KSM Tr 60x9 100 90 37
KSM Tr 70x10 110 105 4,9
KSM Tr 80x10 120 120 6,4
Typ E C Masse
[mm] [mm] [kl
SKM Tr 10x2 17 15 0,022
SKM Tr 10x3 17 15 0,022
SKM Tr 12x3 19 18 0,028
SKM Tr 14x3 22 21 0,044
SKM Tr 14x4 22 21 0,044
SKM Tr 16x4 21 24 0,084
SKM Tr 18x4 21 21 0,086
SKM Tr 20x4 30 30 0,17
SKM Tr 22x5 30 33 0,17
SKM Tr 24x5 36 36 0,20
SKM Tr 26x5 36 39 0,20
SKM Tr 28x5 4 42 0,30
SKM Tr 30x6 46 45 0,43
SKM Tr 32x6 46 48 0,42
SKM Tr 36x6 55 54 0,73
SKM Tr 40x7 65 60 1.3
SKM Tr 44x7 65 66 1,2
SKM Tr 48x8 75 72 1,8
SKM Tr 50x8 75 75 1.8
SKM Tr 60x9 90 90 2,8
SKM Tr 70x10 90 105 3.1
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Linear Motion. Optimized.

Trapezgewindemuttern
Lange Rotgussmutter, zylindrisch LRM Typ . . y Fléichen;I
asse tragantel
Fiir Bewegungsantriebe im Dauerbetrieb mit besonders giinstigen [mm] [mm] [kg] [rimzl
VerschleiBeigenschaften. Als Sicherheitsmutter geeignet.
LRM Tr 10x2 22 20 0,056 200
Weiterverarbeitung: Fiir die genaue Bearbeitung und Montage dient LRM Tr 10x3 22 20 0,056 190
das Gewinde als Referenz. LRM Tr 12x3 2 24 0,092 280
] LRM Tr 12x6 P3" 26 24 0,092 280
Werkstoff: 2.1090 (G-CuSn 7Zn Pb (Rg7)), Kennwerte — Seite 72.
LRM Tr 14x3 30 28 0,14 380
LRM Tr 14x4 30 28 0,14 370
LRM Tr 16x2 36 32 0,25 490
LRM Tr 16x4 36 32 0,25 490
w LRM Tr 16x8 P4") 36 32 0,25 490
LRM Tr 18x4 40 36 0,34 630
LRM Tr 20x4 45 40 0,48 790
c LRM Tr 20x8 P4 45 40 0,45 790
LRM Tr 22x5 45 40 0,46 850
LRM Tr 22x24 P4S"2 45 40 0,46 880
LRM Tr 24x5 50 48 0,69 1130
LRM Tr 24x10 P5") 50 48 0,65 1130
LRM Tr 26x5 50 48 0,58 1240
LRM Tr 28x5 60 60 1,2 1680
LRM Tr 30x6 60 60 1,2 1780
LRM Tr 30x12 P6" 60 60 1,2 1780
LRM Tr 32x6 60 60 1,2 1910
LRM Tr 36x6 75 72 2,2 2610
LRM Tr 40x7 80 80 2,8 3210
LRM Tr 40x14 P7" 80 80 2,8 3210
LRM Tr 44x7 80 80 2,6 3560
LRM Tr 48x8 90 100 43 4840
LRM Tr 50x8 90 100 4,2 5060
LRM Tr 60x9 100 120 5,7 7320
LRM Tr 70x10 110 140 1,6 10000
LRM Tr 80x10 120 160 9,7 13200

' Nur rechtssteigend.
2 Sonderprofil; Nenn-g 21,5.
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Prazisionsgewindetriebe

Trapezgewindemuttern
Einbaufertige Bronzemutter EFM 2 o
o| <%
Fiir Bewegungsantriebe im Dauerbetrieb mit besonders giinstigen — =)
VerschleiBeigenschaften. Als Sicherheitsmutter geeignet.
EFM kdnnen mit den Adaptern KON und KAR (— Seite 73-74) ol
montiert werden.
7774 o
Werkstoff: 2.1090 (G-CuSn 7Zn Pb (Rg7)), Kennwerte — Seite 72. >
Lo
La
L4
)
=
=
Typ Abmessungen [mm] Flachen- "E
Masse traganteil =
D, D, D, 6xD; L, L, L [kq] [mm?] 'S
@
EFM Tr 16x4 28 48 38 6 44 12 8 0,25 670 2
o
EFM Tr 18x4 28 48 38 6 44 12 8 0,25 770 =
EFM Tr 20x4 32 55 15 7 14 12 8 030 870 =
EFM Tr 24x5 32 55 45 7 a4 12 8 0,30 1040
EFM Tr 30x6 38 62 50 7 46 14 8 0,40 1370
EFM Tr 36x6 45 70 58 7 59 16 10 0,60 2140
EFM Tr 40x7 63 95 78 9 73 16 10 1,70 2930
EFM Tr 50x8 72 110 90 " 97 18 10 2,60 4900
EFM Tr 60x9 85 125 105 " 99 20 10 3,70 6040
EFM Tr 70x10 95 180 140 17 100 30 16 7,80 8250
EFM Tr 80x10 105 190 150 17 110 30 16 8,90 10890
Langer Kunstoffmutter-Rohling, v Flachen
Zy|lndI'ISCh LKM E C Masse traganteil
o . o o [mm] [mm] [kg] [mm?]
Fiir gerduscharme Bewegungsantriebe mit hoherer Geschwindigkeit
und Einschaltdauer. Besonders zu empfehlen mit gerollten Trapez- LKM Tr 12x3 2 Cai 0,012 280
spindeln. Gute Notlaufeigenschaften LKM Tr 12x6 P3 26 24 0,012 280
LKM Tr 16x4 36 32 0,032 490
Werkstoff: PETP, Kennwerte — Seite 72. LKM Tr 16x8 P4 36 32 0,032 290
Schmierung: GetriebeflieRfett auf Synthesedlbasis FUCHS LUBRITEC, | LKM Tr 20x4 45 40 0.06 790
URETHYN EM 1 LKM Tr 20x8 P4 45 40 0,06 790
LKM Tr 24x5 50 48 0,088 1130
LKM Tr 30x6 60 60 0,15 1780
LKM Tr 30x12 P6 60 60 0,15 1780
W LKM Tr 36x6 75 72 0,30 2610
LKM Tr 40x7 80 80 0,37 3210
LKM Tr 50x8 90 100 0,55 5060
c Nur Rechtsgewinde, Linksgewinde auf Anfrage.

www.thomsonlinear.com n



[T THOMSON'"

Linear Motion. Optimized.

Trapezgewindemuttern
Einbaufertige Kunstoffmutter EKM o
Fiir gerduscharme Bewegungsantriebe mit héherer Geschwindigkeit B ExT
und Einschaltdauer bei maRiger Belastung. Gute Notlaufeigenschaf- %’
ten. Besonders zu empfehlen mit gerollter Trapezgewindespindel. o
Werkstoff: PETP, Kennwerte s. u.
Ly Ls
L
Typ Abmessungen [mm] Flachen-
Masse traganteil
oD, L, L Ly BxT [kl [mm?]
EKM Tr 16x4 28 34 7 20 5%2,9 0,02 520
EKM Tr 20x4 32 34 7 20 5x2,9 0,03 670
EKM Tr 20x8 P4 32 34 7 20 5x2,9 0,03 670
EKM Tr 20x16 P4 32 34 7 20 5x2,9 0,03 670
EKM linkssteigend auf Anfrage.
Werkstoff-Kennwerte
Werkstoff 2.1090
= 0,2 %-Dehngrenze Rpy ,: 120 N/mm?
= Zugfestigkeit R (3B): 240 N/mm?
= Bruchdehnung A5 min.: 15 %
= Brinellhdrte HB 10/1000: 65
= Dichte: 8,8 kg/dm?
= E-Modul: 90000 N/mm?
= pv-Wert: 300 N/mm? - m/min
Werkstoff PETP
= Zugfestigkeit: 80 N/mm?
= E-Modul: 2800 — 3000 N/mm?
= Schlagzahigkeit: 40 kdm?
= Kerbschlagfahigkeit: 4 kJm?
= Wirmedehnung: 8,5-10%/°C
= Wasseraufnahme: 0,25 %
= \Wassersattigung: 0,6 %
= Dichte: 1,38 kg/dm®
= Reibung gegen Stahl: 0,05-0,08
= Kugeldruckhérte H 358/30: 150 N/mm?
= Dehnung bei Streckenspannung 80 N/mmZ  4-5%
= pv-Wert: 100 N/mm? - m/min
= max. Flachenpressung: 10 N/mm?
= max. Gleitgeschwindigkeit: 120 m/min

12
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Adapterkonsole KON
Adapterkonsole zur radialen Befestigung fiir Trapezgewinde- B C,
flanschmutter EFM. L
B2 C,
Werkstoff: 1.0065 (St37) oder 1.0507 (St52). c
—T J% | 4

}/ ~
L
N
|
T

A
A2max
A2mn
>

D, P

)

Dy 2

S

Typ Abmessungen [mm] £

fiir EFM A, A, s A, in B, B, C, C, C, D, D, GxT S

()

KON Tr 16x4/Tr 18x4 60 35 25 50 34 40 24 M 8x15 28 38 M 5x10 =7

-

KON Tr 20x4/Tr 24x5 68 37,5 29 58 39 40 24 M 8x15 32 45 M 6x12 %

L

KON Tr 30x6 75 42,5 32,5 65 49 40 24 M 10x15 38 50 M 6x12 =
KON Tr 36x6 82 45 37 75 54 50 30 M 10x12 45 58 M 6x12
KON Tr 40x7 120 70 50 100 76 65 4 M 14x25 63 78 M 8x14
KON Tr 50x8 135 71,5 57,5 115 91 88 64 M 16x25 12 90 M 10x16
KON Tr 60x9 152 87,5 65 130 101 88 64 M 16x30 85 105 M 10x16

! Standard = A, . (Auslieferungszustand)
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Kardanadapter KAR
Kardanadapter zum kardanischen Aufhéngen fiir Trapezgewinde- Dy
flanschmutter EFM. D.H?
1
Werkstoff: 1.0065 (St37) oder 1.0507 (St52). z GxT
o -
S 2l g
ﬁ' 3 (DI
A\ ‘ 4 KJ m
N/
8 g ‘
N— ‘
Ba B, C4
B
Typ Abmessungen [mm]
fir EFM A, B, B, B, C, D, D, GxT
KAR Tr 16x4/Tr 18x4 12 70 50 10 20 28 38 M 5x10
KAR Tr 20x4/Tr 24x5 16 85 58 13,5 25 32 45 M 6x12
KAR Tr 30x6 18 95 65 15 25 38 50 M 6x12
KAR Tr 36x6 20 110 75 17,5 30 45 58 M 6x12
KAR Tr 40x7 30 140 100 20 40 63 78 M 8x14
KAR Tr 50x8 40 165 115 25 50 72 90 M 10x16
KAR Tr 60x9 40 180 130 25 50 85 105 M 10x16
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Endenbearbeitung fiir Loslager/Festlager
FormD, F

Die Art der Lagerung beeinflusst die Steifigkeit des gesamten —

Gewindetriebs ebenso wie das Drehschwingungs- und Knick- (Gewindefreistich DIN 76-B :

verhalten der Gewmdesplhdel. Entspljechend den versch.ledenen ) Freistich Form E DIN 509 Freistich Eorm E DIN 509
Lagerungsarten werden die erforderlichen Endenbearbeitungen fiir

Trapezgewindespindeln durchgefiihrt.

(o))
o
m
Hinweis: Lager sind nicht Bestandteil des Lieferprogramms. © < -
~| N = %
o =] V]
Ls T4
L
5 [
L, §
Ly E
Ly £
s
| @
| 3
— o
©
it
Form D Abmessungen [mm] Lager
TGT D, D, L, L, L, L, Lg M, BxT, ZKLF...2RS
Tr 18/20/22x... 12 9 55 20 32 2,5 16 M 12x1 3x1,8 1255
Tr 24/26x... 15 1" 58 23 35 35 16 M 15x1 4x2,5 1560
Tr 28/30/32x... 20 14 70 30 44 4 22 M 20x1 5x3 2068
Tr 36x... 25 19 82 40 57 6 28 M 25x1,5 6x3,5 2575
Tr 40/44/48/50x... 30 24 92 50 67 1 36 M 30x1,5 8x4 3080
Form F Abmessungen [mm] Lager
TGT D, D, L, L, L, L, L, M, BxT, ZARN...LTN
Tr 22/24/26x. .. 15 1 73 23 35 31 16 M 15x1 4x2,5 1545
Tr 28/30/32x... 20 14 88 30 45 4 22 M 20x1 5x3 2052
Tr 28/30/32x... 20 14 107 30 50 4 22 M 20x1 5x3 2062
Tr 36/40/44x. .. 25 19 105 40 58 6 28 M 25x1,5 6x3,5 2557
Tr 36/40/44x. .. 25 19 120 40 63 6 28 M 25x1,5 6x3,5 2572
Tr 48/50x. .. 35 28 145 60 82 10 40 M 35x1,5 8x4 3585
Tr 60/70x... 40 36 175 80 103 8,5 63 M 40x1,5 10x5 4090
Tr 80x... 55 48 215 110 136 10 90 M 55x2 14x5,5 55115
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Endenbearbeitung fiir Loslager/Festlager

FormH,J, L, Z
Form H Abmessungen [mm] Lager
TGT D, D, L, L, L, L, L, M, B xT, ZARF..LTN
Tr 22/24/26x... 15 1 85 23 35 35 16 M 15x1 4x2,5 1560
Tr 28/30/32x... 20 14 102 30 44 4 22 M 20x1 5x3 2068
Tr 28/30/32x... 20 14 122 30 49 4 22 M 20x1 5x3 2080
Tr 36/40/44x. .. 25 19 120 40 57 6 28 M 25x1,5 6x3,5 2575
Tr 36/40/44x... 25 19 135 40 63 6 28 M 25x1,5 6x3,5 2590
Tr 48/50x... 35 28 160 60 81 10 40 M 35x1,5 8x4 35110
Tr 60/70x... 40 36 195 80 105 85 63 M 40x1,5 10x5 40115
Tr 80x... 55 48 235 110 135 10 90 M 55x2 14x5,5 55145
Form J Abmessungen [mm] Lager
TGT D, D, L, L, L, L, L M, B xT, FDX
Tr 20/22x... 12 9 88 20 32 25 16 M 12x1 3x1,8 12
Tr 24/26x... 15 1" 92 23 35 35 16 M 15x1 4x2,5 15
Tr 28/30/32x... 20 14 107 30 44 4 22 M 20x1 5x3 20
Tr 36/40/44x. .. 25 19 122 40 57 6 28 M 25x1,5 6x3,5 25
Tr 48/50x... 30 24 136 50 72 7 36 M 30x1,5 8x4 30
Tr 60x... 40 36 182 80 102 85 63 M 40x1,5 10x5 40
Form L Abmessungen [mm]r
TGT D, D, L, L, L L, L M, B xT, Lager
Tr 16/18x... 10 8 bb) 20 30 - - M 10x0,75 - 7200 BE RS
Tr 20/22x... 12 9 58 20 30 25 16 M 12x1 3x1,8 7201 BE RS
Tr 24/26x... 15 " 73 23 33 315 16 M 15x1 4x2,5 7202 BE RS
Tr 28/30/32x... 20 14 88 30 43 4 22 M 20x1 5x3 7204 BE RS
Tr 36/40/44x. .. 25 19 120 40 55 6 28 M 25x1,5 6x3,5 7205 BE RS
Tr 48/50x... 35 28 145 60 71 10 40 M 35x1,5 8x4 7207 BE RS
Tr 60x... 40 36 175 80 103 85 63 M 40x1,5 10x5 7208 BE RS
Tr 70/80x... 55 48 215 110 133 10 90 M 55x2 14x5,5 7211 BERS
Form Z [
Fase 2 x 45°: TGS von ¢ 12 - 25 mm
Fase 3 x 456°: TGS von g 26 — 40 mm
Fase 4 x 45°: TGS von @ 44 — 50 mm R
L
Fase
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Endenbearbeitung fiir Loslager/Festlager

FormS, T W, K
Freistich Form E DIN 509 Einstich fur Sicherungsring DIN 471
{ o
| g
\ o
’ 2
L £
L E
2 E
)
g
Form S Abmessungen [mm] E
TGT D, L, L Distanzbuchse Lager =
Tr 18/20x... 12 40 45 18x12,1x24 6001 RS
Tr 22/24/26x. .. 15 46 51 21x15,1x28 6002 RS
Tr 28/30/32x... 20 53 58 27x20,1x29 6004 RS
Tr 36x... 25 53 58 32x25,1x23 6205 RS
Tr 40/44/48/50x. .. 30 60 68 40x30,1x28 6206 RS
Tr 60x... 40 80 88 50x40,1x44 6208 RS
Tr 70/80x... 55 102 110 65x55,1x60 6211 RS
Form T Abmessungen [mm]
TGT D, L, L, Innenring Nadellager
Tr 18/20x... 12 40 45 2 IR 12x16x20 HK 1614 RS
Tr 22/24/26x. .. 15 46 51 2 IR 15x20x23 HK 2018 RS
Tr 28/30/32x... 20 53 58 2 LR 20x25x26,5 HK 2518 RS
Tr 36x... 25 53 58 2 LR 25x30x26,5 HK 3018 RS
Tr 40/44/48/50x... 30 60 68 2 LR 30x35x30 HK 3518 RS
Tr 60x... 40 80 88 4 LR 40x45x20 HK 4518 RS
Form K: Sonderanfertigung, nach Zeichnung des Kunden. Form W Abmessungen [mm]
TGT D, L, L, Lager
Tr 14/16x. .. 10 8 12 6000 RS
Tr 18/20x... 12 8 12 6001 RS
Tr 22/24/26x... 15 9 13 6002 RS
Tr 28/30/32x... 20 12 16 6004 RS
Tr 36x... 25 15 20 6205 RS
Tr 40/44/48/50x... 30 16 21 6206 RS
Tr 60x... 40 18 25 6208 RS
Tr 70/80x... 55 21 29 6211 RS
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Berechnung
Tragféahigkeit von Trapezgewindetrieben pv-Werte
Die Tragféhigkeit von Gleitpaarungen ist allgemein abhéngig von Werkstoff pv-Werte [N/mm? - m/min]
deren Material- und Oberflachenbeschaffenheit, Einlaufzustand, Fla-
chenpressung, Schmierverhéltnis, der Gleitgeschwindigkeit und von G-CuSn 7ZnPb (Rg 7) 300
der Temperatur und somit von der Einschaltdauer und den Méglich- G-CuSn 12 (G Bz 12) 400
keiten der Wérmeabfuhr. Kunstoff (PETP) 100

. . L . . Grauguss GG 22/GG 25 200
Die zuldssige Flachenpressung ist in erster Linie abh&ngig von der
Gleitgeschwindigkeit des Gewindetriebes.

P,-Werte

Bei Bewegungsantrieben sollte die Flichenpressung den maximal Werkstoff P -Werte [N/mm?]
zuldssigen Wert des Werkstoffes nicht iiberschreiten. 6-CuSn 7 ZnPb (Rg?) 2 10220
Die zuldssige Geschwindigkeit kann berechnet werden aus dem G-CuSn 12 (G Bz 12) 10-20
jeweiligen Flachentraganteil der Mutter (s. Tabellen S. 70-72) und Kunstoff (PETP) 5-10
dem pv-Wert des jeweiligen Mutternmaterials (s. S. 72). Grauguss GG 22/GG 25 5

Die maximal zuldssigen Werte sind nur bei geringer Bewegungshaufigkeit und Vor-
schubgeschwidigkeit giiltig.

Erforderlicher Flachentraganteil [mm?]
Angreifende Axialkraft [N]
Maximal zuldssige Flachenpressung

Erforderlicher Flachentraganteil orf

(V) F

Aerf =%
Po
Maximal zuldssige Gleitgeschwindigkeit pv-Wert  Siehe Tabelle
Vep Maximal zuléssige Gleitgeschwindigkeit [m/min]
(IX) pv—Wert
Vap :—P
p
Maximal zuldssige Drehzahl D Flankendurchmesser [mm]
n, Maximal zuldssige Drehzahl [1/min]
Ve, - 1000
(X) np _ Gp
D-n
Zulassige Vorschubgeschwindigkeit P Gewindesteigung [mm]
Sy Zuldssige Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
XI n,-P
awo N,
1000
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Berechnung

Kritische Drehzahl von Trapezgewindetrieben

Bei schlanken, rotierenden Bauteilen wie Spindeln besteht die
Gefahr der Resonanzbhiegeschwingung. Das nachfolgend beschrie-
bene Verfahren ermdglicht die Abschatzung der Resonanzfrequenz
unter der Voraussetzung eines hinreichend starren Einbaus. Dreh-
zahlen nahe der kritischen Drehzahl erhéhen zudem in erheblichen
MaRe die Gefahr des seitlichen Ausknickens. Die kritische Drehzahl
muss somit auch im Zusammenhang mit der kritischen Knickkraft
gesehen werden.

Maximal zulassige Spindeldrehzahl n Maximal zuldssige Spindeldrehzahl [1/min]
Theoretische kritische Spindeldrehzahl [1/min],
die zu Resonanzschwingungen fiihrt — siehe Diagramm

(X n,=08n -f, - Korrekturfaktor, der die Art der Spindellagerung beriicksichtigt
— siehe Tabelle
] Die Betriebsdrehzahl darf hdchstens 80 % der maximalen Drehzahl betragen
Lagerungsarten
Theoretische kritische Drehzahl n, Typische Werte des Korrekturfaktors f,, entsprechend den klassischen Einbauféllen fiir
Standardspindellagerungen.
[1/min] Fall 1 Fall 2
&£ 1500 LY \ f,, =036 f, =1
E \ \ I = y; —h_i Pl -h_i 5l
& "o AVA \VARUAVLAVELVARY = = by H= &
PR ANARRN AR \ L L
§ MM AR
3 ou i Fall 3 Fall 4
2 500 TGT 80x..
2 AN\ RN R EA\EALNY f =147 f =223
° 400 ANA\JARRARTAN \ o er cr
8 \ ALY M| Iim A X | X T iz
£ \ \ \ \ [ ToT sox. { | 1 { | 1 | ]
300 == L T = - ==
\ \ Y TGT 50x.. L L
200 \ \ \ "~ TGT 40x..
VAR R R —
\\ \%V {— TGT 30x..
Xk \RS —TGT 24x..
00 11T 17171 1T 11 (\/ — TGT 20x..
28 N\ T‘ — TGT 18x
o0 AMAVALVARY
\ Y\\TGT 16x..
Eg \\X [ TGT 14x..
TGT 12x..
40 \ %AQ TGT 10x..
400 600 800 1000 2000 3000 4000 6000  [mm]

ungestlitzte Lange L
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Berechnung

Kritische Knickkraft von Trapezgewindetrieben
Bei schlanken Bauteilen wie Spindeln besteht unter axialer Druck-
beanspruchung die Gefahr des seitlichen Ausknickens.

Mit dem nachfolgend beschriebenen Verfahren kann eine Ermittlung
der zuldssigen Axialkraft nach Euler gemacht werden. Vor der Fest-
legung der zul@ssigen Druckkraft sind die der Anlage entsprechen-

den Sicherheitsfaktoren zu beriicksichtigen.

Maximal zuléssige Axialkraft F, Maximal zuldssige Axialkraft [kN]

F, Theoretische kritische Knickkraft [kN], — siehe Diagramm

f, Korrekturfaktor, der die Art der Spindellagerung beriicksichtigt
Xt — siehe Tabell
(xim) F, =08, f, siehe Tabelle

Die Betriebskraft darf hochstens 80 % der maximalen zuldssigen
Axialkraft betragen

Lagerungsarten
Theoretische kritische Knickkraft F, Typische Werte des Korrekturfaktors f; entsprechend den klassischen Einbauféllen fiir
Standardspindellagerungen.

k] Fall 1 Fall 2 Fall 3 Fall 4
w1000 \ N \ \ L
= g0 NN \ \
£ NN Ll i i =3
] | I I I
SN \ == = = RIS
S NEANNERVI\NANEY
s NN
E 300 \ \ \ !| |!
g 200 \\ \\ \ . . | ,—tjj
~ \ \ \ \
198 NN \ \ -
2 NN \
2A\ \ \
\ \ TGT 80x.. % & % & % &
50
\ AR AWAY \ \
“0 \\ \\ A \ \ X' K Ay pRa XK XK
30 \ \ \ \ \ TOT 70x..
ANIAN
% \\\ \ \ \ \\ \ f, =0,25 f=1 f, =2,05 fo=4
\ \ TGT 60x.
K \\ \
o INT N NCINCEN TN AWAY \
7 \\ \ \\ \ \ \ \rer 50x.
s AW\ \
‘ e S\\ N RN
; R A S SRR

200 300 400 600 800 1000 2000 3000 4000 6000  [mm]

ungestiitzte Lange L

80 www.thomsonlinear.com



Berechnung

Durchbiegung der Spindel durch das Eigengewicht

Auch bei vorschriftsméRig eingebauten Gewindetrieben, bei denen
die angreifenden Krafte iiber externe Fiihrungen aufgenommen wer-
den, fiihrt das Eigengewicht der ungestiitzten Spindel zu einer
Durchbiegung. Die nachfolgend aufgefiihrte Formel ermdglicht eine
Ermittlung der maximalen Durchbiegung der Spindel.

Maximale Durchbiegung der Spindel fg Korrekturfaktor, der die Art der Spindellagerung beriicksichtigt
— siehe Tabelle

| Flachentragheitsmoment [cm*] — siehe Tabelle Seite 67

Y

(XIV) f —1 0061 Wras .|_4TGS Lrgs Freie, ungestiitzte Spindelldnge [m]
max — B "V I, Wrgs Streckenlast [kg/m]

Lagerungsarten
Typische Werte des Korrekturfaktors f; entsprechend den klassischen Einbauféllen fiir

Theoretische maximale Durchhiegung Standardspindellagerungen.

) Fall 1 Fall 2
10
f5=96 fg=1
Vi T6S 10.. | y: 'h—‘ Il 'h—‘ 5l
X

& 65 12..
“ L L
o 2 TGS 14..

2 0 g

> i // T6S 16..

2 /77 // 65 18 Fall 3 Fall 4
a 7// / TGS 20. fp=0.41 f3=0.20

o

g 10 ,%, TGS 24. I X IYE h_i Iyl : X |7; h_i ;% Mi
= 77
g T 165 30, =t jis, T == - R

s e / L L
T T TGS 36.
// ﬁ //// TGS 40
WW TGS 50.
! AT
H A TGS 60..
V-
//M TGS 70.
M// TGS 80..
107 / %/
v av 717
II III /7’//
Vi 177
71717} /L
.
107 LA /
IIIII III IIIIII
y/ 7
/ /|
//
107
100 200 300 500 1000 2000 3000 6000  [mm]

ungestitzte Spindellange L;sg
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Berechnung

Beispielrechnung Trapezgewindetrieb

Gegeben: Trapezgewindetrieb
Spindel RPTS Tr 24x5

I Ldnge L = 1500 mm ?

= Lagerfall 2 =
Betriebsdrehzahl: n . =500 [1/min]

Maximal zuléssige Spindeldrehzahl n,

ass(Xl) n, =08-nf, =08-830 1/min-1=664 1/min

aus(Xll) £ _0.8.F, f =08 42 kN-1=336kN

aus (XIV)

-4 . 4

e = 0,081 2188 T16s _1.0.047. 285K0/m (1,5 m)
ly 0,460 cm

f

max = 1,91 mm

Ergebnis:

Der gewiéhlte Gewindetrieb ist bei n__. =500 1/min unkritisch.
Er kann mit einer maximalen Axialkraft von 3,36 kN belastet
werden und erféhrt bei horizontalem Einbau eine maximale
Durchbiegung von 1,91 mm.

(Flachenpressung und pv-Wert beachten)

82

Gesucht:

Ist die Betriebsdrehzahl unkritisch ?
Wie hoch ist die zuléssige Axialkraft ?
Wie hoch ist die maximale Durchbiegung ?

Theoretische kritische Drehzahl n_, = 830 1/min
— Diagramm , Theoretische kritische Drehzahl”

Theoretische kritische Knickkraft F, = 4,2 kN
— aus Diagramm , Theoretische kritische Knickkraft”

Streckenlast Wo4¢ = 2,85 kg/m
Flachentragheitsmoment |, = 0,460 cm*
— aus Tabelle Seite 67
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Berechnung

Erforderliches Antriebsmoment und Antriebsleistung

Das erforderliche Antriebsmoment eines Gewindetriebes ergibt sich
aus der wirkenden Axiallast, der Gewindesteigung und dem Wir-
kungsgrad des Gewindetriebes und dessen Lagerung. Bei kurzen
Beschleunigungszeiten und hohen Geschwindigkeiten ist das
Beschleunigungsmoment zu {iberpriifen.

Grundsatzlich ist zu beachten, dass bei Trapezgewindetrieben beim
Anfahren ein Losbrechmoment zu iiberwinden ist.

Gesamte angreifende Axialkraft [N]
Gewindesteigung [mm]
Na Wirkungsgrad des gesamten Antriebes

Erforderliches Antriebsmoment

(XV) B Fox -P M = N167 " Mrestlager * nLuslagef
d= 200071, rot NreT (=01 — 1abelle Seite 67
T‘lFestIager = 0'9 0'95
nLosIager = 0'95
M, Erforderliches Antriebsmoment [Nm]
Rotatorisches Beschleunigungsmoment [Nm]
= Jrol : 0‘0
=7,7-d*- L1080
J.. Rotatorisches Massentragheitsmoment [kgm?]
d Spindelnenndurchmesser [mm]
L Spindelldnge [mm]
oy Winkelbeschleunigung [1/s?]

-}
=
)
‘=
-
-}
=
=
2
()
(<
N
-
o
©
L
[y

Wirkungsgrad ) fiir andere Reibwerte als p = 0,1 n Wirkungsgrad fiir die Umwandlung einer Drehbewegung in eine
Langshewegung
o Steigungswinkel des Gewindes [°] — Tabelle Seite 67 oder allgemein:

P
d,m

tfan a=

mit P Gewindesteigung [mm]
d, Flankendurchmesser [mm]
P Gewindereibungswinkel [°]
tanp’=p-1,07 fiir ISO-Trapezgewinde
u Reibungsbeiwert

pim Anlauf (= pg) uin Bewegung
trocken geschmiert trocken geschmiert

Metallmuttern ~03 ~0,1 ~0,1 ~ 0,04
Kunstoffmuttern ~0,1 ~ 0,04 ~0,1 ~0,03

Antriebsleistung
M, Erforderliches Antriebsmoment [Nm] — aus (XV)
n Spindeldrehzahl [1/min]

(Xvin o Mg N P, Erforderliche Antriebsleistung [kW]

@7 9550
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Berechnung

Drehmoment infolge einer Axiallast

Trapezgewinde, deren Steigungswinkel o groRer ist als der
Reibungswinkel p’, gelten als nicht selbsthemmend. Das bedeutet,
dass eine aufliegende Axiallast ein resultierendes Drehmoment an
der Spindel erzeugt. Der Wirkungsgrad n’ fiir die Umwandlung einer
Langsbewegung in eine Drehbewegung ist geringer als fiir die
Umwandlung einer Drehbewegung in eine Léngsbewegung.

Erforderliches Haltemoment Fox
P
"

(XvI) . Fo ‘P’

My'=—%_~+M
472000

M,
MVUt

84

Gesamte angreifende Axialkraft [N]

Gewindesteigung [mm]

Wirkungsgrad fiir die Umwandlung einer Langshewegung in eine
Drehbewegung

_ tan (a— p')
fan a
=0.7'n

Einfluss der Wirkungsgrade der Lagerung kann vernachléssigt werden.

Erforderliches Haltemoment [Nm]
Rotatorisches Beschleunigungsmoment [Nm]
= Jrot " Oy
=77-d*-L-10M
J.  Rotatorisches Massentragheitsmoment [kgm?]
d Spindelnenndurchmesser [mm]
L Spindelldnge [mm]
ay Winkelbeschleunigung [1/s?]
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KW Keilwellen Bezeichnung MaRe [mm] Gewicht
. gD gd b [kg/m]
Werkstoff: CK 45. 40,07 +0,0 +0,0
In Anlehnung an DIN 5463. 0,27 -0,08 -0,08
KW 16 20 16 4 1,90
KW 21 25 21 5 2,10
. . KW 26 32 26 6 5,00
2
- K 1.-.1.:} ' KW 42 48 42 8 12,30
—— 1 ——--7 =
e T',, : I Fa KW 46 54 46 9 15,30
e —— L"\-..'-r'l.-"
- el Y
)
Geradheit: 0,5 — 0,6 mm/300 mm §
Geradheit: 0,1 mm/300 mm auf Anfrage -E
=
=
SR Schiebehiilsen ROhlmg Bezeichnung MaRe [mm] Gewicht §
Werkstoff: 9 Smn 28 K. gd b ok L [kg/St.] %
In Anlehnung an DIN 5463. Gg Fy [
SR 16 16 4 40 35 0,25
e — SR 21 21 5 45 43 0,40
SR 26 26 6 60 59 1,00
i " SR 42 42 8 90 7 2,60
H'.;! SR 46 46 9 90 95 3,25
| P
EK Einbaufertiger Klemmring
Werkstoff: C 45, Oberflache briiniert. Bohrungen sind mit ES abge- i
stimmt.
In Anlehnung an DIN 5463. o @ -I-
o
s
! i e
Bezeichnung Anzahl MaRe [mm] Gewicht
Nuten gd b gC [kg/St.]
Gg Fq gA oB o B, 0B, e f; K L
EK 16 6 16 4 52 38 5 10 6 26 2 14 0,20
EK 21 6 21 5 62 43 6,4 " 7 35 3 14 0,25
EK 26 6 26 6 70 56 6,4 " 7 40 3 15 0,25
EK 42 8 42 8 95 75 10,5 18 1 60 3 22 0,85
EK 46 8 46 9 99 80 10,5 18 11 65 3 24 0,95
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ES Einbaufertige Schiebehiilse

Werkstoff: C 45, Nuten zu Bohrungen nicht abgestimmt.
In Anlehnung an DIN 5463.

Bezeichnung Anzahl MaRe [mm] Gewicht
Nuten gd b gC oF [kg/St.]
G, F, oA oB 9B, H, h h, L E
ES 16 6 16 4 52 38 53 26 3 28 35 9 0,20
ES 21 6 21 5 62 48 6,4 35 35 34 50 10 0,30
ES 26 6 26 6 70 56 6,4 40 35 42 60 10 0,50
ES 42 8 42 8 95 75 10,5 60 4 60 90 16 1,30
ES 46 8 46 9 99 80 10,5 65 4 65 100 16 1,50
ESS Einbaufertige Schiebehiilse — & —-
aus Sonderbronze i P /{{f Iaﬁ-mﬁ"‘.l
Werkstoff: hochwertige Bronze GBZ 12, Nuten zu Bohrungen nicht - i I o 'r;-.; ] ! I. Ffr__..a,,.: i
abgestimmt. =2y o VL %:\u;-_;-_ Il
In Anlehnung an DIN 5463. L1 "-:-. T _"'@ s

—ta L, ot - I

i IE R L pTTE

= Ly ——o
Bezeichnung Anzahl MaRe [mm] Gewicht
Nuten gd b [kg/St.]
Gg Fy D, D, Dy Dg L L Ly

ESS 16 6 16 4 28 48 38 6 44 12 8 0,25
ESS 21 6 21 5 32 55 45 7 44 12 8 0,30
ESS 26 6 26 6 38 62 50 7 46 14 8 0,40
ESS 42 8 42 8 63 95 78 9 73 16 10 1,45
ESS 46 8 46 9 72 110 90 11 97 18 10 2,25
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Einbau und Wartung

Trapezgewindetriebe TGT

Einbau

Trapezgewindetriebe sind beim Einbau sorgféltig auszurichten — sollten die
entsprechenden Messvorrichtungen fehlen, wird der Gewindetrieb vor dem
Anbau des Antriebes einmal von Hand {iber die gesamte Lange durchgedreht.
UngleichmaBiger Kraftbedarf und/oder Laufspuren auf dem SpindelaufRen-
durchmesser lassen hierbei auf Fluchtungsfehler zwischen Spindelachse und
Fiihrung schlieRen. In diesem Fall sind zunéchst die betreffenden Befesti-
gungsschrauben zu lockern und der Gewindetrieb ist nochmals von Hand
durchzudrehen. Bei nunmehr gleichmaBigem Kraftbedarf sind die entspre-
chenden Elemente auszurichten, andernfalls ist der Fluchtungsfehler durch
lockern weiterer Befestigungsschrauben zu ermitteln.

Abdeckung

Trapezgewindetriebe sind naturgema® weniger empfindlich gegen Verunreini-
gungen als Kugelgewindetriebe, vor allem bei niedrigen Drehzahlen (z. B.
Handbetrieb).

Bewegungsantriebe, insbesondere mit Kunststoffmuttern, erfordern jedoch
ebenfalls SchutzmaBnahmen &dhnlich wie Kugelgewindetriebe.

Schmierung

Olschmierung
Wird bei Trapezgewindetrieben nur in Sonderfallen angewandt.

Fettschmierung

Dies ist die gangige Schmierung bei Trapezgewindetrieben. Die Schmier-
intervalle richten sich nach den Betriebsbedingungen; ein Reinigen der Spindel
vor der Befettung ist empfehlenswert, inshesondere beim Einsatz von Hoch-
leistungsschmieranlagen.

Fettsorten: Wélzlagerfette ohne Festschmierstoff-Anteil.

Betriebstemperatur

Héngt von der Art der verwendeten Mutter, den Schmierbedingungen und den
gestellten Anforderungen ab. Bei Temperaturen iiber 100 °C (bei Kunststoffmut-
tern tiber 70 °C) bitten wir um Riicksprache.

Verschleill
Kann von Hand gepriift werden; betrdgt das Axialspiel beim eingéngigen
Gewindetrieb mehr als 1/4 der Steigung, so ist die Mutter auszutauschen.

www.thomsonlinear.com
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Trapezgewindetriebe/Spiralfederabdeckung/Keilwellen

Die Struktur des
Bestellcodes:

Trapezgewindetriebe

Bestellbeispiel:

1 Trapezgewindespindel mit
Spindelenden

Bestellbeispiel:

1 Trapezgewindemutter

Die Struktur des
Bestellcodes:
Spiralfederabdeckung

Die Struktur des
Bestellcodes:

Keilwelle

B L

1. Produkt
TGS = Trapezgewindespindel
TGM=Trapezgewindemutter

2. Type
Spindel: RPTS
Mutter: LKM, EKM, KSM, SKM,
LRM, EFM

3. Gewinde-Nenndurchmesser
[mm]

4. Gewinde-Steigung [mm]

5. Gewinde-Teilung [mm]
Nur bei mehrgangigen Gewinde:
Der Abstand zwischen zwei auf-
einander folgenden Gewinde-
gédngen in axialer Richtung =
Steigung/Gangzahl

6. Gewinde-Richtung
RH = Rechtsgewinde
LH = Linksgewinde

1. Spindelende 1
Standard-Endenform D, F, H, J, L, S,
T, W, Z, siehe S. 75ff
K = nach beigefiigter Kunden
zeichnung
X = nur Trennen

8. Hinweis auf Endenlénge 1
Bei Ausfiihrung K Endenlénge [mm]

9. Gesamtlange TGS [mm]

HEEMEN

10. 1. 12.

10. Spindelende 2
Standard-Endenform D, F H, J, L, S, T,
W, Z, siehe S. 75ff
K = nach beigefiigter Kundenzeichnung
X = nur Trennen
11. Hinweis auf Endenlénge 2
Bei Ausfiihrung K Endenldnge [mm]

12. Sonderausfiihrungen oder mit Zubehor
0 = Nein
1 =Ja

TGS RPTS|. %.(023. (.10 P 0 (%A [C)- [ ]- 0900 W ).[0

1. Produkt
TGS= Trapezgewindespindel

2. Type
Spindel: RPTS

3. Gewinde-Nenndurchmesser
[mm]
24

4. Gewinde-Steigung [mm]
10

5. Gewinde-Teilung [mm]
5

6. Gewinde-Richtung
RH = Rechtsgewinde

o, LA 9,028 10 P 05, 8

1. Produkt
TGM=Trapezgewindesmutter

2. Type
Mutter: LRM

3. Gewinde-Nenndurchmesser [mm]
24

4. Gewinde-Steigung [mm]
10

e

1. Produkt
SF = Spiralfederabdeckunug

2. Kleinster Durchmesser D8 [mm]

AR

1. Produkt
KW= Keilwelle

3. Gesamtlange [mm]

4. Kleinste Lange L8 [mm]

2. BaugroBe

8. 9. 1. 12.

1. Spindelende 1
Standard-Endenform L

9. Gesamtlinge TGS [mm]
900

10. Spindelende 2
Standard-Endenform W

12. Sonderausfiihrungen oder mit Zubehor
0 = Nein

5. Gewinde-Teilung [mm]
5

6. Gewinde-Richtung
RH = Rechtsgewinde

5. Einbaulage
V= Vertikal
H = Horizontal

3. Lange [mm]

www.thomsonlinear.com
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Linear Motion. Optimized.

Mit ihrer leichtgéngigen, prazisen und kostengiinstigen Positionierfunktion
bieten Gewindetriebe die optimale Losung fiir lhre Anwendung.

Die Prézisions-Gewindetriebe von Thomson Neff stellen eine hervorragende und wirtschaftliche Losung fiir lhre linearen
Antriebsanforderungen dar. Thomson Neff entwickelt und produziert seit {iber 25 Jahren die qualitativ hochwertigsten
Gewindetriebe in diesem Industriezweig. Durch unser Prézisions-Rollverfahren wird eine genaue Posi-tionierung bis 0,075 mm /
300 mm gewdébhrleistet, und unser Beschichtungsverfahren mit PTFE erzeugt Systeme mit einem geringeren Leerlaufdrehmoment
und einer héheren Lebensdauer.

Thomson Neff verfiigt iiber ein groes Angebot an Standard-Kunststoffmuttersystemen, die spielfrei oder als Standard-Supernut®
ausgefiihrt sind. In allen diesen Standard-Kunststoffmuttersystemen wird ein Verbundstoff aus Acetal mit PTFE verwendet,
welcher eine hervorragende Schmierfahigkeit mit oder ohne zusétzliche Schmierung bietet und gleichzeitig verschleiBarm ist.
Durch die Einfiihrung unserer neuen, einzigartigen und patentierten Bauweise ohne Spiel, bietet Thomson Neff Systeme mit
hoher axialer Steifigkeit, Spielfreiheit und einem absolut geringen Leerlaufdrehmoment, um die Anforderungen an den Motor

zu verringern. Dadurch entstehen kostengiinstigere Produkte mit einer hdheren Leistungsfahigkeit und Lebensdauer. Beide
Ausfiihrungen passen sich automatisch den VerschleiBbedingungen an, so dass eine Spielfreiheit fiir die Lebensdauer der
Mutter gewahrleistet ist.

Zusitzlich bietet Thomson Neff einen Konstruktionsservice fiir lhre Anwendungsanforderungen. Damit lassen sich
Gewindetriebe nach lhren Angaben herstellen. Nehmen Sie heute noch Kontakt zu Thomson Neff auf und besprechen Sie lhren
Anwendungsfall mit einem unserer erfahrenen Produktspezialisten.

Liefermoglichkeiten

Um eine genaue Positionierung zu gewéhrleisten, ist die e I TTTY R v S .Ls- -
Spielreduzierung von entscheidender Bedeutung. Auf P N -

dem Markt sind mehrere Arten von Vorspannvarianten, T TR U T
die alle eine nachgebende Vorspannung einsetzen.

Da diese Mechanismen nur eine geringe Steifigkeit
aufweisen, ist zum Beibehalten der Position eine hohe
Vorspannung notwendig.

Dies fiihrt zu einem hohen Leerlaufdrehmoment, kiirzerer
Lebensdauer und verminderter Leistung. Die Kosten fiir
das System steigen und ein gréRerer Motor wird bengtigt.

Die Losung — THOMSON NEFF

Mit der Einfiihrung der patentierten Mutter der Baureihe
XC mit ActiveCAM wird eine optimale axiale Steifigkeit
bei gleichzeitig minimalem Leerlaufdrehmoment erreicht.
Die Verwendung einer extrem steifen Edelstahlhiilse

fiir die Vorspannung fiihrt zu einer uniibertroffenen
axialen Steifigkeit. Das axiale Spiel wird ohne hohe
Vorspannung beseitigt und damit ein méglichst geringes
Leerlaufdrehmoment erreicht.

Nachjustierung der Vorspannung
bei Verschlei

Der im Lauf der Zeit auftretende Verschleil wird durch
den einzigartigen ActiveCAM-Mechanismus automatisch
ausgeglichen, ohne dabei Steifigkeit und Positions-
genauigkeit einzubiiBen bzw. das Leerlaufdrehmoment
zu beeinflussen.

US-Patent #5839321 und ein oder mehrere ausléandische
Entsprechungen.
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Qualitatsgewindetriebe

- ActiveCAM Technologie
- Hochwertige Kunststoffmuttern
- Hohe Prizision

Einsatzbereiche fiir Gewindetriebe
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Linear Motion. Optimized.

Préazisions-Gewindetriebe und Supernuts:

Eigenschaften / Vorteile

Geringe Kosten
Erhebliche Einsparung im Vergleich zu Kugelgewindetrieben.

Vielfalt
GroRe Auswahl an Steigungen und Durchmessern.

Schmierung

Intern geschmierte Kunststoffmuttern arbeiten ohne zusétzliche
Schmierung. Wir empfehlen trotzdem die Verwendung von TriGEL-Fett
oder einem Trockenschmiermittel zur Verldngerung der Lebensdauer.
Siehe Seite 100.

Vibration und Gerauschentwicklung

Keine Vibration durch Kugelumlenkungen und haufig
geringere horbare Gerduschentwicklung verglichen mit
Kugelgewindetrieben.

Aspekte zur Ausfiihrung

Belastung
Supernuts stellen eine kostengiinstige Losung fiir mittlere bis leichte
Belastung dar. In vertikalen Anwendungen sollten die Anti-Backlash-

Supernuts mit dem Gewinde/Flansch auf der Unterseite montiert werden.

Einseitige Belastung
Einseitige Belastungen, die auf die Mutter ggf. ein Moment ausiiben,
fiihren zu einem friihzeitigen Ausfall.

Kritische Drehzahl
Siehe Diagramm zu kritischer Drehzahl auf Seite 93.

Kundenspezifische Lésung
Madglichkeit, die Komponenten an lhre Anwendung anzupassen.

Korrosionshestéandig*
Spindeln aus Edelstahl, Muttern aus Acetal.

Umgebung
Weniger anféllig fiir Verschmutzung durch Partikel als
Kugelgewindetriebe.

Geringes Gewicht
Weniger Masse muss bewegt werden.

Temperatur

Die durch die Umgebung und Reibung erzeugte Warme ist die
Hauptursache fiir einen friihzeitigen Ausfall der Kunststoffmutter.
Beachten Sie die unten aufgefiihrten Grenzwerte der Temperatur und
besprechen Sie Ihren Anwendungsfall in Bezug auf Dauerbetrieb,
hohe Belastung und Anwendungen mit hohen Drehzahlen mit
unseren Produktspezialisten. Thomson empfiehlt fiir Umgebungen

mit sehr hohen Temperaturen Bronzemuttern. Wir beraten Sie auch
gerne bei der Auswahl eines Hochtemperaturkunststoffs fiir eine
kundenspezifische Anwendung.

Wirkungsgrad

Mit der Ausnahme von sehr hohen Steigungen gilt: je hdher die
Steigung, desto besser der Wirkungsgrad. Auch wenn das Acetal in
Verbindung mit PTFE eine ausgezeichnete Schmierfdhigkeit aufweist,
haben Kugelgewindetriebe einen deutlich hoheren Wirkungsgrad als
Gewindetriebe.

Tatsdchliche Wirkungsgrade siehe Seite 99.

Grenzwerte fiir die Lange

. Spindeldurchmesser max. Lénge
Knicklast 10 mm 1200 mm
Siehe Diagramm zu Knicklast auf Seite 94. 12—16 mm 1800 mm
Selbsthemmung >16-mm L 3600 mm
Bei geringen Steigungen kdnnen Gewindetriebe selbsthemmend StEIQUNQSQEH_a}IIle“
sein. Fiir optimale Einsatzbedingungen sollte die Steigung der Standardqualitét (SRA) 250 um/300 mm
Spindel grundsitzlich gréRer als 1/3 des Nenndurchmessers sein. Prézisionsqualitdt (SPR) 75 ym/300 mm
Montage Spindeln Muttern**
Wasser- Wirme-
Maximal- Reibungs- Zug- aufnahme ausdehnungs-
temperatur koeffizient Material Material festigkeit (24 STD. %) koeffizient
82°C 0,08-0,14 Edelstahl* Acetal mit PTFE 55 N/mm? 0,15 9,7x10%1/°C

*1,4301 (AIS1 304) und 1,4305 (AISI1303) ** Andere Materialien auf kundenspezifischer Basis erhéltlich.

Niitzliche Formeln fiir Gewindetriebe

DREHMOMENT, ROTATORISCH-LINEAR

Antrieb der Spindel, um die Bewegung der Mutter
umzusetzen oder Antrieb der Mutter, um die Bewegung
der Spindel umzusetzen.

Drehmoment = Belastung (N) x Steigung (mm)

(Nmm) 27t x Wirkungsgrad
WIRKUNGSGRAD
% Wirkungsgrad = tan (Steigungswinkel) <100

tan (Steigungswinkel + “Arctan” f)
f = Reibungskoeffizient

92

DREHMOMENT, LINEAR-ROTATORISCH
Belastung der Mutter, um die Spindel zu drehen.

Drehmoment = Bélastung x Steigung x Wirkungsgrad
2

Als Regel gilt: Systeme mit einem Wirkungsgrad von 50 %
und héher sind nicht selbsthemmend. Wirkungsgrade
siehe Seite 99. Die im Katalog aufgelisteten Wirkungsgrade
sind bei einem Reibungskoeffizienten von 0,1 berechnet.
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Diagramm fiir kritische Drehzahlgrenzwerte

Jede Gewindespindel hat einen Grenzwert in Bezug auf die Drehzahl. An diesem Punkt wird durch die Drehzahl eine starke Vibration
hervorgerufen. Dieser kritische Punkt verdndert sich je nach der der verwendeten Endlagereinrichtung des verwendeten Lagerfalls.

Um mit diesem Diagramm zu arbeiten, miissen Sie die bendtigten Drehzahlen und die maximale Ldnge zwischen den Lagern
bestimmen. Wahlen Sie danach einen der vier unten aufgefiihrten Lagerfélle. Die kritische Drehzahl befindet sich an dem Punkt,
an dem die Drehzahl (waagerechte Linien) die Spindellange zwischen den Lagern (senkrechte Linien) schneidet, die sich durch
die unten aufgefiihrten Lagerfalle andert. Es wird empfohlen, die Spindeln mit hdchstens 80 % des kritischen Drehzahlgrenzwertes
zu betreiben.

Warnung: Die Kurven fiir die dargestellten Spindeldurchmesser basieren auf dem kleinsten Kerndurchmesser einer Standardspindel innerhalb des
NenngréBenbereichs und sind bei der maximalen Drehzahl der Mutter abgeschnitten. Dieser Wert fiir 1/min DARF NICHT UBERSCHRITTEN werden, unabhéngig
von der Spindellénge.
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100 MAXIMALE LANGE (mm) ZWISCHEN DEN LAGERN

Lagerfall 1~ 150 300 460 610 760 910 1070 1220 1370 1520 1680 1830 1980 2130 2290 2440 2590 2740 3050 3200
Lagerfall2 250 510 760 1020 1270 1520 1780 2030 2290 2540 2790 3050 3300 3560 3810 4060 4320 4570 4830 5080
Lagerfall3 300 610 910 1220 1550 1850 2160 2460 2770 3070 3380 3910 4010 4320 4620 4930 5230 5540 5840 6150

Lagerfall4 380 760 1140 1520 1910 2290 2670 3020 3400 3780 4170 4550 4930 5310 5690 6070 6450 6830 7210 7570

e (s (oo} ot} £ ol

Lagerfall 1 Lagerfall 2 Lagerfall 3 Lagerfall 4

www.thomsonlinear.com 93



Tromson
Linear Motion. Optimized.
Diagramm fiir die kritische Knickkraft

Dieses Diagramm dient zur Bestimmung der maximalen Druckbeanspruchung der Spindel. Normalerweise kénnen unter Zugspannung
betriebene Spindeln eine Belastung bis zur bemessenen Tragféhigkeit der Mutter aufnehmen. Die Lagerfélle beeinflussen die Tragféhigkeit
der Spindel. Die vier Standardvarianten sind mit den entsprechenden Lagerféllen unten aufgefiihrt. Zur Bestimmung des sicheren Mindest-
durchmessers der Spindel miissen Sie den Punkt ermitteln, an dem sich die Linien der Druckbeanspruchung (waagerecht) und der Spindel-
lange (senkrecht) schneiden. Wenden Sie sich an das Werk, wenn die Werte fiir die Belastung im Bereich der gepunkteten Linien liegen.

Warnung: Die Tragfahigkeit der Mutter DARF NICHT UBERSCHRITTEN werden. Die Kurven fiir die Spindeldurchmesser basieren auf dem kleinsten Kerndurchmesser
einer Standardspindel innerhalb des NenngroBenbereichs.

2121802

1129848 \
AN
613854
N D

444822
400339 \\ AN
s X

AN

266893 N
222411

177928 N

/

AN ™~ T—100

133446 AN

88964
66723 \

44482 \ N
40033 \ \\ 64
35585 \ AN
31137

26689 N N
22241

17792
13344 N

N
8896 \ \ \ \ ™~

6672

/_
A
/

L~
v
//

DRUCKBEANSPRUCHUNG (N)

4448

|~
//:,// /l

T
—
L~
e
/
/
P
N

N
AN NG N
\ S~
\ N~
\ VNN N\ =
\ \ NN \\\\“ <
444 LAY Mo 16 Y. N\ 20
6 8 10 11 12 MAXIMALE LANGE (mm) ZWISCHEN DEN LAGERN

Lagerfall 1 130 250 380 510 640 760 890 1020 1140 1270 1400 1520 1650 1780 1910 2030 2160 2290 2410

—

@

4}

-
//

124

N

Lagerfall 2 250 510 760 1020 1270 1520 1780 2030 2290 2540 2790 3050 3300 3560 3810 4060 4320 4570 4830
Lagerfall 3 3

D

0 710 1070 1450 1800 2160 2510 2870 3230 3580 3960 4320 4670 5030 5380 5740 6100 6480 6860

Lagerfall 4 510 1020 1520 2030 2540 3050 3560 4060 4570 5080 5590 6100 6600 7110 7620 8130 8640 9140 9650
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Lagerfall 1 Lagerfall 2 Lagerfall 3 Lagerfall 4
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Produkteigenschaften Gewindetriebe

Baureihe Thomson Neff-Prazisions-Gewindetrieb
: b Standard - 250 pm / 300 mm
Steigungsgenauigkeit Prézision - 75 ypm / 300 mm
Durchmesser 10 bis 24 mm
Steigung 2 bis 45 mm

0,02 bis 0,25 mm (Standardmutter)

Spiel spielfrei erhéltlich
Dynamische Last bis 1550 N
Max. statische Last bis 6675 N
Katalogseite 97 his 99
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Produktverfiigbarkeit Gewindetriebe

Metrisch Steigung (mm)
2 3 4 5 6 8 10 12 15 16 20 25 35 45
10 [ Nel [ ] [ ) [} [} [} [}
E
Eln ° ° ° ° ° ° ° °
=
S| eo0 [ ° ° ° °
S
(=]
20 [ Nel [ ) [} [ ] [} [}
24 ®o
e = GréRe mit Rechtsgewinde auf Lager O = GroRe mit Linksgewinde auf Lager
Zoll

Gewindetriebe mit Zoll-Abmessungen sind ebenfalls erhéltlich.

Weitere Informationen finden Sie im Internet unter www.thomsonlinear.com Steigung (Zoll)

0,050 0,063 0,083 0,100 0,125 0,167 0,200 0,250 0,375 0,500 0,800 1,000 1,200 2,000
3/8 eo eo eo eo0 ° ° eo eo0 eo ° °
= |16 o o o
N
E |12 ° eo ° ° ° ° °
—
e
a |58 oo eo ° ° °
3/4 eo0 eo0 eo0 eo0 ° ° eo0
1 eo eo eo0 eo ° °

Hinweis: MiniaturgroBen sind ebenfalls erhaltlich. Informationen finden Sie im Internet unter www.thomsonlinear.com
Kundenspezifische Durchmesser und Steigungen auf Anfrage.
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Linear Motion. Optimized.

Bestellinformation

Thomson Neff stellt die Gewindetriebe fiir eine optimale Leistungsfahigkeit selbst her. Um eine ordnungsgeméRe Funktion zu
gewdhrleisten empfehlen wir, ausschlieBlich original Thomson Neff Muttern und Spindeln in Kombination mit den passenden
Produkten zu verwenden. Dies ist vor allem bei unseren eigenen Gewindeabmessungen von Bedeutung. Wéhlen Sie eine der DIN
entsprechende SpindelgrélRe auf Seite 99, wenn Austauschbarkeit ein Anforderungskriterium ist.

Fiir den Betrieb eines Gewindetriebes mit Kunststoffmutter wird die Verwendung eines Schmiermittels empfohlen. Damit wird
die Lebensdauer der Einheit und die zuldssige Betriebslast erhdht.

Hinweis: Die Belastungsangaben im Katalog basieren auf der Verwendung eines Schmiermittels.

Schmiermdglichkeiten siehe Seite 100 und 101.

Teilenummer der Mutter I | I | I | I |
(siehe Seite 97 und 98)

Préfix fiir Modellnummer SpindelgréBe aus Tabelle

der Mutter auf Seite 99.

(nur Buchstaben - (Keine Angabe fiir

2 oder 3 Zeichen) Genauigkeitsprafix)
Beispiel

| x | [ c| [ 8] | 10x2M |

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass die ausgewéhite Mutter fiir den Einsatz mit dem ausgewahlten Spindeldurchmesser angeboten
wird. Zur Uberpriifung siehe ,Spindel-Baureihen” auf Seite 97 und 98.

Teilenummer der Spindel (siehe Seite 99) I | I | I | I | I - |
Genauigkeitsprafix SpindelgréBe Spindellange
(3 Buchstaben fiir (Angabe fiir (Einheiten bitte
Prézisions- oder Durchmesser angeben -
Standardgenauigkeit) und Steigung) vorzugsweise mm)
Beispiel THEEEEEER 10x2M | [ 50mm |

Wenn die Spindel und die Mutter dasselbe Suffix fiir die
SpindelgroRe aufweisen (siehe o. a. Beispiele), sind diese
beiden Komponenten fiir einen ordnungsgemaflen, gemein-
samen Betrieb ausgelegt.

96 www.thomsonlinear.com



Baureihe XC — Spitzenreiter in Sachen Leistung

e

b

N
|

Typ Gewindemutter

Spindel- | Einsatz Abmessungen Zuldssige Leerlaufmoment
Modell- durch- auch dyn. )
N messer | mit Zoll- B (mm) Belastung min. max. -
52 (mm) | gewinde | A (mm) max C (mm) TH (mm) (N) (Nmm) (Nmm) =
XCB3700 10 5/16, 3/8 20,8 47,6 6,4 M16 x 1,5 100 7 21 E
XCB5000 12 7/16,1/2 28,4 57,2 9,5 M25 x 1,5 550 7 21 §
-]
XCB6200 16 5/8 35,6 66,0 12,7 M30 x 1,5 775 14 42 §
XCB7500 20 3/4 41,4 13,7 12,7 M35x 1,5 1100 21 n E
XCB10000 24 1 47,8 76,2 15,2 M40 x 1,5 1550 35 "
r—:
% ),
|
Nur XCF3700 XCF5000, XCF6200
Typ Flanschmutter
Spindel- | Einsatz Abmessungen Zuldssige Leerlaufmoment
Modell- durch- auch dyn. :
messer | mit Zoll- B (mm) Belastung min. max.
Nr. (mm) |gewinde|A(mm)| max | D(mm) | E(mm) | F(mm) |BCD (mm) (N) (Nmm) (Nmm)
XCF3700| 10 5/16,3/8 | 20,8 47,6 38,1 5,1 5,1 28,6 100 7 21
XCF5000 | 12 1/16,1/2 | 284 57,2 44,5 5,6 76 35,5 550 7 21
XCF6200| 16 5/8 35,6 66,0 54,1 5,6 12,7 429 775 14 42
AFT3700 - Die OEM-Ldsung
Typ Flanschmutter
Sdpindrt]al- Einsat;[z Abmessungen Zuldssige Leerlaufmoment
urch- | auc dyn. .
Modell-| esser |mitzoll-| A | B C D E F G | BCD | Belastung min. max.
Nr. | (mm) |gewinde|(mm)|(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) |(mm) | (mm) (N) (Nmm) (Nmm)
AFT3700| 10 (3/8,7/16 | 196 | 50,8 | 51 | 38,1 | 5,1 15 | 180 | 28,6 45 14 35

Bestellhinweise siehe Seite 96
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Linear Motion. Optimized.

Baureihe SB — Kompakte Gewindemuttern

THT‘
c
B—=
Typ Gewindemutter
Spindel- | Einsatz Abmessungen Zuldssige | max.

Modell- | dureh- auch dyn. | statische

O0UEI- 1 messer | mit Zoll- Belastung | Last Leerlaufmoment

[ (mm) | gewinde | A(mm) | B(mm) | C(mm) | TH(mm) (N) (N)
SB3700 10 5/16, 3/8 19,1 19,1 6,4 M16x 1,5 310 1550
SB5000 | 12,16 | 7/16,1/2 | 254 25,4 9,5 M22 x 1,5 445 2225  |keine Vorspannung
SB1000 20, 24 3/4,1 38,1 38,1 12,7 M35x 1,5 1335 6675

Baureihe MTS - Einfach zu montierende Flanschmutter

r—F
L
_
Typ Flanschmutter MTS3700 solo MTS5000, MTS6200, MTS7500
Spindel- Einsar;rz Abmessungen Zulc%i:issige
durch- auc yn.
Modell- | o cer | mit Zoll- Belastung | Leerlaufmoment
Nr (mm) gewinde A (mm) | B(mm) | D(mm) | E(mm) | F(mm) | BCD (mm) (N)
MTS3700 10 3/8,7/16 | 18,0 38,1 38,1 5,1 5,1 28,6 325
MTS5000 12 1/2 19,1 38,1 38,1 5,1 6,4 28,6 550 .
keine Vorspannung
MTS6200 16 5/8 22,4 4.4 38,1 5,1 16 30,2 775
MTS7500 20 3/4 28,6 44.5 50,8 5,1 16 36,5 1200

Bestellhinweise siehe Seite 96

Hinweis: Die zuldssige Belastung bezeichnet die maximale Betriebslast mit Schmierung bei Raumtemperatur,
50 % Einschaltdauer und 500 1/min. Eine Erhéhung der Drehzahl fiihrt zu einer Verringerung der maximalen Betriebslast.
Bei 1000 1/min betrdgt die Betriebslast ungefahr 50 % der zuldssigen Belastung.
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Metrische Edelstahlprazisionstrapezgewindespindeln

Gerollte Prazisionstrapezgewindetriebe haben eine polierte Oberflache und bieten damit
einen optimalen Wirkungsgrad und geringen Verschlei3. Alle Spindeln bestehen aus
Edelstahl, um Korrosionsfestigkeit und eine glatte Oberfldche zu gewahrleisten. SPT- und
SRT-Spindeln entsprechen den Anforderungen nach DIN 103, wahrend SPR- und SRA-
Spindeln Giber optimierte Gewindeformen fiir Hochstleistungen verfiigen.

_— Teilenummer o :
durcplrr]r?:sser Steigung PI::;T'S)I(J[L: ; ;;é:gafriér_ GroRRe Kerndurchmesser bei ollr Reﬁl?ngsfﬂfﬂim
(mm) (mm) genauigkeit | genauigkeit (mm) (%)
2% SPT SRT 10 x 2M 74 42 @
3 SPT SRT 10 % 3M 6.4 53 £
5 SPR SRA 2-10 x 2,5M 71 64 E
10 6 SPR SRA 4-10x 1,5M 8,2 66 S
10 SPR SRA 510 x 2M 75 76 -
20 : SRA 6-10 x 3,3M 8.4 81 =
35 - SRA 10-10 x 3,5M 74 81
3* SPT SRT 12x 3M 8,0 18
4 SPR SRA 212 x 2M 92 54
5" SPT SRT 2-12x 2,5M 8,9 59
6 SPR SRA 3-12x 2M 9,1 63
12 10" SPT SRT 4-12 x 2,5M 8,9 73
15 SPR SRA 6-12 x 2,5M 87 78
25 - SRA 10-12x 2,5M 9,2 82
45 - SRA 15-12 x 3M 9,6 81
4% SPT SRT 16 x 4M 1,3 18
5 SPR SRA 2-16 x 2,5M 12,2 52
6 8 SPR SRA 4-16 x 2M 13,0 63
16 SPR SRA 7-16 x 2,3M 12,6 75
25 - SRA 5-16 x 5M 11,5 80
35 - SRA 7-16 x 5M 12,2 82
a* SPT SRT 20 x 4M 15,3 42
8 SPR SRA 2-20 x 4M 14,8 59
% 12 SPR SRA 3-20 x 4M 15,0 67
16 SPR SRA 4-20 x 4M 15,0 72
20 - SRA 5-20 x 4M 15,0 76
15 - SRA 9-20 x 5M 15,8 82
24 5 SPT SRT 24 x 5M 18,5 42

*entspricht den Anforderungen nach DIN 103 Teil 1 und 2. Toleranzgrad 7e.
Aentspricht den Anforderungen nach DIN 103 Teil 1, nicht definiert in Teil 2 und 3.
Maximal verfiighare Spindelléngen siehe Seite 92
Bestellhinweise siehe Seite 96
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Schmierung

Ubersicht
Wir bieten ein vollstdndiges Angebot an Schmiermitteln,
darunterauch unsere Fette flir Anwendungenim Reinraum
und im Vakuum. Die Produktreihe TriGel wurde speziell
entwickelt, um eine Schmiermittelldsung fiir einen weiten
Einsatzbereich in linearen Antriebssystemen zur Verfii-
gung zu stellen. Wahlen Sie fiir Inre Anforderungen das
geeignete Schmiermittel.
So erhalten Sie von |hren Thomson-Neff-Produkten die
beste Leistungsfahigkeit.

Tabelle zur Auswahl des Schmiermittels fiir Trapezgewindetriebe

0,45-kg-Tube

TriGel-300S-1

7832868/TriGel-450R-1

n.z.

Thomson Neff TriGel-300S TriGel-450R TriGel-600SM TriGel-1200SC TriGel-1800RC

Anwendung Gewindetriebe, Kugelgewindetriebe Bronzemuttern Gewindetriebe, Kugelgewindetriebe
Supernuts, Linearlager Kunststoffmuttern | Linearlager,
Kunststoffmuttern Reinraum, Bronzemuttern,

hohes Vakuum Reinraum, Vakuum

Maximal- 200 °C 125°C 125°C 250 °C 125°C

temperatur (392 °F) (257 °F) (257 °F) (482 °F) (257 °F)

Tragmaterial Kunststoff auf Metall auf Metall Metall auf Metall Kunststoff oder Metall auf Metall
Kunststoff Bronze auf Stahl Metall,
oder Metall Kombination

Mechanische Belastung | gering mittel mittel bis stark gering bis mittel | mittel

Sehr geringe Drehmoment- | ja — — ja —

verdanderung im Verhaltnis

zur Temperatur

Sehr geringes Anlauf- ja ja — ja ja

moment

Kompatibilitat mit nicht empfohlen nicht empfohlen nicht empfohlen mdglich nicht empfohlen

reaktionsfahigen ohne OEM-Priifung ohne OEM-Priifung ohne OEM-Priifung ohne OEM-Priifung

Chemikalien

Kompatibilitat mit kann zum Aufquellen der| kann zum Aufquellen der| kann zum Aufquellen der| mdglich kann zum Aufquellen

Kunststoffen und Silizium-Gummidichtung | EPDM-Dichtung fiihren | EPDM-Dichtung fiihren der EPDM-Dichtung
fiihren fiihren

Elastomeren

Einsatz im Reinraum nicht empfehlenswert nicht empfehlenswert nicht empfehlenswert mdglich maglich

Einsatz im hohen Vakuum | nicht empfehlenswert nicht empfehlenswert nicht empfehlenswert moglich moglich

Dampfdruck (25 °C) andert sich andert sich andert sich 1x10% Pa 0,5x 10° Pa
mit der Menge mit der Menge mit der Menge

Verpackung

10-cc-Spritze TriGel-300S 7832867/TriGel-450R 0,1-kg-Tube/TriGel-600SM | TriGel-1200SC 7832869/TriGel-1800RC

* Maximaltemperatur bei Dauerexposition. Hohere Temperaturen sind zuléssig, sollten jedoch durch den OEM in der endgiiltigen Anwendung bestétigt werden.
Die Grenzwerte fiir niedrige Temperaturen liegen bei -15 °C und niedriger. Weitere Angaben erhalten Sie von Thomson Neff.
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PTFE-Trockenschmiermittel
Entwickelt fiir Trapezgewindetrieb-Anwendungen mit Kunststoff auf Metall

Eine Beschichtung aus PTFE besteht aus einer trockenen Schicht,
die zwischen dem Metallsubstrat und der Polymerdurchfiihrung
oder der Fiihrungsmutter eine Schmiersperrschicht bildet. Damit
ist die Anwendung eineszusétzlichen Schmiermittels, das erneut
aufgetragen werden muss, in manchen Féllen lberfliissig.

Die Beschichtung eignet sich sehr gut fiir unsere Baureihe XC
(SuperNut), bestehend aus Kunststoffmuttern und Gewindetrieben
aus Edelstahl. Es entfallen Wartungs-intervalle zur Schmierung,
und die Beschichtung zieht keine Schmutzpartikel an wie ein
Schmiermittel. Mit einem Schmiermittel sind zwar geringere
Reibungskoeffizienten als mit einem Trockenschmiermittel
mdglich, die Schmierung muss jedoch zur Vermeidung eines
Leistungsabfalls gewartet werden. Eine Beschichtung mit PTFE
stellt eine attraktive und saubere* Alternative zu Fetten und Olen dar.
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Typische Eigenschaften

Typ: Verbindung mit Feststoffschmiermittel

Ziel: Erhohte Schmierfahigkeit, verringerte(r) Reibung / Verschleifl
Aussehen: Schwarze Beschichtung

Dicke: Ca.13-25ym

Aktives Schmiermittel: Polytetrafluorathylen

Reibungskoeffizient: 0,06 bis 0,12

Temperaturbetriebsbereich fiir die Beschichtung: -250 °C bis 290 °C

Saurebesténdigkeit: Hervorragend

Basenbesténdigkeit: Sehr gut

Losungsmittelbestéandigkeit: Hervorragend

*Durch den Verschleill zwischen Mutter und Spindel entstehen einige Partikel. Mit der Zeit kann die Spindel Anzeichen einer
.polierten” Oberflache aufweisen. Dies muss kein Zeichen fiir eine Fehlfunktion sein.
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Anfrageformular
Kontaktadresse
Firma:
Anschrift:
Ansprechpartner: Ansprechpartner:
Telefon: Telefon:
Fax: Fax:
E-Mail: E-Mail:

Parameter des Kugelgewindetriebes

Durchmesser: mm  Steigung: mm Steigungsrichtung: rechtslaufig linkslaufig
Genauigkeit: /300 mm Ausfiihrung Mutter: spielfrei: vorgespannt: Spiel:
Hublénge: mm Lange der Laufbahn: mm Gesamtlange: mm
Anwendung:

Umgebung:
Schmierung: 0l Fett
Menge: Jahreshedarf Menge: Lieferlos

Montage des Kugelgewindetriebes

Antriebselement: Spindel Mutter Einbaulage: horizontal vertikal diagonal
Maximale Geschwindigkeit: U/min Maximale Last: kN
Lagerfall:

fest-fest los-fest los-los frei-fest

—{H [0 =0 =T

Angaben fiir Last/Lebensdauer

Last Geschwindigkeit Zeitspanne
Nutzung: (N) (m/s) (s)
Bendtigte Lebensdauer: x108Umdr. F
Bendtigte Lebensdauer: std Fy
Minimale dynamische Last: kN Fs

Maglichkeiten fiir den Baugruppenaufbau
Spindeln, auf Lange geschnitten, mit montierten Muttern
Spindeln, auf Lange geschnitten, mit getrennt gelieferten Muttern
Spindeln, Enden gegliiht, mit montierten Muttern
Spindeln, Enden gegliiht, mit getrennt gelieferten Muttern
Spindeln, komplett bearbeitet, mit montierten Muttern
Spindeln, komplett bearbeitet, mit montierten Muttern und Lagereinheiten
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Anwendungen

Einbau einer drehenden Kugelgewindemutter

Olbad “

Einbau einer Sicherheitsmutter

Bei senkrechtem Einbau des Kugel-

F gewindetriebes wird der Einsatz
# einer Sicherheitsmutter empfohlen.

; Diese fangt die Last ab, falls die

: Kugelgewindemutter gewaltsam
i zerstort wird.

Verpackung, Transport, Lagerung, :
Einbau, Schmierung, Montage, i
Endenbearbeitung |

Sicherheitsmutter

1. Lagerung/Verpackung
Voraussetzung fiir bis zu 6-monatige Lagerung in trockenen -
RAumen: Serviceangehot
Konservierung mit Zeller+Gmelin Multicor LF80. -
Kugelgewindetriebe mit beigelegten Kieselgur-Packchen in
Plastikfolie verschweif3t.

2. Einbau
2.1 Fluchtungsfehler reduzieren die Lebensdauer
2.2 Vor dem Einbau sind Kugelgewindetriebe mit
einem umweltfreundlichen Mittel zu reinigen
2.3 Nach der Reinigung sofort mit dem vorgesehenen
Schmiermittel behandeln

3. Schmierung durch den Kunden (siehe Seite 58 und 59)

4. Demontage der Kugelgewindemutter durch den Kunden
Demontage nur in zwingenden Féllen. Um Kugelverlust
zu vermeiden, ist die Mutter auf eine Hiilse zu schrauben. Wir fiihren kurzfristig fachgerechte Instandsetzungsarbeiten unter

anderem an Kugelgewindetrieben durch, sowohl im Hause als auch

beim Kunden vor Ort. Dieses Angebot gilt auch fiir Fremdfabrikate.

Eventuell notwendige Ersatzlieferungen sind durch unser Standard-

programm kurzfristig méglich.

5. Montage durch den Kunden
Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Beim Aufschrauben
der Mutter auf die Kugelgewindespindel keine Gewalt anwenden.

6. Einstellung der Kugelgewindemutter durch den Kunden

Eine Vorspannungsanderung empfehlen wir im Werk oder durch Bei Bedarf wenden Sie sich bitte an

unseren Kundendienst vor Ort vornehmen zu lassen. Thomson Neff GmbH
7. Endenbearbeitung Seirv.ice
7.1 Kugelgewindemutter auf Kugelgewindespindel Niirtinger Strale 70
abdecken D-72649 Wolfschlugen
7.2 Hartezone durch Schleifen oder Gliihen bei ca. 900°C Telefon +49(0)7022 504376

und anschlieBendes Drehen entfernen

1.3 Eventuell verzogene Kugelgewindespindel richten E-Mail: service.wolfschlugen@thomsonlinear.com
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Mutterntypen KGF-D, KGF-L: Bohrbild 1

Mutterntypen KGF-D, KGF-L: Bohrhild 2
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Mutterntypen KGF-N: Bohrbild 4
3
Mutterntypen KGF-D, KGF-N: Form E Mutterntypen KGF-D, KGF-L, KGF-N: Form S
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ENTWICKLUNG
LOGISTIK
SERVICE

B BIBUS GmbH
M BIBUS Vertriebsregionen

BIBUS GmbH
Max-Eyth-StraRe 41/1
DE-89231 Neu-Ulm

Telefon: +49 731 20769-0
Telefax: +49 731 20769-620

E-Mail: info@bibus.de
www.bibus.de
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