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Merkmale Trapezspindeln

Merkmale der Trapezspindeln

Aufbau und Merkmale

Die Trapezspindeln Typ DCM und DC erfiillen die Standards fur Trapezgewinde mit 30° Flankenwin-

kel. Sie verwen den Muttern aus einer Speziallegierung (siehe B16-3) und haben ein Prazi-
sions-Auengewinde, das ebenso wie der Kern druckgegossen ist. Dadurch wird gleichmaRigerer
O6here Genauigkeit u ohere Vers iRfestigkeit i Is bei mechanisch bearbeitete
pezspind
den Ein d dukt sind standardmaRig Spind G d
Zusatzlich sind je nach Anwendun g, auch Spindeln mit geschnittenem oder geschli ffenem Gewinde
ich. D g Iten Sie TH
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Merkmale

Merkmale der Trapezspindeln

Merkmale der speziell geroliten Spindeln

Fir Trapezspindeln sind speziell gerollte Spindeln in Standardlangen erhaltlich.

[Hohe VerschleiBfestigkeit]
Das Gewinde der Spindel wird durch Kaltrollen hergestellt und die Oberflache der Zahne ist auf Gber

250 HV gehartet und hochglanzpoliert. Dadurch sind die Spindeln extrem verschleif3fest und erzie-
len deutlich leichtgangige Bewegung bei Verwendung mit den Spindelmuttern.

[Verbesserte mechanische Eigenschaften]
In der Verzahnung der gerollten Spindel sorgt der Faserverlauf, der der auReren Kontur des Spin-

delgewindes folgt, fir eine dichte Struktur um den Zahnfu3. Dadurch wird die Bruchstarke erhoht.

[Zuséatzliche Endenbearbeitung]
Da die Spindeln gerollt sind, kann eine zusatzliche Endenbearbeitung der Lagersitze durch einfa-

ches Drehen oder Frasen erfolgen.

Hochfeste Zinklegierung

Die bei den Leitspindelmuttern verwendete hochfeste Zinklegierung ist duf3erst resistent gegen
ReibverschweilRung und Verschleill und verfligt Uber eine hohe Tragfahigkeit. Nachstehend werden
Informationen zu mechanischen und physikalischen Eigenschaften sowie zur Verschlei¥festigkeit

angegeben.
* Die Zahlenangaben sind Zielwerte—Diese Werte sind nicht garantiert.

[Mechanische Eigenschaften]

Tab. 1
Gegenstand Wert
Zugfestigkeit 275 bis 314 N/mm?
Dehngrenze (0,2%) 216 bis 245 N/mm?
Druckfestigkeit 539 bis 686 N/mm?
Stauchgrenze (0,2%) 294 bis 343 N/mm?
Bruchstarke 132 N/mm?X 107 (Schenk-Biegetest)
Kerbschlagbiegefes- : ~ )
tigkeit nach Charpy 0,098 bis 0,49 N-m/mm
Langenanderung 1 bis 5 %
Harte 120 bis 145 HV

TR [16-3
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[Physikalische Eigenschaften]

Tab. 2
Gegenstand Wert
Spezifische Schwerkraft 6,8
Spezifische Warme 460 J/(kg*K)
Schmelzpunkt 390 °C

[VerschleiRfestigkeit]

80 Tab. 3 [Prifaufbau: Amsler-Prifung]
— T T T T
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Abb. 1 Verschleilfestigkeit der hochfesten Zinklegierung
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Auswahlkriterien

Trapezspindeln

Auswahl der Trapezspindel

[Zulassige dynamische Belastung]

Die zulassige dynamische Belastung (F) ist der Belastungsgrad, bei dem die Flachenpressung des
Lagers auf die Oberflache der Gewindezéhne 9,8 N/mm? betragt. Dieser Wert gibt die Starke der

Gewindemutter an.

[pV-Wert]

Bei einem Gleitlager dient der pV-Wert, der die
Summe aus Flachenpressung (p) und Gleitge-
schwindigkeit (V) ist, als Mal3stab zur Auswahl
des geeigneten Typs. Nehmen Sie den angege-
benen pV-Wert in Abb. 1 als Richtwert zur Aus-
wahl der Trapezspindel. Der pV-Wert variiert je
nach Schmierbedingungen.

® fs: Sicherheitsfaktor

Zur Berechnung der auf die Trapezspindel
einwirkenden Belastung muss der Tragheits-
effekt, der je nach Gewicht und dynamischer
Geschwindigkeit eines Objekts variiert, genau
ermittelt werden. Bei Maschinen mit oszillie-
renden und rotierenden Bewegungen ist das
Ermitteln aller Faktoren, wie der Einfluss von
Start und Stopp, die sténdig wiederholt werden,
generell nicht einfach. Wenn die tatsachliche
Belastung nicht ermittelt werden kann, ist es da-
her erforderlich, bei der Auswahl eines Lagers
die empirisch ermittelten Sicherheitsfaktoren (fs)
gemal Tab. 1 zu bertcksichtigen.
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Gleitgeschwindigkeit V (m/min)
Abb. 1 pV-Wert
Tab. 1 Sicherheitsfaktor (fs)
Unterer
Belastungsart e i
Bei seltener auftretender 1 bis 2
statischer Belastung
Bei Ublicher Belastung in eine .
Richtung 2bis 3
Bei Belastung mit min. 4

Schwingungen/StRen

ALK

X16-5

. ujapuidszades)



o fr: Temperaturfaktor

Ubersteigt die Temperatur der Gewindemutter
den normalen Temperaturbereich, nimmt die
Resistenz gegen Reibverschweillung und die
Festigkeit des Materials ab. Daher muss die
zulassige dynamische Belastung (F) mit dem
entsprechenden Temperaturfaktor aus Abb. 2
multipliziert werden.

Analog missen bei der Auswahl der Trapez-
spindel hinsichtlich der Festigkeit folgende Glei-
chungen erfiillt werden:

Zulassige statische Belastung (F)

g < T°F

P:
fs  : Sicherheitsfaktor (siehe B¥16-5Tab. 1)
fr : Temperaturfaktor (siehe Abb. 2)
F : Zuléssige dynamische Belastung  (N)
P: : Axialbelastung (N)

@ Oberflachenharte und VerschleiRfestigkeit

Die Harte der Spindel beeinflusst die Ver-
schleiRfestigkeit der Trapezspindel entschei-
dend. Ist die Harte gleich oder geringer als 250
HV, steigt der Abrieb wie in Abb. 3 dargestellt.
Die Oberflachenrauhigkeit sollte maximal 0,80
Ra betragen.

Eine spezialgerollte Spindel erreicht durch das
Rollen eine Oberflachenharte von 250 HV und
mehr und eine Oberflachenrauigkeit von maxi-
mal 0,20 Ra. Dadurch sind geeignete gerollte
Spindeln hoch verschleilfest.

N16-6 ALK
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Abb. 2 Temperaturfaktor
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Abb. 3 Oberflachenhérte und Verschleilfestigkeit



[Berechnen der Flachenpressung p]
Der Wert p wird wie folgt berechnet:

Auswabhlkriterien

P:
p= ? X 9,8
p : Flachenpressung auf den Zahn bei einwirkender Axialbelastung (P N) (N/mm?)
F : Zulassige dynamische Belastung

Pr  : Axialbelastung

[Berechnen der Gleitgeschwindigkeit V zwischen den Zahnen]

Der Wert V wird wie folgt berechnet:
n*Do°n
cosa X 10°

V : Gleitgeschwindigkeit
Do : Flankendurchmesser (siehe MaRtabelle)

V=

n : Umdrehungen pro Minute
= S
" RXx10°
S : Vorschubgeschwindigkeit
R :Steigung
o : Steigungswinkel (siehe Malitabelle)

ALK

Auswahl der Trapezspindel

16-7
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Wirkungsgrad und Kraft
Der Wirkungsgrad (n), mit dem die Spindel ein Drehmoment in eine Kraft umwandelt, wird mit der
folgenden Gleichung ermittelt:

1 - utana

1 + p/tana

n

n : Wirkungsgrad

o : Steigungswinkel

n : Reibwiderstand

In Abb. 4 ist das Ergebnis der vorstehenden Gleichung dargestellt.

Die Kraft, die erzeugt wird, wenn ein Drehmoment zugefihrt wird, kann tber die folgende Gleichung
ermittelt werden.

2enen T
Faz 22 1°T
RX 10
Fa : Erzeugte Kraft (N)
T : Drehmoment (zugefiihrt) (Nm)
R : Steigung (mm)
//
_ 04 =01
o L —
o
2 1 1=0,15
2 031
£ ] 02
g 0257 oo / wen
02 ] }
o1+t
20 30 40 40073, 50

Steigungswinkel o

Abb. 4 Wirkungsgrad
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Genauigkeitsklassen

Auswahlkriterien
Genauigkeitsklassen

Tab. 2 Genauigkeit der Trapezspindel bei den Typen DCM und DC Einheit: mm
Symbol fiir die Spindel Gerolltes Gewinde Geschnittenes Gewinde Geschliffenes Gewinde
Genauigkeit T KA Gr™
Einfacher Steigungsfehler
(max.) +0,020 +0,015 +0,005
Mi“'erer(m;’;gs‘(eh'er £0,15/300 £0,05/300 +0,015/300

Hinweis: Die Symbole T, K und G geben die mechanische Bearbeitungsart der Spindel an. Spindeln mit geschnittenem und
geschliffenem Gewinde werden auf Bestellung gefertigt. Zu den maximalen Gewindelangen fragen Sie bitte THK.

TR E16-9
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Typ DCM

AuBenabmessungen Abmessungen Mutter
Baureihe/  ['Ayrendurchmesser
aroke Toleranz | Lénge s
D 9€ laurchmesser|  H B |Lochkreis| r F d
h9 L D+

DCM 12 22 0 30 44 6 5,4 31 1,5 7 1,5
DCM 14 22 _0.052 30 44 6 54 31 1,5 7 1,5
DCM 16 28 ' 35 51 7 6,6 38 1,5 8 1,5
DCM 18 32 40 56 7 6,6 42 1,5 10,5 2
DCM 20 32 40 56 7 6,6 42 1,5 10,5 2
DCM 22 36 0 50 61 8 6,6 47 2 14 2,5
DCM 25 36 -0,062 50 61 8 6,6 47 2 14 2,5
DCM 28 44 56 76 10 9 58 2 15 2,5
DCM 32 44 56 76 10 9 58 2 15 2,5
DCM 36 52 60 84 10 9 66 2,5 17 3
DCM 40 58 0 70 98 12 1 76 2,5 19 3
DCM 45 64 -0,074 75 104 12 11 80 2,5 21,5 4
DCM 50 68 80 109 12 11 85 2,5 24 4

Hinweis1: Geschnittene Spindeln (K) und geschliffene Spindeln (G) werden auf Bestellung hergestellt.
In der Abmessungstabelle sind Standard-Spindelldangen und maximale Spindellangen fir gerollite Spindeln angegeben
(T). Fiir maximale Langen bei den geschnittenen Spindeln (K) und geschliffenen Spindeln (G) fragen Sie bitte THK.
Hinweis2: Die zul. dynamische Belastung (F) gibt das Drehmoment an, bei dem die Flachenpressung auf die Oberflache der Gewindezahne 9,8 N/mm?
betragt. Die maximale Axialbelastung (sowohl beim Stopp als auch wahrend des Betriebs) ist auf die zulassige dynamischen Belastung oder
darunter eingestellt und muss unter Beriicksichtigung der Sicherheitsfaktoren ausgewahlt werden, die in Tab. 1 auf E116-5 dargestellt sind.
Hinweis3: Die zul. statische Belastung (P) des Flansches gibt die Festigkeit gegeniiber der Belastung an, wie in Abbildung rechts dargestellt.

Kombination Spindelmutter 2 DCM20 +1500L T

und Spindel

T

Gesamtléange der

Gewindespindel

(mm)
BaugroRe der Bearbeitung der Spindel
Spindelmutter (T: gerollte Spindel)

Anzahl der Muttern auf einer Spindel

Verschiedene Downloads zu den einzelnen Typen finden
16-10 ﬁﬁru:« Sie auf unserer Homepage fur technischen Su\;/)gort. https://tech.thk.com




H. F
] 1-¢d
T -1r /
n-n ﬂ 1
#D1t+ Lk‘r’gg -——————-—————-——1¢D1#Dr;gDoig Dk
4-¢B
Einheit: mm
. . . Standard-| Max. |[Zulassige| Zulissige .
Gewindespindel Spindel lange | Spindel- | dynami- | statische Gewicht
Spindel | lange sche Belastung
Aufen-|Flanken-| Kern- .| Stei- Belastung| des Flansches | . _: .
Typm durch- | durch- | durch- g&i; gungs- Fama | pums SnP\Ith?eerl- GSeF\)/;/::‘d;-
messer| messer |[messer winkel
D« Do Dr R o N N g kg/m
CS 12 12 11 9,5 2 [3°19”| 1000 1500 3920 | 20200 100 0,8
CS 14 14 | 12,5 [ 10,5 3 [4°22°| 1000 1500 4900 16900 85 1
CS 16 16 | 145 [ 12,5 3 [3°46°| 1000 1500 6670 | 31500 160 1,3
CS 18 18 16 | 135 4  [4°33"| 1000 2000 8730 | 42000 230 1,6
CS 20 20 18 | 155 4 [4°03"| 1500 2000 9800 37200 210 2
CS 22 22 | 19,5 | 16,5 5 [4°40°| 1500 2500 12400 | 48600 320 2,3
CS 25 25 | 225 | 195 5 [4°03"| 1500 3000 14200 | 39800 290 3,1
CS 28 28 | 2555 | 225 5 |[3°34"| 2000 3000 17900 | 69200 550 4
CS 32 32 29 | 255 6 [3°46° | 2000 4000 21100 | 54200 490 52
CS 36 36 33 | 29,5 6 [3°19°| 2000 4000 | 25800 | 84500 670 6,7
CS 40 40 37 | 335 6 |[2°57"| 2000 4000 33800 | 106000 | 980 8,4
CS 45 45 41 | 36,5 8 |[3°33"| 3000 5000 | 42100 | 125000 | 1310 10,4
CS 50 50 46 | 415 8 [3°10"| 3000 5000 | 50100 | 128000 | 1430 13

Gewindespindel

Mutter

Aufbau der Bestellbezeichnung

o Nur Spindelmutter
DCM20
_l_

Baureihe/-gréRe

e Gewindespindel

CS20 T +1500L

| T
Bearbeitung der

Typ-Nr. Spindel

der Spindel (T gerolltes Gewinde)

Gesamtlange der Spindel

(mm)

TR B16-11
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Typ DC

AuRenabmessungen Abmessungen Mutter
Baureihe/ AuRendurchmesser L Abmessungen Passfedernut
-grofie
D Toleranz 0 b Toleranz t ¢ d r
h9 -0,3 N9

DC 12 22 0 22 4 0 2 16 1,5 1
DC 14 22 22 4 2 16 1,5 1
DC 16 28 0052 26 5 0030 25 18 1,5 1
DC 18 32 31 7 2,5 22 2 1
DC 20 32 31 7 2,5 22 2 1
DC 22 36 0 40 7 0 2,5 26 2,5 1
DC 25 36 -0,062 40 7 -0,036 2,5 26 2,5 1
DC 28 44 45 10 4 32 2,5 1,5
DC 32 44 45 10 4 32 2,5 1,5
DC 36 52 49 12 4,5 40 3 1,5
DC 40 58 0 57 15 0 5 42 3 1,5
DC 45 64 -0,074 62 15 -0,043 5 48 4 1,5
DC 50 68 67 15 5 52 4 1,5

Hinweis1: Geschnittene Spindeln (K) und geschliffene Spindeln (G) werden auf Bestellung hergestellt.
In der Abmessungstabelle sind Standard-Spindelldngen und maximale Spindelléngen flr gerollite Spindeln angegeben
(T). Fiir maximale Langen bei den geschnittenen Spindeln (K) und geschliffenen Spindeln (G) fragen Sie bitte THK.
Hinweis2: Die zul. dynamische Belastung (F) gibt das Drehmoment an, bei dem die Flachenpressung auf die Oberflache der Gewindezahne 9,8 N/mm?
betrégt. Die maximale Axialbelastung (sowohl beim Stopp als auch wéhrend des Betriebs) ist auf die zuléssige dynamischen Belastung oder
darunter eingestellt und muss unter Beriicksichtigung der Sicherheitsfaktoren ausgewahlt werden, die in Tab. 1 auf B16-5 dargestellt sind.

Kombination Spindelmutter 2 DC20 +1500L T

und Spindel T
Gesamtlange der Spindel
(mm)
Baureihe/ Bearbeitung der Spindel
-gréfie (T: gerolltes Gewinde)

Anzahl der Muttern auf einer Spindel

Verschiedene Downloads zu den ein nden

n fi
Sie auf unserer Homepage fur technischen Su\;/)gort

https://tech.thk.com
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L
Einheit: mm
Gewindespindel Spindel Sta"ndard- I\_{Iax. Z;Jﬁ;?rl]?? Gewicht
Ia_nge La_nge .
Spindel | Spindel Belastung
AuRen- [Flanken-| Kern- Stei- Stei- Spindel- Gevyinde-
Typ#™™) durch- | durch- | durch- gung | 9ungs- Fém2 | Mutter | Spindel
messer | messer | messer winkel
D« Do D: R o N g kg/m -
CS 12 12 11 9,5 2 3°19° 1000 1500 2840 40 0,8 3
CS 14 14 12,5 | 10,5 3 4°22° 1000 1500 3630 45 1 g
CS 16 16 14,5 12,5 3 3°46° 1000 1500 4900 75 1,3 y,
CS 18 18 16 13,5 4 4°33” 1000 2000 6860 120 1,6 S
CS 20 20 18 15,5 4 4°03” 1500 2000 7650 110 2 5
CS 22 22 19,5 | 16,5 5) 4°40” 1500 2500 9900 180 2,3 %
CS 25 25 22,5 | 19,5 5 4°03” 1500 3000 11400 155 3,1 5
CS 28 28 255 | 22,5 5) 3°34° 2000 3000 14400 280 4
CS 32 32 29 25,5 6 3°46° 2000 4000 17100 230 5,2 -
CS 36 36 33 29,5 6 3°19° 2000 4000 21200 380 6,7
CS 40 40 37 33,5 6 2°57° 2000 4000 27500 520 8,4
CS 45 45 41 36,5 8 & 3000 5000 34900 730 10,4
CS 50 50 46 41,5 8 3°10° 3000 5000 42100 810 13

Aufbau der Bestellbezeichnung

o Nur Spindelmutter

DC20
-

Baureihe/-groRRe

e Gewindespindel

CS20 T +1500L
T

| Bearbeitung der |
Baureihe/ Spindel Gesamtlange der Spindel
-grole (T: gerolltes Gewinde) ~ (mm)

TR (316-13



Konstruktionshinweise Trapezspindeln

Passung

Fir die Passung von Gewindemutter und Gehause wird Spiel- oder Ubergangspassung empfohlen.
Toleranz des Gehause-Innendurchmessers G7

Montage

[Anfasen der Gehduseaufnahme] Tab. 1 Anfasung der Gehauseaufnahme
Zur Verstarkung der Flanschbasis der Spindel- Einheit: mm
mutter ist die Ecke ausgerundet. Daher ist es Baureihe Anfasung
erforderlich, die Innenkante der Aufnahme im C
A DCM (Min.)

Gehause entsprechend anzufasen.

12

14

. Ausgerundete Ecke
16 2
18

T 1 -
\E = j 2 25

28

32
36
40
Abb. 1 3
45

50
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Konstruktionshinweise

Schmierung

[Montagebeispiel]
In Abb. 2 sind Montagebeispiele fur die Trapezspindel dargestellt. Bei der Montage der Mutter muss
auf ausreichend festen Sitz in axialer Richtung geachtet werden. Die Toleranzen des Gehause-

Innendurchmessers entnehmen Sie bitte 116-14.

= =
u L
1 \
= = \
O ==
Abb. 2 Montagebeispiele fir die Trapezspindel
Schmierung

Die Gewindemutter ist bei Lieferung nicht geschmiert. Sobald das Lager montiert wurde, muss die
Gewindemutter mit einer angemessenen Menge an Schmierfett oder Schmierstoff behandelt wer-
den. Die Schmierungsmethode muss gemafR den Verwendungsbedingungen bestimmt werden.

[Schmierung mit 01 ) )

THK empfiehlt die Schmierung der Trapezspindel mit Ol. Sowohl die Olbadschmierung als auch die
Tropfschmierung sind effektiv. Die Olbadschmierung ist die wirksamste Methode und ist geeignet fiir
den Hochgeschwindigkeitsbetrieb, hohe Belastungen, hohe AuRentemperaturen und andere schwie-
rige Bedingungen. Sie unterstiitzt auRerdem die Kiihlung der Trapezspindel. Die Tropfschmierung
eignet sich flr niedrige und mittlere Geschwindigkeiten und leichte bis mittelschwere Ladungen. Kri-
terien, um den angemessenen Schmierstoff auszuwahlen siehe Tab. 2.

Tab. 2 Auswahl des Schmierstoffs

Bedingung Schmierstoffe
Niedrige Geschwindigkeit, Hochviskoses Ol fir Gleitflachen
hohe Last, hohe Temperatur oder Turbinendl
Hohe Geschwindigkeit, Niedrigviskoses Ol fiir Gleitflachen
leichte Last, niedrige Temperatur oder Turbinendl

[Schmierung mit Fett]
Bei dem seltener vorkommenden Betrieb bei niedriger Geschwindigkeit kann der Benutzer das Gleit-

system regelmafig schmieren, indem er Schmierfett manuell auf die Welle auftragt oder indem er die
Schmierbohrung in der Trapezspindel verwendet. THK empfiehlt die Verwendung von Lithiumfett der
Konsistenzklasse 2.

TR [316-15
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Bestellbezeichnung Trapezspindeln

Aufbau der Bestellbezeichnung

Die Bestellbezeichnung bezeichnet die Typenmerkmale. Siehe dazu das Beispiel unten zum Aufbau
der Bestellbezeichnung.

[Trapezspindeln]
® Typen DCM, DC und CS

o Nur Spindelmutter e Gewindespindel

DC20 CS20 T +1500L

g |
Bearbeitung der Spindel
(T: gerollte Spindel) Gesamtlange der Gewindespindel
(mm)

Baureihe/-groRRe

Baureihe/-groRe

e Kombination Spindelmutter 2 DC20 +1500L T

und Spindel

T
Gesamtlange der
Gewindespindel
(mm)

Baureihe/-groRe Bearbeitung der Spindel
(T: gerollte Spindel)

Anzahl der Muttern auf
einer Spindel
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VorsichtsmaRnahmen Trapezspindeln

[Handhabung]

(1) Achten Sie darauf, dass die Trapezspindel nicht herunterfallt oder plétzlichen StéRen ausgesetzt wird. Andernfalls kann
es zu Verletzungen bzw. Schaden am Produkt kommen. Selbst wenn keine duReren Anzeichen von Beschédigungen
vorhanden sind, ist es mdglich, dass das Produkt nach einem plétzlichen StofR nicht mehr ordnungsgemaR funktioniert.

(2) Tragen Sie bei der Handhabung des Produkts aus Sicherheitsgriinden Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe usw.

[VorsichtsmaBnahmen]

(1) Vermeiden Sie das Eindringen von Fremdkdrpern wie z. B. Bearbeitungsspanen oder Kihlflis-
sigkeit in das Produkt. Andernfalls kann es zu Schaden am Produkt kommen.

(2) Falls das Produkt in Bereichen verwendet wird, in denen mdéglicherweise Metallspane, Kihifl
Ussigkeit, Korrosion verursachendes Losungsmittel, Wasser usw. in das Produkt eindringen, Fal-
tenbalg, Abdeckungen usw. verwenden, um ein Eindringen in das Produkt zu verhindern.

(3) Haften Fremdkdrper, wie Metallspane, am Produkt, ist das Produkt zu reinigen und anschlieBend neu zu schmieren.

(4) Bringen Sie keine Stifte, Keile oder sonstigen Fixierungselemente gewaltsam in das Produkt ein.
Derartige Elemente kénnen Einkerbungen an den Gleitflachen des Produkts verursachen und
dadurch die Funktionstiichtigkeit des Produkts beeintrachtigen.

(5) Bei einem Schréglauf oder bei Montageungenauigkeiten an der Trapezspindel und dem die Gewindespin-
del abstiitzenden Bauteil kann sich die Lebensdauer der Baugruppe drastisch verkiirzen. Inspizieren Sie
die Komponenten griindlich, und achten Sie darauf, dass alle Komponenten ordnungsgemaR montiert sind.

(6) Beim vertikalen Einbau der Baugruppe ist eine Sicherheitseinrichtung einzubauen, oder es mus-
sen andere MalRnahmen ergriffen werden, die ein Umkippen der Baugruppe verhindern.

(7) Um Schaden am Produkt zu vermeiden, verwenden Sie die Trapezspindel in Kombination mit
einer Linearflihrung, einer Kugelnutwelle oder einem anderen Flihrungselement.

(8) Unterschiedliche Schmiermittel dirfen nicht miteinander vermischt werden. Selbst Schmiermittel, in
denen derselbe Typ von Verdickungsmittel verwendet wird, kdnnen sich bei einem Vermischen auf-
grund von ungleichartigen Zusatzen oder sonstigen Bestandteilen gegenseitig negativ beeinflussen.

[Schmierung]

(1) Vor Inbetriebnahme ist das Korrosionsschutzél sorgfaltig zu entfernen und das Produkt zu schmieren.

(2) Unterschiedliche Schmiermittel dirfen nicht miteinander vermischt werden. Selbst Schmiermittel, in
denen derselbe Typ von Verdickungsmittel verwendet wird, kdnnen sich bei einem Vermischen auf-
grund von ungleichartigen Zusatzen oder sonstigen Bestandteilen gegenseitig negativ beeinflussen.

(3) Wenn das Produkt unter Bedingungen, unter denen konstante Schwingungen auftreten, oder unter
besonderen Umgebungsbedingungen wie z. B. in Reinrdumen, unter Vakuum und bei extremen Tem-
peraturen eingesetzt wird, verwenden Sie das flr die Betriebsbedingungen geeignete Schmierfett.

(4) Fuhren Sie nach dem Schmieren einige Aufwarmhiibe mit dem Produkt aus, damit das Schmier-
mittel gleichmaRig tber das Innere des Produkts verteilt wird.

(5) Die Viskositat von Schmiermitteln kann sich abhangig von der Temperatur &ndern. Beachten Sie stets,
dass sich bei einer Veréanderung der Viskositat auch der Gleitwiderstand der Trapezspindel &ndern kann.

(6) Eine Schmierung mit einem mischstabilen Schmiermittel fihrt bei Trapezspindeln zu einem er-
héhten Drehmoment. Vor dem Betrieb fiihren Sie daher mehrere Bewegungszyklen zum Warm-
laufen aus, um sicherzustellen, dass sich der Schmierstoff ausreichend vermengt und verteilt hat.

(7) Direkt im Anschluss an die Schmierung kann sich Uberschiissiges Schmierfett verteilen. Entfer-
nen Sie dieses je nach Bedarf.

(8) Die Eigenschaften von Schmierfett verschlechtern sich, und die Leistungsfahigkeit der Schmie-
rung lasst im Laufe der Zeit nach. Uberpriifen Sie das Schmierfett daher regelméRig und tragen
Sie je nach Haufi gkeit der Verwendung der Maschine zusatzlich Schmierfett auf.
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(9) Die Schmierintervalle sind abhangig vom Betrieb und den Umgebungsbedingungen. Passen Sie
die Schmierintervalle und -mengen dementsprechend an.

(10)Wenn die Verwendung eines Schmiermittels vorgesehen ist, muss die Anwendung so gestaltet
werden, dass die Zirkulation des Schmiermittels nicht aufgrund der Montageposition der Trapez-
spindel behindert wird.

[Lagerung]

Trapezspindeln sind in einem Raum und waagerecht in ihrer Originalverpackung an einem Ort auf-
zubewahren, an dem sie keinen extremen Temperaturen und keiner hohen Luftfeuchtigkeit ausge-
setzt sind.

[Entsorgung]
Entsorgen Sie das Produkt ordnungsgemaf als Industrieabfall.
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Merkmale Trapezspindeln

Merkmale der Trapezspindeln

Aufbau und Merkmale

Die Trapezspindeln Typ DCM und DC erfiillen die Standards fur Trapezgewinde mit 30° Flankenwin-

kel. Sie verwen den Muttern aus einer Speziallegierung (siehe E116-3) und haben ein Prazi-
sions-Auengewinde, das ebenso wie der Kern druckgegossen ist. Dadurch wird gleichmaRigerer
Ohere Genauigkeit u Ohere Vers iRfestigkeit i Is bei mechanisch bearbeitete
pezspind
den Ein d dukt sind standardmaRig Spind G d
Zusatzlich sind je nach Anwendun g, auch Spindeln mit geschnittenem oder geschli ffenem Gewinde
ich. D g Iten Sie TH
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Merkmale

Merkmale der Trapezspindeln

Merkmale der speziell geroliten Spindeln

Fir Trapezspindeln sind speziell gerollte Spindeln in Standardlangen erhaltlich.

[Hohe VerschleiBfestigkeit]
Das Gewinde der Spindel wird durch Kaltrollen hergestellt und die Oberflache der Zahne ist auf Gber

250 HV gehartet und hochglanzpoliert. Dadurch sind die Spindeln extrem verschleif3fest und erzie-
len deutlich leichtgangige Bewegung bei Verwendung mit den Spindelmuttern.

[Verbesserte mechanische Eigenschaften]
In der Verzahnung der gerollten Spindel sorgt der Faserverlauf, der der auReren Kontur des Spin-

delgewindes folgt, fir eine dichte Struktur um den Zahnfu3. Dadurch wird die Bruchstarke erhoht.

[Zuséatzliche Endenbearbeitung]
Da die Spindeln gerollt sind, kann eine zusatzliche Endenbearbeitung der Lagersitze durch einfa-

ches Drehen oder Frasen erfolgen.

Hochfeste Zinklegierung

Die bei den Leitspindelmuttern verwendete hochfeste Zinklegierung ist duf3erst resistent gegen
ReibverschweilRung und Verschleill und verfligt Uber eine hohe Tragfahigkeit. Nachstehend werden
Informationen zu mechanischen und physikalischen Eigenschaften sowie zur Verschlei¥festigkeit

angegeben.
* Die Zahlenangaben sind Zielwerte—Diese Werte sind nicht garantiert.

[Mechanische Eigenschaften]

Tab. 1
Gegenstand Wert
Zugfestigkeit 275 bis 314 N/mm?
Dehngrenze (0,2%) 216 bis 245 N/mm?
Druckfestigkeit 539 bis 686 N/mm?
Stauchgrenze (0,2%) 294 bis 343 N'mm?
Bruchstarke 132 N/mm?®X 10" (Schenk-Biegetest)
Kerbschlagbiegefes- f _ 2
tigkeit nach Charpy 0,098 bis 0,49 N-m/mm
Langenanderung 1 bis 5 %
Harte 120 bis 145 HV
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[Physikalische Eigenschaften]

Tab. 2
Gegenstand Wert
Spezifische Schwerkraft 6,8
Spezifische Warme 460 J/(kg*K)
Schmelzpunkt 390 °C

[VerschleiRfestigkeit]

80 Tab. 3 [Prifaufbau: Amsler-Priifung]
— T T T T
g’ Ho‘chfes‘te Zin‘klegi(‘erung von THK Gegenstand Wert
=60 i diakei
% ‘ Brohze Iklasée 3 Dreh%e§?l?_\_/v indigkeit 185 min”’
£ Messing Klasse 3 | —1 ST
g40 P Belastung 392N
> =
20 ] Schmierstoffe Dynamodl
— /jj
e Phqsphorbrpnzg Klqsseg

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Strecke (km)

Abb. 1 Verschleilfestigkeit der hochfesten Zinklegierung
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Auswahlkriterien Trapezspindeln

Auswahl der Trapezspindel

[Zulassige dynamische Belastung]

Die zulassige dynamische Belastung (F) ist der Belastungsgrad, bei dem die Flachenpressung des
Lagers auf die Oberflache der Gewindezéhne 9,8 N/mm? betragt. Dieser Wert gibt die Starke der
Gewindemutter an.

[pV-Wert]
Bei einem Gleitlager dient der pV-Wert, der die

. . 1
Summe aus Flachenpressung (p) und Gleitge- 3
schwindigkeit (V) ist, als Mal3stab zur Auswahl — 5
des geeigneten Typs. Nehmen Sie den angege- e
benen pV-Wert in Abb. 1 als Richtwert zur Aus- § 3
wahl der Trapezspindel. Der pV-Wert variiert je 2l 2
nach Schmierbedingungen. 2
3>
% 1
5|07
8 05
3
© 03
0,2
o |
=
N
°
1 23 5710 2030 5070100 ﬁ
_— ]
Gleitgeschwindigkeit V (m/min) 'g
Abb. 1 pV-Wert &
]
® fs: Sicherheitsfaktor
Zur Berechnung der auf die Trapezspindel Tab. 1 Sicherheitsfaktor (fs)
einwirkenden Belastung muss der Tragheits- Unterer
effekt, der je nach Gewicht und dynamischer Belastungsart Grenzwert fs
Geschwindigkeit eines Objekts variiert, genau T —— ]
ermittelt werden. Bei Maschinen mit oszillie- statischer Belastung 1bis 2
renqen und rotierenden ngegungen ist das Bei Giblicher Belastung in eine 2bis 3
Ermitteln aller Faktoren, wie der Einfluss von Richtung 1S
Start und Stopp, die sténdig wiederholt werden, - -
. . . s Bei Belastung mit .
generell nicht einfach. Wenn die tatsachliche Schwingungen/StéRen min. 4

Belastung nicht ermittelt werden kann, ist es da-
her erforderlich, bei der Auswahl eines Lagers
die empirisch ermittelten Sicherheitsfaktoren (fs)
gemal Tab. 1 zu bertcksichtigen.
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o fr: Temperaturfaktor
Ubersteigt die Temperatur der Gewindemutter
den normalen Temperaturbereich, nimmt die
Resistenz gegen Reibverschweillung und die
Festigkeit des Materials ab. Daher muss die
zulassige dynamische Belastung (F) mit dem
entsprechenden Temperaturfaktor aus Abb. 2
multipliziert werden.
Analog missen bei der Auswahl der Trapez-
spindel hinsichtlich der Festigkeit folgende Glei-
chungen erfiillt werden:
Zulassige statische Belastung (F)
fF

P:
fs  : Sicherheitsfaktor (siehe E116-5 auf Tab. 1)
fr : Temperaturfaktor (siehe Abb. 2)
F : Zuléssige dynamische Belastung  (N)
P: : Axialbelastung (N)

A

fs

@ Oberflachenharte und VerschleiRfestigkeit

Die Harte der Spindel beeinflusst die Ver-
schleiRfestigkeit der Trapezspindel entschei-
dend. Ist die Harte gleich oder geringer als 250
HV, steigt der Abrieb wie in Abb. 3 dargestellt.
Die Oberflachenrauhigkeit sollte maximal 0,80
Ra betragen.

Eine spezialgerollte Spindel erreicht durch das
Rollen eine Oberflachenharte von 250 HV und
mehr und eine Oberflachenrauigkeit von maxi-
mal 0,20 Ra. Dadurch sind geeignete gerollte
Spindeln hoch verschleilfest.
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Abb. 2 Temperaturfaktor
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Abb. 3 Oberflachenhérte und Verschleilfestigkeit



Auswabhlkriterien

Auswahl der Trapezspindel

[Berechnen der Flachenpressung p]
Der Wert p wird wie folgt berechnet:

P:
p= ? X 9,8
p : Flachenpressung auf den Zahn bei einwirkender Axialbelastung (P N) (N/mm?)
F : Zulassige dynamische Belastung (N)
P :Axialbelastung (N)

[Berechnen der Gleitgeschwindigkeit V zwischen den Zahnen]
Der Wert V wird wie folgt berechnet:

v=_"" Do‘n
cosa X 10’
V : Gleitgeschwindigkeit (m/min)
Do : Flankendurchmesser (siehe Maltabelle) ~ (mm)
n : Umdrehungen pro Minute (min™)
=_ S
R X107
S : Vorschubgeschwindigkeit (m/min)
R  :Steigung (mm)
o : Steigungswinkel (sieche Malitabelle) °)

Berechnungsbeispiel zur Auswahl

Wenn die Trapezspindel DCM verwendet wird, wird eine Spindelmutter mit einer Vorschubgeschwindigkeit S =
3 m/min fur eine Axialbelastung P- = 1.080 N in einer Richtung empfohlen. Wahlen Sie vorlaufig den Typ
DCM32 (zulassige dynamische Belastung F = 21.100 N). Ermitteln Sie die Flachenpressung (p).

p=""x9g=_1980 98- 050N/mm?
F 21100

Ermitteln Sie die Gleitgeschwindigkeit (V).
Die Anzahl Umdrehungen pro Minute (n) der Gewindespindel, die fiir eine Vorschubgeschwindigkeit von S =
3 m/min erforderlich ist, wird wie folgt berechnet:

n= S ~ = 3 = =500 min™
R %10 6X%10

. . X X
y= 7Do800 _ mX29X500 . pe oL
cosaX10 c0s3°46'X 10
Aus dem Diagramm der pV-Werte (siehe Abb. 1 auf E116-5) ist zu ersehen, dass es nicht zu Gberma-
Rigem Verschlei® kommt, wenn die Gleitgeschwindigkeit (V) maximal 47 m/min gegeniiber einem Wert p von
0,50 N/mm? betragt. Ermitteln Sie dann den Sicherheitsfaktor (fs) zur maximal zulassigen dynamischen Belas-
tung (F). Mit den gegebenen Bedingungen: Temperaturfaktor fr = 1, und einwirkende Belastung P== 1.080 N,
wird der Sicherheitsfaktor wie folgt berechnet:

freF _ 1X21100 _
Pr 1080

Da die erforderliche Kraft erreicht wird, wenn ,fs* aufgrund der Art der Belastung mindestens 2 betragt, ist der
Typ DCM32 geeignet.

fs < 19,5
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Wirkungsgrad und Kraft
Der Wirkungsgrad (n), mit dem die Spindel ein Drehmoment in eine Kraft umwandelt, wird mit der
folgenden Gleichung ermittelt:

1 - utana

1 + p/tana

n

n : Wirkungsgrad

o : Steigungswinkel

n : Reibwiderstand

In Abb. 4 ist das Ergebnis der vorstehenden Gleichung dargestellt.

Die Kraft, die erzeugt wird, wenn ein Drehmoment zugefihrt wird, kann tber die folgende Gleichung
ermittelt werden.

2enen T
Fa= < 1" ° 3
RX 10
Fa : Erzeugte Kraft (N)
T : Drehmoment (zugefiihrt) (Nm)
R : Steigung (mm)
//
_ 04 u=01
kel L
o
2 ] 1=0,15
2 031
2 1
S 0257 / n=02
02 - i
o1
20 30 40 40073, 50

Steigungswinkel o

Abb. 4 Wirkungsgrad

Berechnungsbeispiel zur Antriebskraft

Ausgehend davon, dass die Trapezspindel Typ DCM20 verwendet wird und das zugefiihrte Drehmoment T
19,6 Nm betragt, wird die erzeugte Kraft ermittelt.

Berechnung des Wirkungsgrads (n) bei u = 0,2.

Steigungswinkel () bei Typ DCM20: 4°03’

Entsprechend dem Diagramm in Abb. 4 ist bei einem Reibungskoeffizienten p = 0,2 der Wirkungsgrad (n) n =
0,257.

Ermitteln der erzeugten Kraft.

2:nen*T _ 2X1X0,25X 19,6

= = 7700 N
R %107 4x10°

Fa =
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Montage und Wartung

Trapezspindeln

Montage

[Anfasen der Gehduseaufnahme]
Zur Verstarkung der Flanschbasis der Spindel-
mutter ist die Ecke ausgerundet. Daher ist es
erforderlich, die Innenkante der Aufnahme im
Gehause entsprechend anzufasen.

Ausgerundete Ecke

= 1
— E

Abb. 1

[Montagebeispiel]

Tab. 1 Anfasung der Gehduseaufnahme

Einheit: mm

Baureihe

Anfasung

DCM

(Min.)

12

14

16

18

20

22

25

28

2,5

32

36

40

45

50

In Abb. 2 sind Montagebeispiele fur die Trapezspindel dargestellt. Bei der Montage der Mutter muss
auf ausreichend festen Sitz in axialer Richtung geachtet werden. Die Toleranzen des Gehause-

Innendurchmessers entnehmen Sie bitte 116-14.

L

Abb. 2 Montagebeispiele flr die Trapezspindel

— JE) \
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Schmierung

Die Gewindemutter ist bei Lieferung nicht geschmiert. Sobald das Lager montiert wurde, muss die
Gewindemutter mit einer angemessenen Menge an Schmierfett oder Schmierstoff behandelt wer-
den. Die Schmierungsmethode muss gemafR den Verwendungsbedingungen bestimmt werden.

[Schmierung mit Ol

THK empfiehlt die Schmierung der Trapezspindel mit Ol. Sowohl die Olbadschmierung als auch die
Tropfschmierung sind effektiv. Die Olbadschmierung ist die wirksamste Methode und ist geeignet fiir
den Hochgeschwindigkeitsbetrieb, hohe Belastungen, hohe Aufentemperaturen und andere schwie-
rige Bedingungen. Sie unterstitzt auBerdem die Kihlung der Trapezspindel. Die Tropfschmierung
eignet sich fur niedrige und mittlere Geschwindigkeiten und leichte bis mittelschwere Ladungen. Kri-
terien, um den angemessenen Schmierstoff auszuwahlen siehe Tab. 2.

Tab. 2 Auswahl des Schmierstoffs

Bedingung Schmierstoffe
Niedrige Geschwindigkeit, Hochviskoses Ol fiir Gleitflachen
hohe Last, hohe Temperatur oder Turbinendl
Hohe Geschwindigkeit, Niedrigviskoses Ol fiir Gleitflachen
leichte Last, niedrige Temperatur oder Turbinendl

[Schmierung mit Fett]
Bei dem seltener vorkommenden Betrieb bei niedriger Geschwindigkeit kann der Benutzer das Gleit-

system regelmafig schmieren, indem er Schmierfett manuell auf die Welle auftragt oder indem er die
Schmierbohrung in der Trapezspindel verwendet. THK empfiehlt die Verwendung von Lithiumfett der
Konsistenzklasse 2.
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Bestellbezeichnung Trapezspindeln

Aufbau der Bestellbezeichnung

Die Bestellbezeichnung bezeichnet die Typenmerkmale. Siehe dazu das Beispiel unten zum Aufbau
der Bestellbezeichnung.

[Trapezspindeln]
® Typen DCM, DC und CS

o Nur Spindelmutter e Gewindespindel

DC20 CS20 T +1500L

g |
Bearbeitung der Spindel
(T: gerollte Spindel) Gesamtldnge der Gewindespindel
(mm)

Baureihe/-groRe

Baureihe/-groRe

o Kombination Spindelmutter 2 D C2 0 + 1 50 0 L T

und Spindel

T
Gesamtléange der
Gewindespindel
(mm)
Baureihe/-groRRe Bearbeitung der Spindel
(T: gerollte Spindel)

Anzahl der Muttern auf
einer Spindel
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VorsichtsmafRnahmen Trapezspindeln

[Handhabung]

(1) Achten Sie darauf, dass die Trapezspindel nicht herunterfallt oder plétzlichen StéRen ausgesetzt wird. Andernfalls kann
es zu Verletzungen bzw. Schaden am Produkt kommen. Selbst wenn keine duBeren Anzeichen von Beschédigungen
vorhanden sind, ist es méglich, dass das Produkt nach einem plétzlichen StofR nicht mehr ordnungsgeman funktioniert.

(2) Tragen Sie bei der Handhabung des Produkts aus Sicherheitsgriinden Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe usw.

[VorsichtsmaBnahmen]

(1) Vermeiden Sie das Eindringen von Fremdkorpern wie z. B. Bearbeitungsspanen oder Kihlflis-
sigkeit in das Produkt. Andernfalls kann es zu Schaden am Produkt kommen.

(2) Falls das Produkt in Bereichen verwendet wird, in denen moglicherweise Metallspane, Kihifl
Ussigkeit, Korrosion verursachendes Losungsmittel, Wasser usw. in das Produkt eindringen, Fal-
tenbalg, Abdeckungen usw. verwenden, um ein Eindringen in das Produkt zu verhindern.

(3) Haften Fremdkdrper, wie Metallspane, am Produkt, ist das Produkt zu reinigen und anschlieRend neu zu schmieren.

(4) Bringen Sie keine Stifte, Keile oder sonstigen Fixierungselemente gewaltsam in das Produkt ein.
Derartige Elemente kénnen Einkerbungen an den Gleitflachen des Produkts verursachen und
dadurch die Funktionstuichtigkeit des Produkts beeintrachtigen.

(5) Bei einem Schraglauf oder bei Montageungenauigkeiten an der Trapezspindel und dem die Gewindespin-
del abstiitzenden Bauteil kann sich die Lebensdauer der Baugruppe drastisch verkirzen. Inspizieren Sie
die Komponenten griindlich, und achten Sie darauf, dass alle Komponenten ordnungsgemaR montiert sind.

(6) Beim vertikalen Einbau der Baugruppe ist eine Sicherheitseinrichtung einzubauen, oder es mus-
sen andere MafRnahmen ergriffen werden, die ein Umkippen der Baugruppe verhindern.

(7) Um Schaden am Produkt zu vermeiden, verwenden Sie die Trapezspindel in Kombination mit
einer Linearfihrung, einer Kugelnutwelle oder einem anderen Fiihrungselement.

(8) Unterschiedliche Schmiermittel dirfen nicht miteinander vermischt werden. Selbst Schmiermittel, in
denen derselbe Typ von Verdickungsmittel verwendet wird, kénnen sich bei einem Vermischen auf-
grund von ungleichartigen Zusatzen oder sonstigen Bestandteilen gegenseitig negativ beeinflussen.

[Schmierung]

(1) Vor Inbetriebnahme ist das Korrosionsschutz6l sorgfaltig zu entfernen und das Produkt zu schmieren.

(2) Unterschiedliche Schmiermittel dlrfen nicht miteinander vermischt werden. Selbst Schmiermittel, in
denen derselbe Typ von Verdickungsmittel verwendet wird, kénnen sich bei einem Vermischen auf-
grund von ungleichartigen Zuséatzen oder sonstigen Bestandteilen gegenseitig negativ beeinflussen.

(3) Wenn das Produkt unter Bedingungen, unter denen konstante Schwingungen auftreten, oder unter
besonderen Umgebungsbedingungen wie z. B. in Reinrdumen, unter Vakuum und bei extremen Tem-
peraturen eingesetzt wird, verwenden Sie das fir die Betriebsbedingungen geeignete Schmierfett.

(4) Fuhren Sie nach dem Schmieren einige Aufwarmhiibe mit dem Produkt aus, damit das Schmier-
mittel gleichmaRig uber das Innere des Produkts verteilt wird.

(5) Die Viskositat von Schmiermitteln kann sich abhangig von der Temperatur dndern. Beachten Sie stets,
dass sich bei einer Veréanderung der Viskositat auch der Gleitwiderstand der Trapezspindel &ndern kann.

(6) Eine Schmierung mit einem mischstabilen Schmiermittel fihrt bei Trapezspindeln zu einem er-
héhten Drehmoment. Vor dem Betrieb fiihren Sie daher mehrere Bewegungszyklen zum Warm-
laufen aus, um sicherzustellen, dass sich der Schmierstoff ausreichend vermengt und verteilt hat.

(7) Direkt im Anschluss an die Schmierung kann sich liberschiissiges Schmierfett verteilen. Entfer-
nen Sie dieses je nach Bedarf.

(8) Die Eigenschaften von Schmierfett verschlechtern sich, und die Leistungsfahigkeit der Schmie-
rung lasst im Laufe der Zeit nach. Uberpriifen Sie das Schmierfett daher regelmaRig und tragen
Sie je nach Haufi gkeit der Verwendung der Maschine zusatzlich Schmierfett auf.

E116-12 TNHIK



VorsichtsmaRnahmen

(9) Die Schmierintervalle sind abhangig vom Betrieb und den Umgebungsbedingungen. Passen Sie
die Schmierintervalle und -mengen dementsprechend an.

(10)Wenn die Verwendung eines Schmiermittels vorgesehen ist, muss die Anwendung so gestaltet
werden, dass die Zirkulation des Schmiermittels nicht aufgrund der Montageposition der Trapez-
spindel behindert wird.

[Lagerung]
Trapezspindeln sind in einem Raum und waagerecht in ihrer Originalverpackung an einem Ort auf-

zubewahren, an dem sie keinen extremen Temperaturen und keiner hohen Luftfeuchtigkeit ausge-
setzt sind.

[Entsorgung]
Entsorgen Sie das Produkt ordnungsgeman als Industrieabfall.

TR E16-13

ujepuidszadel)



E16-14 nRIK



	A Technische Beschreibungen
	Trapezspindeln
	Merkmale
	Merkmale der Trapezspindeln
	Aufbau und Merkmale
	Merkmale der speziell gerollten Spindeln
	Hochfeste Zinklegierung


	Auswahlkriterien
	Auswahl der Trapezspindel
	Wirkungsgrad und Kraft
	Genauigkeitsklassen

	Maßzeichnungen und Maßtabellen
	Typ DCM
	Typ DC

	Konstruktionshinweise
	Passung
	Montage
	Schmierung

	Bestellbezeichnung
	Aufbau der Bestellbezeichnung

	Vorsichtsmaßnahmen


	B Produktspezifikationen
	Trapezspindeln
	Merkmale
	Merkmale der Trapezspindeln
	Aufbau und Merkmale
	Merkmale der speziell gerollten Spindeln
	Hochfeste Zinklegierung


	Auswahlkriterien
	Auswahl der Trapezspindel
	Berechnungsbeispiel zur Auswahl

	Wirkungsgrad und Kraft
	Berechnungsbeispiel zur Antriebskraft


	Montage und Wartung
	Montage
	Schmierung

	Bestellbezeichnung
	Aufbau der Bestellbezeichnung

	Vorsichtsmaßnahmen





