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1. Einfiihrung und Technologie

Einfithrung

Der Kugelgewindetrieb ist eine Antriebseinheit zur Um-
wandlung einer Dreh- in eine Linearbewegung und
umgekehrt. (Abb. 1).

Kugelgewindemutter
Kugeln
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Abb. 1 Funktion eines Kugelgewindetriebes

Er besteht aus der Spindel, dem Mutternsystem mit Ku-
gelrickfihrungselementen und den Kugeln als Walz-
elementen. Die Verbindung zwischen Spindel und Mut-
ter stellen die Kugeln dadurch her, daB sie sich in den
entsprechenden Laufbahnen von Spindel und Mutter
abwalzen.

Die zu lbertragenden Krafte verteilen sich auf eine
Vielzahl von Kugeln, so daB sich eine relativ kleine
spezifische Belastung ergibt. Der Kugelgewindetrieb
weist wegen seiner Rollreibung einen auBerst glinstigen
Reibungskoeffizienten auf.

Die Vorteile gegenuber dem Gleitgewindetrieb sind
Uberzeugend: Wirkungsgrad fir Prazisions-Kugelge-
windetriebe bis 98% gegeniiber 30% beim Gleitgewin-
detrieb und somit ein geringerer Leistungsbedarf.

Dieses extreme Verhdltnis 1aBt sich am besten durch
ein einfaches Beispiel demonstrieren. Bei einem Lei-
stungsbedarf von 1 kW fiir einen Linearvorschub sind
bei einem Gleitgewindetrieb 4 kW, jedoch fir den Kugel-
gewindetrieb nur 1,2 kW zu installieren.

Wenn der Energieverbrauch nicht immer ein wesent-
liches Kriterium darstelit, so 1aBt sich ein 4 kW-Motor
mit groBeren BaumaBen konstruktiv oft nicht unter-
bringen.

Die weiteren Vorteile:
Lange Lebensdauer, die ein Vielfaches von der des
Gleitgewindetriebes betragt. Die Warmeentwicklung
ist wesentlich geringer, was hohere Verfahrgeschwin-
digkeiten ermoglicht.

Durch diese Faktoren laBt sich schon ein groBer Teil
der hdoheren Kosten des Kugelgewindetriebes kompen-
sieren. Hierbei muB unter Umstanden beriicksichtigt
werden, daB er nicht selbsthemmend ist.

Bei Gleitreibung und geringen Relativgeschwindigkei-
ten (Schleichgang) kommt es immer wieder zum inter-
mittierenden Gleiten, dem sogenannten stick-slip, ob-
wohl ein gleichmaBiger Antrieb und eine konstante
Geschwindigkeit eingeleitet werden. Bei rollender Rei-
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bung tritt dieses unerwiinschte stick-slip nicht auf, so
daB wiederholt gleiche Positionen angefahren werden
kdnnen.

Hauptanwendungsbereiche

Der RACO-Kugelgewindetrieb bringt durch héchste Pra-
zision ausgezeichnete Voraussetzungen zur MeB- und
Steuertechnik mit, was fir die folgenden Anwendungs-
bereiche entscheidend ist.

Werkzeugmaschinenbau
Férdertechnik
Luftfahrtindustrie
Reaktortechnik
Handhabungstechnik
Medizintechnik

Wehrtechnik

MeB- und Pruftechnik
Verkehrstechnik

Radar- und Antennentechnik

Doooooooooo

Laufbahnprofile

RACO fertigt ein optimiertes Spitzbogenprofil (Abb. 2).
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Abb. 2 RACO-Spitzbogenprofil

Dieses Profil mit dem gréBtmdoglichen Lastwinkel f,
guten Schmiegungsverhaltnissen und einem Kugel-
durchmesser, der fir den jeweiligen Anwendungsfall
berechnet wird, bringt folgende Vorteile:

Hochste Tragzahlen und somit lange Lebensdauer
Beste Laufeigenschaften

Wirkungsgrad bis 98 %

Optimale Steifigkeit

Nahezu konstante Antriebsdrehmomente

Die Tiefe der Induktionshédrtung erlaubt ein spéteres
Nachschleifen auf einen gréBeren Kugeldurchmesser,
so daB bei einer Beschéddigung nicht gleich ein neuer
Kugelgewindetrieb gefertigt werden mu8.
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Um die Vorteile des standardmaBigen RACO-Spitz-
bogenprofils auch flr einen kostengtinstigen Kugelge-
windetrieb zu erhalten, haben wir das RACO-Rillenpro-
fil (DBP 2 544 755) entwickelt (Abb. 3).

Dieses Rillenprofil kann fur alle Durchmesser und
Steigungen gefertigt werden. Es ist pradestiniert fir
Anwendungen hochster Genauigkeit ohne Steigungs-
verzug bei normaler Belastung. Ein bedeutender An-
wendungsbereich ist die MeBtechnik.
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Abb. 3 RACO-Rillenprofil

Kugelriickfiihrungssysteme

Ein zwischen zwei Gewindegangen eingesetztes Um-
lenkstick (Einzelliberlauf) fuUhrtdie Kugeln jeweils wieder
in den vorherigen Gewindegang zuriick und erméglicht
so einen endlosen Umlauf.

Umfangreiche Forschungsarbeiten haben uns (ber die
externe Umlenkung und das S-férmige Umlenkstiick
zu dem geraden Umlenkstick gefiihrt: Fir Standard-
steigungen DBP Nr. 2 149 392 und weitere Auslandspa-
tente (Abb. 4 Bolzen).

Umienkstiick ,

IKugeln

Abb. 4 RACO-Umienkstiick (Bolzen)

Fir groBe Steigungen wird das gerade Umlenkstick
(DBP 2 149 392) gemaB Abb. 5 - PaBfeder eingesetzt.
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Mutter Umlenkstiick , Kugeln

(ohne Spindel gezeichnet)

Abb. 5 RACO-Umienkstiick (PafBfeder)

Bei geringem Bauraum und kurzen Hiben wird das Um-
lenkstiick (DBP 2941565) gemaB Abb. 6 eingesetzt,
worliber die Kugeln nach einer Umdrehung auf der
Spindel zuruckgefihrt werden.

Kugeln
/" Umlenkstick

Abb. 6 RACO-Umienkstiick (auf Spindel)

Die Vorteile:

~ Kompakte Baueinheit aufgrund kleiner Abmessungen

~ Optimaler Wirkungsgrad

~ Gestaltungsmdglichkeit der Mutter von 1 bis 8 Gewin-
degédngen

~ GroBe Laufruhe aufgrund der geometrischen Form

~ Hohe zulassige Drehzahlen

~ Lange Lebensdauer

~ Kiirzeste Umlenkung und daher gréBte Anzahl tragen-
der Kugeln.
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Axialspiel
Wie das Walzlager weist der Kugelgewindetrieb mit
Einzelmutter aufgrund des konstruktiven Aufbaues je

nach Abmessung ein axiales Spiel von 0,02 bis 0,1 mm
auf, das unabhangig von der Belastung konstant ist

(Abb. 7).
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Abb. 7 Axialspiel einer Einzelmutter

Die Belastung bewirkt eine elastische Verformung der
Materialien mit hystereseartigem Charakter, was zu-
séatzlich eine axiale Verschiebung bedeutet (Abb. 8).

Laufbahnprofil
(ohne Kugelkontakt)

Laufbahnprofil
(unbelastet)

Verformungslinie
(belastet)

Kugel
(unbelastet)

Kugel
(ohne Laufbahnprofilkontakt)

Abb. 8 Elastische Verformung
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Vorspannung von Mutternsystemen

Um das Axialspiel zu eliminieren und die axiale Ver-
schiebung aufgrund der Materialverformung maoglichst
gering zu halten, werden Muttern vorgespannt.

Man unterscheidet zwei Vorspannarten:

O-Vorspannung:

Der Distanzring driickt die Muttern auseinander und
erzeugt so die Vorspannung. Die Verlangerungen der
Lastwinkellinien ergeben ein O-férmiges Bild. Die Spin-
del steht im Vorspannungsbereich unter Zugspannung
(Abb. 9).

Distanzring

| Spindel

an

» ; }
/ 4 WV N Mutter
/,_,/, TEt Z Y Mutter

Abb. 9 O-Vorspannung

X-Vorspannung:

Die Muttern werden im Gehause mittels Anstellschraube
zusammengedriickt und somit vorgespannt. Der Begren-
zungsring begrenzt die Vorspannkraft. Die Verlangerung
der Lastwinkellinien ergeben ein X-férmiges Bild. Die
Spindel steht im Vorspannungsbereich unter Druck-
spannung (Abb. 10).

Begrenzungsring

7| Anstell-
" |lschrauben
~_~JGehiduse

Abb. 10 X-Vorspannung
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2. Mutternsysteme

Einzelzylindermutter
Baureihe A

Einfache Mutternausfiihrung. Aufnahme im Gehause.
Verdrehsicherung lGber PaBfeder.

==

Abb. 11 Einzelzylindermutter

Doppelzylindermutter

Baureihe C

Die Muttern werden im Gehause mittels Anstellschraube
zusammengedrickt und so zur X-Vorspannung ge-
bracht. Die Begrenzungsscheibe begrenzt die Vorspann-
kraft. Eine spatere Korrektur der Vorspannung ist durch
die Anstellschraube ohne Anderung der Begrenzungs-
scheibe nur in einem kleinen Bereich méglich. Hierbei
ist dann eine Demontage und Anderung bzw. Neuferti-
gung der Begrenzungsscheibe notwendig.
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Abb. 12 Doppelzylindermutter

Einzelflanschmutter
Baureihe E

Einfacher Einbau durch die Befestigung (iber Flansch.
Kein Gehause erforderlich.

Abb. 13 Einzelflanschmutter
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Doppelflanschmutter

~

Flanschanordnung mittig

Baureihe G

Durch die Verschraubung der Flansche an das Maschi-
nenteil werden die Muttern zusammengedrickt und so
zur X-Vorspannung gebracht. Eine Erhéhung bzw.
Korrektur der Vorspannung, bedingt durch VerschleiB,
ist nur durch den Einbau einer Begrenzungsscheibe mit
geringerer Dicke moglich.

Eine Arretierung der Muttern bei entsprechender Vor-
spannung kann durch PaBstifte werksseitig erfolgen.

Der Einbau der kompletten Einheit ist einfach.
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Abb. 14 Doppelflanschmutter

Doppeldifferentiaimutter
Baureihe |

Die beiden Muttern haben eine AuBenverzahnung mit
unterschiedlicher Zdhnezahl. Durch Verdrehen beider
Muttern in die gleiche Drehrichtung erfolgt eine Differen-
tialbewegung, die zur O-Vorspannung fihrt. Die Muttern
werden durch den Anlagebund des Gehauses axial
fixiert.

Die kleinste Abstufung der Vorspannung wird durch
Verdrehen beider Muttern in die gleiche Drehrichtung
jeweils um einen Zahn erreicht. Die Einstellung der Vor-
spannung ist genau und formschllissig gesichert. Eine
Korrektur kann nur bei Demontage der kompletten Ein-
heit erfoigen.

Abb. 15 Doppeldifferentialmutter
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Flanschdoppelmutter mit Vorspannvorrichtung
(Gebrauchsmusterschutz 7 708 184)

Baureihe L

Die O-Vorspannung wird durch Verdrehen der Muttern
gegeneinander mittels Druckschrauben eingestellt.
Axiale Abstitzung am Distanzring. Einstellung und
spatere Korrektur der Vorspannung ist sehr genau, ein-
fach und ohne Demontage méglich.

Der Einbau des Mutternsystems ist durch die Flansch-
befestigung sehr einfach.

Aufgrund des direkten Kraftflusses (kein Gehause) weist
die Einheit eine hohe Steifigkeit auf.

i Druckstick Druckschraube

Abb. 16 Flanschdoppelmutter mit Vorspannvorrichtung

Flanschmutter mit Vorspannvorrichtung
Baureihe N
Die O-Vorspannung wird durch Verdrehen der Muttern

gegeneinander mittels Druckschrauben eingestellit.

Einfache, stufenlose und genaue Ein- und Nachstellung
der Vorspannung auch im eingebauten Zustand.

Aufgrund des direkten Kraftflusses auf den Flansch und
der kompakten Bauform weist das System eine hohe
Steifigkeit auf. Die Montage mit der Flanschbefestigung
ist leicht und schnell méglich.

Druckrolle

_\
Druckschraube
EZEF T T 7 20
W= \>\\,\\,\\ =
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Abb. 17 Flanschmutter mit Vorspannvorrichtung
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Doppelflanschmutter mit Vorspannvorrichtung
Flanschanordnung auBBen
Baureihe Q

Die O-Vorspannung wird durch Verdrehen der Muttern
gegeneinander mittels Druckschrauben erreicht. Die
Fertigung des Gehauses erfolgt nach Kundenzeichnung.
Einstellung und spatere Korrektur der Vorspannung ist
sehr genau, einfach und ohne Demontage des Muttern-
systems moglich.

Druckschraube
T

Druckrolle

Abb. 18 Doppelflanschmutter mit Vorspannvorrichtung

Einzelmutter auf Vorspannung geschliffen.
(DBP 3 209 086)

Baureihe R

Die neuentwickelte Geometrie im Gewindeprofil der
Mutter mit Steigungskorrektur erzeugt die Vorspannung
und gewabhrleistet auBerdem eine gleichméaBige Last-
verteilung auf die einzelnen Gewindegange. Das bedeu-
tet hochste Tragzahlen und erhohte Lebensdauer.

Gegenlber dem vorgespannten Doppelmuttersystem
bendtigt diese Einheit ein wesentlich geringeres Bau-
volumen.

\

Abb. 19 Vorgespannte Einzelmutter mit und ohne Flansch

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN G.M.B.H.
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Abb. 20 Kurzhub-Kugelgewindetrieb
Kugein

RACO Kurzhub-Kugelgewindetrieb
(DBP 2 941 565)

Baureihe T

Die Lebensdauer eines Kugelgewindetriebes wird stark
von der Einbaugenauigkeit in das Aggregat beeinfluBt.
Durch Schragstellung von Spindel zur Mutter erfolgt die
Ubertragung der Last {iber wenige Kugeln. Vorzeitige
Zerstdrung ist die Folge.

im Kurzhub-Kugelgewindetrieb erfoigt die Riickfihrung
der Kugeln nach einer Umdrehung Gber Ruckfuhrungs-
sticke auf der Spindel im Gegensatz zu der Kugelum-
lenkung in der Mutter wie bei allen bisher bekannten
Kugelgewindetrieben. Die Mutter des Kurzhubkugel-
gewindetriebes wird daher von RACO beidseitig kon-
zentrisch zur Spindel gelagert und abgedichtet. Die
einmal eingegebene Fettfiillung kann daher den Raum
des Bewegungsablaufes nicht mehr verlassen und sorgt
fur eine Dauerschmierung.

Aufgrund der kleinen Abmessungen bendétigt der Kurz-
hub-Kugelgewindetrieb ein wesentlich geringeres Bau-
volumen als die herkdbmmliche Bauart.

Er wird bereits mit Erfolg in unseren Bremsgeréaten
eingesetzt. Weitere Anwendungsmoglichkeiten: Fir
kurze lineare Bewegungen wie z. B. bei Greifsystemen.
Aufgrund der guten Abdichtung kann der Kurzhub-Kugel-
gewindetrieb auch in flissigen Medien eingesetzt
werden.

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN G.M.B.H.

/" Umlenkstiick
/ o

Ve aleat. N

e

Abb. 20a RACO-Umlenkstiick (auf Spindel)

Vorteile

Kompakte geschlossene Baueinheit mit konzentri-
scher Lagerung

Dauerschmierung

Einsatz in fliissigen Medien

Lange Lebensdauer

Kleine Abmessungen

2.3 )
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3. Wartungsanweisung und
Konstruktionshinweise

Wartungsanweisung

Demontage und Montage eines Kugelgewindetriebes

RACO-Kugelgewindetriebe werden grundsatzlich mit
montierter Mutter geliefert. Ist eine Demontage der Mut-
ter erforderlich, wird wie folgt vorgegangen:

Zur Mutternaufnahme wird eine Montagehilse mit einem
AuBendurchmesser von 1,02 x d, und mindestens dop-
pelter Mutternlange bereitgestellt (Abb. 35).

) ]
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Montagehiilse
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Abb. 35 Montage und Demontage einer Mutter

Diese Hulse wird bis an den Gewindeanfang gefihrt
und die Mutter einschlieBlich der Kugeln entsprechend
der Steigungsrichtung auf sie gedreht. Die Mutter kann
so mit der Montagehiilse abgezogen werden.

Die Montage erfoigt in umgekehrter Reihenfolge, wobei
darauf zu achten ist, daB keine Kugeln in die ,toten‘
Gange zwischen den Umlenkstilicken geraten.

Defekte Kugelgewindetriebe und vorgespannte Muttern-
systeme sollten in unserem Werk repariert werden.

Einbau

Vor dem Einbau ist der Kugelgewindetrieb — soweit er-
forderlich — mit einem Reinigungsmittel wie z. B. Wasch-
benzin zu saubern. Die Reinigungsmittel durfen nicht
aggressiv auf die Abstreifermaterialien wie Nylon und
Filz wirken. Das Entfernen des Konservierungsmittels
ist in der Regel nicht erforderlich.

Die Kugelgewindetriebe sind werksseitig korrosions-
geschutzt und bendtigen vor Inbetriebnahme Schmier-
stoffzufuhr (Ol oder Fett).

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN G.M.B.H.
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Da Kugelgewindetriebe empfindlich gegeniiber Schmutz
und Spanen sind, missen sie grundsatzlich durch dichte
Abdeckungen wie Faltenbalge oder Teleskopfedern ge-
schitzt werden.

Um die gewunschte Lebensdauer zu erreichen, missen
sie beim Einbau ohne Fluchtungsfehler zwischen Spin-
dellagerung, Mutternaufnahme und Filihrungsbahnen
ausgerichtet werden.

Wird das Gehause fiir die Aufnahme der zylindrischen
Doppelmuttern vom Kunden beigestellt, betragt die zu-
lassige Planlaufabweichung der Mutternanlageflache
zur Zentrierbohrung im Gehause max. 0,005 mm.

Schmierung

Schmierstoffe haben die Aufgabe, die Reibung zu ver-
mindern und gemeinsam mit den Abdeckungen und
Abstreifern die Kugelgewindetriebe vor VerschleiB und
Korrosion zu schitzen. Die Auswahl des Schmierstoffes
und der Schmierungsart soll entsprechend der Drehzahl,
Belastung und Betriebstemperatur erfolgen. Die Walz-
lager-Schmiervorschriften kénnen zur Bindung der ge-
wahlten Losung als Basis herangezogen werden.

Aufgrund der Axialbewegung zwischen Spindel und
Mutter und der unvollkommenen Abdichtung ist der
Schmiermittelverlust jedoch gréBer als bei den her-
kémmlichen Walzlagern. Somit ist in der Regel eine
einmalige Fettfullung als Lebensdauerschmierung nicht
ausreichend. Graphit- und Molybdéndisulfid-Zusatze
soliten méglichst nicht verwendet werden.

Folgend sind einige grobe Richtlinien aufgefiihrt. Im
einzelnen Anwendungsfall muB die Schmierstoffauswahl
und das Schmierungssystem der gesamten Maschine
beriicksichtigt werden.

Olschmierung

Starke Betriebstemperaturschwankungen verursachen
u. a. Langenanderungen der Spindel, was auf die Posi-
tioniergenauigkeit einen negativen EinfluB hat. In der-
artigen Fallen kann das Ol im Gegensatz zum Fett
zusatzlich als Warmeabfuhrmedium verwandt werden.

Als Olqualitat empfehlen wir Umlauféle auf Mineralél-
basis mit Wirkstoffen zur Verbesserung der Alterungs-
bestandigkeit und des Korrosionsschutzes gemaB CL
nach DIN 51517 Teil 2. Bei hoher Belastung und/oder
niedrigen Drehzahlen sollten diese Umlaufdle zusatzlich
mit Wirkstoffen zur Erhéhung der Belastbarkeit und des
VerschleiBschutzes CLP nach DIN 51517 Teil 3 eingesetzt
werden.

Bei einer Olbadschmierung sollte die am tiefsten lau-
fende Kugel voll ins Ol eintauchen. Die zuzufiihrende OI-
menge bei einer Umlaufschmierung sollte je nach Ab-
messung und erforderlicher Warmeabfuhr ca. 5 bis
15 cm?®/h pro Gewindegang (= Anzahl Kugelumlaufe in
der Mutter) betragen.

Viskositatsempfehlungen sind in Abb. 36 aufgeflihrt. Bei
Kugelgewindetrieben groBerer Abmessungen werden
dickfliissige (hohe Viskositatswerte) Ole gewahlt.
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nxd Viskositat Viskositats-Klasse

Drehzahl [min~"] x| (cSt/40 °C) DIN 51519

Nenndurchmesser

[mm]

bis 1000 400-1100 ISOVG 460
ISOVG 680
1SO VG 1000

1000- 10000 150- 350 ISOVG 150

ISOVG 220
ISOVG 320

10000- 40000 35- 110 ISOVG 46
ISOVG 68
ISOVG 100

40000-110000 17- 50 ISOVG 46
ISOVG 32
ISOVG 22

Abb. 36 Viskositatsempfehlung

Fettschmierung

Die Fettschmierung hat den Vorteil, daB eine aufwendige
Zentralschmieranlage nichtinstalliert zu werden braucht
und eine Nachschmierung in der Regel erst nach 500
Betriebsstunden erforderlich ist.

Als Fettqualitat empfehlen wir Fette auf Mineraldlbasis
mit Wirkstoffen zur Verbesserung der Alterungsbestan-
digkeit und des Korrosionsschutzes gemas DIN 51825
Teil 1.

nxd Fettqualitat nach
Drehzahl [min~'] x Nenn- DIN 51825 Teil 1
durchmesser [mm)]

bis 1000 K3K

1000- 10000 K2K
10000- 40000 K2K
40000-110000 K1K

Abb. 37 Fettqualitadtsempfehlung

Bei extrem hohen Belastungen kénnen Fette mit Wirk-
stoffen zur Erhohung der Belastbarkeit und des Ver-
schleiBschutzes KP nach DIN 51825 Teil 3 eingesetzt
werden.

Die Fettmenge soll so bemessen sein, daB die Hohl-
raume etwa zur Halfte gefillt sind. Fette verschiedener
Verseifungsbasis durfen nicht miteinander gemischt
werden.

Lagerung

Kugelgewindetriebe sind hochprazise Maschinenteile,
dieempfindlich gegen Beschadigungund Verschmutzung
jeglicher Art sind. Bei einer Einlagerung bis zum Ein-
bau muB gewahrleistet sein, daB eine Durchbiegung der
Spindel und Korrosion nicht méglich sind.

Unsere Kugelgewindetriebe sind vor dem Versand mit
einem Korrosionsschutzmittel versehen, so daB bei
einer sachgemaBen Innenlagerung eine Konservie-
rungszeit von ca. 1/2 Jahr erréicht werden kann.
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Werkstoffe

RACO-Kugelgewindetriebe werden aus hochwertigen
Walzlagerstahlen gefertigt.

Spindel

100 Cr6, Kugelgewinde mit einer derartigen Tiefe induk-
tionsgehaértet, daB ein spéteres Nachschleifen auf einen
groBeren Kugeldurchmesser moglich ist.

Oberflachenhérte der Kugellaufbahnen: 60 + 2 HRc.

Mutter

100 Cr6, salzbadgehartet. Oberflichenhirte der Kugel-
lautbahnen: 60 + 2 HRc.

Ebenfalls nachschleifbar.

Kugeln
100 Cr6. Genauigkeit: Giiteklasse | (héchste Genauig-
keitsklasse) nach DIN 5401. Harte: 63 + 3 HRc.

Werkstoff-Spezifikation fiir 100 Cr6: Werkstoff-Nr. 1.3505.
Bezeichnung nach DIN 17006.

Sonderwerkstoffe auf Anfrage.

Max. zuldssige Drehzahl

Die maximal zuldssige Drehzahl ist von den Geschwin-
digkeiten und Zentrifugalkriften der Kugein innerhalb
des Mutternsystems abhéangig. Als grober Richtwert gilt
fur den mittleren Durchmesserbereich

n x d, = max. 110000 (1
n = Drehzahl [min—"]
d, = Spindel & [mm]

Hierbei sind die weiteren EinfluBfaktoren wie Kugel-
durchmesser, Steigung, Arbeitsbedingungen und Kriti-
sche Drehzahl der Spindel  (Kapitel 4)  nicht bertlick-
sichtigt. Wir bitten bei Anwendungen in dem kritischen
Bereich um Rickfrage.

Zulédssige Betriebstemperatur

Ohne Beriicksichtigung der temperaturbedingten MaB-
anderungen sind Standard-Kugelgewindetriebe im Tem-
peraturbereich von — 30 bis + 100°C einsetzbar. Bei
Anwendungen auBerhalb dieser Grenzen bitten wir um
Rickfrage.

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN G.M.B.H.

J

Jesinghauser Str. 56-64, W-5830 Schwelm / Germany, Tel.: 02336/4009-0, TIx.: 8239781, Fax: 02336/400910

K2 - 03/91



K2 - 03/91

SCHWELM

Abstreifsystem fiir
RACO-Kugelgewindetriecbe

Da Kugelgewindetriebe empfindlich gegentiber Schmutz und
Spanen sind, sollten sie grundsétziich durch dichte Abdeckun-
genwie Faltenbéige oder Teleskopfedern geschiitzt werden. Zu-
sétzlich kann das Mutternsystem des Kugelgewindetriebes mit
Abstreifern ausgestattet werden.

Wie der Name schon zum Ausdruck bringt, streift der Abstreifer
die Verunreinigungen ab und ist somit keinesfalls mit einer Dich-
tung zu vergleichen. Damit sich der Abstreifer dem Gewindeprofil
méglichst genau anpaBt, wird er entweder als Blirste, oder aus
elastischem Material gefertigt oder radial verschiebbar einge-
baut. Das wiederum bedeutet fir den Abstreifer als VerschleiB-
teil eine begrenzte Lebensdauer, so daB er je nach Anwendung
und Verschmutzungsgrad in entsprechenden Zeitabstéanden

\

Biirstenabstreifer

Die Burste umfaBt die Gewindelaufbahn und die AuBen-
flache. Diese Ausfilihrung baut sehr klein, ist leicht aus-
wechselbar und preisgunstig.

Arretierungsschraube

Sicherungsring

ausgetauscht werden mus.

Mutter

S

Abb. 21a Blrstenabstreifer
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Kunststoffabstreifer Filzabstreifer
Die Feder driickt den profilierten Stift aus Nylon auf die Der profilierte Filz umfaBt die Gewindelaufbahn und die
Gewindelaufbahn. AuBenflache.
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Abb. 21 Kunststoffabstreifer Abb. 22 Filzabstreifer

-

Weitere Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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Techn. Anderungen vorbehalten.
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