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11 PRZEGLAD TYPOW

SRUBY TOCZNE

Dostawy $rub tocznych z ponizszego programu produktéw sa realizowane
przez firme Steinmeyer w kroétkim czasie realizacji. Indywidualne rozmiary $rub sa
dostepne za doptata i po ztozeniu zapytania ofertowego.*
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wmm n n n 0 n n 0 n 0 ] 0 )
16 3 m* 3 m* 3m* 3m 3m
20 3m* 3m* 3m* 3m 3m 3m 3m*
25 6 m* 6m 6m 6m 6m 6 m*
32 6m 6 m* 6m 6 m* 6m 6m
40 6m 6 m* 6m 6 m* 6m 6m
50 6m 6 m* 6m
63 6m 6 m* 6m
80 6m 6m*

>>> Strona 36 - 37

Maks. dostepne dtugosci catkowite pretéw w metrach. indywidualne dtugosci srub dostepne za doptata. Standardowa
klasa doktadnosci T7 [T5, T9, T10 po ztozeniu zapytania ofertowego). Dalsze parametry techniczne przedstawiono na stro-
nach 36 - 37. Rozmiary standardowe dostepne w krétkim czasie realizacji. *Rozmiary specjalne dostepne po ztozeniu
zapytaniaofertowego [czas dostawy).
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1 | PRZEGLAD TYPOW

NAKRETKI NA TULEI MONTAZOWEJ

NAKRETKA Z GWINTEM MOCUJACYM

Opis
zamowienia

Srednica
d, [mm]
Skok

P10 [mm]

Pojedyncza nakretka cylindryczna z gwintem mocujacym, wktadka przekierowujaca, obustronne zgarniacze |>>> Strona 34 - 35

8132/5.16.3,5.4 16 . ‘

8132/5.20.3,5.4 20 . , ‘
8132/5.25.3,5.5 25 .

8132/5.32.3,5.5 32 .

8132/10.32.6.4 32 . :
8132/5.40.3,5.5 40 0

8132/10.40.7,5.5 40 .

8132/10.50.7,5.6 50 .

8132/10.63.7,5.6 63 .

8132/10.80.7,5.6 80 .

Pojedyncza nakretka cylindryczna dwuzwojna z gwintem mocujacym, wktadki przekierowujace, obustronne zgarniacze |
>>> Strona 34 - 35

Dy

Ciag dalszy na nastepnej stronie >>> 5

8142/10.25.3,5.4 25 *
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1 | PRZEGLAD TYPOW 1 | PRZEGLAD TYPOW

NAKRETKI NA TULEI MONTAZOWEJ NAKRETKI NA TULEI MONTAZOWEJ

NAKRETKA KOLNIERZOWA NAKRETKA KOLNIERZOWA

® E E o~ E E E E E
g:rl:éwienia ~£ :z g o g a g:rl:éwienia g : % a % a % a % a % a
Pojedyncza nakretka kotnierzowa, wktadka przekierowujaca, obustronne zgarniacze | >>> Strona 30 - 33 Pojedyncza nakretka kotnierzowa dwuzwojna, przekierowanie kulek przez pokrywe czotowa, obustronne zgarniacze | >>> Strona 30 - 33
8436/5.16.3,5.3 16 . 2446/10.16.3,5.6 16 .
8436/5.20.3,5.3 20 . 2446/10.20.3,5.6 20 .
8436/5.25.3,5.3 25 . 2446/20.20.3,5.4 20 .
8436/5.32.3,5.4 32 . 2446/10.25.3,5.6 25 .
8436/10.32.6.3 32 . 2446/20.25.3,5.4 25 .
8436/5.40.3,5.5 40 . 244,6/25.25.3,5.4 25 .
8436/10.40.7,5.4 40 .
8436/10.50.7,5.4 50 . Pojedyncza nakretka kotnierzowa dwuzwojna, zewnetrzne petne przekierowanie kulek, obustronne zgarniacze | >>> Strona 30 - 33
8436/10.63.7.5.5 63 . 3446/20.32.6.4 32 .
8436/10.80.7,5.6 80 . 3446/32.32.6.2 32 .

3446/20.40.6.6 40 .
Pojedyncza nakretka kotnierzowa dwuzwojna, wktadki przekierowujace, obustronne zgarniacze | >>> Strona 30 - 33 3446/40.40.7,5.4 40 .
8446/20.50.7,5.6 50 . 3446/20.63.7,5.6 63 .
N
7
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2 | WEASCIWOSCI MECHANIZMOW $SRUBOWO-TOCZNYCH 2 | WEASCIWOSCI MECHANIZMOW $SRUBOWO-TOCZNYCH

2.METODA PRODUKCJI 2.2 | KLASY DOKLADNOSCI

Firma Steinmeyer klasyfikuje walcowane mechanizmy srubowo-toczne zgodnie
z norma IS0 3408, czes¢ 3, jako transportowe mechanizmy Srubowo-toczne
o klasach tolerancji od T5 do T10.

2.2.1 | Btad skoku gwintu

Wartosci graniczne e, dla sredniej odchytki wartosci rzeczywistej e, [um]

Klasa tolerancji
,'.{ o H
\ [
il
2575 4 | - 200 - 315 23 52 130 210
1 ! : . AT ' ‘ 315 - 400 31 69 173 280 ’
ORI TS j | i ¢ T
Bz | | \ A ¥ " | 400 - 500 38 87 217 350 l o
\ g 2 o F
S 1
500 - 630 48 109 273 441 E [ 1
= o
630 - 800 61 139 347 560 f: ( 1
° Skok nominalny
800 - 1.000 77 173 433 700 —_—
1.000 - 1.250 96 217 542 875
Proces ulepszania: wyzarzanie ... hartowanie i odpuszczanie 1.250-1.600 123 277 693 120
1.600 - 2.000 153 347 867 1400
2.000 - 2.500 192 433 1083 1750
2.500-3.150 242 546 1365 2205
3.150 - 4.000 307 693 1733 2800
4.000 - 5.000 383 867 2167 3500
5.000 - 6.300 483 1092 2730 4410
Prostowanie Polerowanie Pomiar
9




2 | WEASCIWOSCI MECHANIZMOW SRUBOWO-TOCZNYCH

2.2.2 | Tolerancje ksztattu i potozenia

Powierzchnie robocze mechanizméw srubowo-tocznych sa definiowane przez
ponizsze wartosci tolerancji ksztattu i potozenia. Obowiazuja one szczegélnie
wtedy, gdy nie przedtozono innych parametréw. Pomiar dokonywany jest przy
uzyciu naktadek pryzmatycznych na zewnetrznej Srednicy $ruby tocznej

w punktach Ai A" lubDiD".

[FTviTA-A] (/Tvi]a-A]
[ El (2]
‘ —— i — e — = )
(5] =
2do 2do 2do
L6 L7
[7Tvs[e]
L

Bicie promieniowe czopu tozyska Y1

@ nominalna

16 - 20 80 20 40
25-50 125 25 50
63 - 80 200 32 63

Pomiar E é.1.zgodnie z norma DIN S0 3408 dla czopow o dtugosci Lé < L.
Przy dtugosci Lé > L obowiazuje: wartosc tolerancji *Lé/L.

Bicie promieniowe czopu napedu Y2

©
=
©
=
£
o
c
)

16 - 20 80 8 12
25-50 125 10 16
63 - 80 200 12 20

Pomiar E é.1.zgodnie z norma DIN S0 3408 dla czopow o dtugosci L7 < L.
Przy dtugosci L7 > L obowiazuje: wartos¢ tolerancji *L7/L.

63
80
100

63
80
100
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Bicie czotowe czopu tozyska Y3

@ nominalna

16 - 63 5 6 10 10
80 6 5 12 12

Wymienione wartosci zostaty obliczone oraz odpowiadaja wielkosciom zadanym zgodnie z norma /SO 3408.

Bicie promieniowe nakretki Y4

@ nominalna

16 16 20 - -
20 - 40 20 25 - -
50 - 80 25 32 - -

Wymienione wartosci zostaty obliczone oraz odpowiadaja wielkosciom zadanym zgodnie z norma iSO 3408.

Bicie czotowe kotnierza nakretki lub przykrecanego czota Y5

@ nominalna

16 - 25 20 25 - -
825468 25 32 - -
80 32 40 - B

Wymienione wartosci zostaty obliczone oraz odpowiadaja wielkosciom zadanym zgodnie z norma iSO 3408.



2 | WEASCIWOSCI MECHANIZMOW SRUBOWO-TOCZNYCH

Bicie promieniowe zewnetrznej srednicy sruby Yé przy krétkich srubach

]
o
®
=
£
o
o
-3
16 - 25 do 640 160 32 40
32-50 do 1260 315 32 40
63 - 80 do 2520 630 32 40

Odcinek pomiarowy nalezy dobrac w sposdb podany w tabeli.
[dtugosc gwintu < 4*odcinek pomiarowy]

Bicie promieniowe zewnetrznej srednicy sruby Yé przy dtugich srubach

]
o
®
=
£
o
o
-3
16 - 25 od 640 160 64 80
32-50 od 1260 315 64 80
63 - 80 od 2520 630 64 80

Odcinek pomiarowy nalezy dobrac¢ w sposdéb podany w tabeli.
[dtugosc gwintu < 4*odcinek pomiarowy]

80
80
80

160
160
160

80
80
80

160
160
160
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2.3 | CZOPY £OZYSK | ZALECENIA DOTYCZACE +0ZYSK

Ltozyskowanie powinno umozliwia¢
ruch obrotowy $ruby tocznej, a jedno-
czesnie przenosi¢  sity osiowe z

lnym oddziaty i na
konstrukcje nosna.
W nowoczesnych mechanizmach

Rys. 1: Najprostrzym i najkorzystniej-
szym cenowo rozwiazaniem jest wykona-
nie czopu tozyskowego o $rednicy
nominalnej optymalnej w stosunku

Rys. 2

Rys. 2: Jezeli petne odsadzenie nie jest
wystarczajace, moze by¢ konieczne

$rubowo-tocznych dopuszczalne obcia-

Zenia osiowe i sztywnos¢ sa bardzo wy-
sokie, co powoduje, ze wymaganiom tym
moga sprostac tylko wysokiej jakosci
tozyska, zoptymalizowane pod katem
tozyskowania $rub napedowych.

ﬂy //\\\\ NN
SO

do $rednicy nominalnej $ruby tocznej.
W idealnym przypadku powierzchnia
odsadzenia pod $rednica rdzenia
$ruby pociagowej tocznej jest juz

—|v // ~\|v\ ~|

//\\\\\\

‘/ AT
\\\\,’//,QH’\\\ |

uzycie pierscienia oporowego lub

pierécienia osadzonego na skurcz

Jednoczesnie decydujace znaczenie ma
odpowiednie mocowanie tozysk na
$rubach, uwzgledniajace sity osiowe

i sity wynikajace z naprezen wstepnych.

wystarczajaca do przejecia sit tozyska
z wystepujacym obciazeniem powierz-

chniowym.

o $rednicy zewnetrznej wiekszej od
nominalnej $rednicy $ruby.
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2.3.1 | Dobér tozysk

tozyskowanie mechanizmu Srubowo-
tocznego powinno umozliwic¢ przejecie
sit osiowych wytwarzanych przez na-
kretke, a takze nadawac sie do prze-
jecia sit poprzecznych pochodzacych
z napedu pasowego. W przypadku na-
kretek tocznych o wysokich predkosciach
obrotowych i duzych $rednicach kulek
(a wiec o wysokiej nosnosci dynamicznej)
znalezienie wtaéciwego tozyska moze
by¢ trudne. Jednoczeénie tozysko powinno
mie¢ wystarczajaco maty otwér i éredni-
ce nosna nie wieksza od $rednicy nomi-
nalnej sruby.

Opisanych wskazéwek na temat doboru
tozysk w zadnym wypadku nie mozna
uznad za wystarczajace, obowiazujace

i kompletna. Przy doborze tozyska
obowiazuja nastepujace nastepujace
kryteria:

Osiowa nosnos$¢ dynamiczna pra-
wie réwna nosnosci dynamicznej
nakretki tocznej.

Odsadzenie montazowe dla wewne-
trznego pierscienia tozyska nie wie-
ksze od érednicy rdzenia S$ruby
pociagowej tocznej przy wykonaniu
czopu zgodnym z rys. 1 (patrz strona 13).

Ponadto metoda smarowania (olej/
smar] i predkos$¢ obrotowa tozyska
powinny by¢ takie same.
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2.3.2 | Czesto uzywane tozyskowania

Firma Steinmeyer zaleca montaz tozysk  t0zyskowan. Poniewaz nie jest mozliwe

tocznych firmy INA. Ponizsza tabela sta-  Przedstawienie w tym miejscu wszystkich

nowi przeglad czesto uzywanych kombinacji, prosimy o kontakt w sprawie

Panstwa szczegdlnego przypadku
zastosowania.

Dobor tozysk firmy INA do tozyskowan statych

Mechanizm srubowo-toczny
g nominalna [mm]

Zgodnie z rozdziatem 2.3 (strona 13), rys. 1 ;
(pasuje do rodzajéw obrébki zakoficzen (strona 13), rys. 2
w wersji A wymienionych w rozdziale 2.3.3)

16 ZKLN1034

20 ZKLN1242

25 ZKLN1747

32 (P=5) ZKLN2557

32 [P>=10) ZKLN2052

40 (P=5) ZKLN3062

40 (P>=10) ZKLN2557-2AP
50 ZKLN3572-2AP
63 ZKLN4075-2AP
80 ZARNS5090-TV

Mechanizm srubowo-toczny
@ nominalna [mm]

tozysko osadzone przesuwnie
(pasuje do rodzajéw obrébki zakonczen

Zgodnie z rozdziatem 2.3

ZKLN1242
ZKLN1545
ZKLN2052

ZKLN2557-2AP
ZKLN3062-2AP
ZKLN4075-2AP
ZKLN5090-2AP

ZARN50110-TV

Dobér tozysk do tozyskowan przesuwnych

Pierscien zabezpieczajacy
zgodny z norma DIN 471

w wersji B wymienionych w rozdziale 2.3.3)

16 6200
20 6201
25 6203
32 (P=5) 6204
32 (P>=10) 6204
40 (P=5) 6206
40 (P>=10) 6206
50 6207
63 6210

80 6212

10x1
12x1
17x1
20x1,2
20x1,2
30x1,5
30x1,5
35x1,5
50x1,5
60x2
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2.3.3 Obrébka zakonczen

Zakonczenia $rub sa obrabiane zgodnie z wielko$ciami podanymi na rysunku.
W tym celu w opisie zamdwienia nalezy dodac litere »Z« oraz dotaczy¢ odpowiedni
rysunek do zlecenia. Alternatywnie istnieje mozliwos¢ wyboru pomiedzy nizej
wymienionymi konfiguracjami tozysk osadzonych na state i przesuwnie.

Podciecie ksztatt F, DIN 509 Podciecie ksztatt E, DIN 509

Podciecie pod gwint, DIN 76, krotkie
Podciecie ksztatt E, DIN 509

Podciecie na pierscien zabezpieczajacy DIN 471

Czop tozyska osadzonego na state: A | Opcja obrobki: K - szesciokat wewnetrzny, G - gwint wewnetrzny, N - rowek na wpust pasowany Czop tozyska osadzonego przesuwnie: B | Opcja obrdbki: K - szeSciokat wewnetrzny, G - gwint wewnetrz

Rozmiar { Wymiary (mm) : Nakietek ‘Szesciokat Rowek na Rozmiar i Wymiary (mm) i Nakietek Szesciokat
H : zgwintem §wewngtrzny§ wpust pasowany i i zgwintem wewnetrzny

zgodny z norma DIN 6885 : {  wewnetrznym
[potozenie centralne ‘
na czopie napedu)

: wewnetrznym:

d, Tolerancja

16 5/10 50 10 18 8 20 M10x1 12 4 5 16 5/10 10 12 9 9,6 h10 1,10 4 5

20 5/10/20 60 12 23 10 25 M12x1 12 4 B 3 20 1.8 20 5/10/20 12 13 10 11,5 h11 1,10 M4 10 4 B
25 5/10/20/25 75 17 23 15 30 M17x1 22 M5 12 4 5 5 25 3,0 25 5/10/20/25 17 15 12 16,2 h11 1,10 Mé 16 5] 5
32 10/20/32 78 20 26 16 85 M20x1 17 M5 12 4 5 5 28 3,0 32 5/10/20/32 20 18 14 19,0 h11 1,30 Mé 16 5 5
32 5] 80 25 25 22 40 M25x1,5 15 M5 12 4 5 5 28 3,0 40 5/10/20/40 30 20 16 28,6 h12 1,60 M10 22 10 10
40 10/20/40 130 25 54 22 50 M25x1,5 26 M8 19 6 8 6 o § & 50 10/20 85} 22 17 33,0 h12 1,60 M12 28 12 12
40 5 101 30 25 25 50 M30x1,5 26 MI0 22 8 10 8 36 4,0 63 10/20 50 27 20 47,0 h12 2,15 M16 36 17 12
50 10/20 144 35 66 30 50 M35x1,5 28 MI0 22 10 12 8 36 40 80 10 60 29 22 57,0 h12 2,15 M20 42 17 12
63 10/20 154 40 66 36 60  M40x1,5 28 MI2 28 12 12 10 40 50

80 10 160 50 58 40 70  M5Ox1,5 32 Ml 36 12 12 12 50 50
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2.4 | SYSTEMY ZAWRACANIA KULEK

Firma Steinmeyer, podobnie jak inni $wiatowi producenci, stosuje wszystkie
powszechnie uzywane systemy, przy czym w przypadku walcowanych mecha-
nizméw srubowo-tocznych, standardowym rozwiazaniem jest wielokana-
towy mechanizm zawracania kulek (wktadka przekierowujaca). Zewnetrzne
mechanizmy zawracania kulek sa wykonywane przez firme Steinmeyer w wersji
z petnym zawracaniem kulek lub zawracaniem kulek przez pokrywe czotowa.

2 | WEASCIWOSCI MECHANIZMOW SRUBOWO-TOCZNYCH
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2.4.1 | Wktadka przekierowujaca (wewnetrzny mechanizm zawracania kulek)

Cecha charakterystyczna wewnetrznego
mechanizmu zawracania kulek sa
przekierowujace, ktére zawracaja
kulki o jeden zwéj gwintu w nakretce.

Wewnetrzny mechanizm zawracania
kulek jest bardzo kompaktowy,
dzieki czemu wymiary montazowe na-
kretek (minimalne $rednice nakretek)

sa najmniejsze ze stosowanych we
wszystkich  systemach zawracania
kulek. Szczegdlnie sprawdzaja sie w
mechanizmach wyposazonych w kulki
o matej srednicy oraz o matym skoku
gwintu.

Wskazowka techniczna:

W celu zamkniecia obiegu kulek w na-
kretkach z obiegiem kulek konieczne
jest zastosowanie mechanizmu zwrot-
nego prowadzenia kulek, ktéry po

przejsciu z jednego zwoju gwintu (jedno-
zwojne zawracanie kulek] lub kilku
zwojow gwintu [petne zawracanie

kulek] z powrotem doprowadzi kulki do
punktu wyjéciowego, co wynika z zasad
kinematyki. Rodzaj i wykonanie mecha-
nizmu zawracania kulek nalezy do-

biera¢ adekwatnie do maksymalnej
predkosci obrotowej mechanizmu.
Charakteryzuje to warto$¢ »DN«,
ktora stanowi iloczyn maksymalnej
liczby obrotéw na minute i Srednicy
nominalnej w mm. W dostepnych na
rynku mechanizmach zawracania
kulek warto$ci DN wynosza od ok.
60 000 w przypadku prostych rurowych
mechanizméw  zawracania kulek

i do ponad 160 000 w przypadku wersji

»Ultraspeed« mechanizmu petnego
zawracania kulek firmy Steinmeyer.

2.4.2 | Petne przekierowanie kulek (zewnetrzny mechanizm zawracania kulek)

Mechanizm petnego zawracania
kulek w wersji UltraSpeed jest stoso-
wany przy stosunku skok/$rednica
wiekszym niz 0,5 i z reguty taczony
z gwintami dwuzwojnymi. Przy takim

mechanizmie  zawracania  kulek

sa one przekierowywane z konca
nakretki na jej poczatek przez otwér
zwrotny.

Tam sa ponownie wprowadzane do

zZwoju gwintu.

Przekierowanie kulek przez pokrywe
czotowa odbywa sie podobnie jak przy
wczesniej opisanym petnym przekie-
rowaniu kulek. Wyprowadzanie kulek
ze zwoju gwintu nie jest jednak rea-
lizowane przez samodzielna wktadke,
lecz jest zintegrowanie razem za
zgarniaczami w pokrywie osadzonej

2.5.3 | Przekierowanie kulek przez pokrywe czotowa (zewnetrzny mechanizm zawracania kulek)

czotowo na nakretce. Przekierowanie
kulek przez pokrywe czotowa szcze-
golnie nadaje sie do stosowania w przy-
padku gwintéw ekstremalnie stromych
i wielozwojnych.
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2.5 | PARAMETRY PREDKOSCI OBROTOWEJ

2.5.1 | Krytyczna predkos¢ obrotowa
Krytyczna predko$¢ obrotowa jest pred-
koscia obrotowa, przy ktérej mechanizm
Srubowo-toczny wykazuje objawy rezo-
nansu. W przypadku obracajacych sie
srub  maksymalna predkos$¢ obro-
towa jest z jednej strony wyznaczana
poprzez krytyczna predkosc¢ obrotowa.
Jest ona uzalezniona od Srednicy nomi-
nalnej, dtugosci $rub oraz rodzaju

tozyskowania.

Szczegotowe obliczenia przeprowadzimy
po ztozeniu zapytania ofertowego.

2.5.2 | Maksymalna predkosc¢ obrotowa
Drugim ograniczeniem jest maksymalna
predkoéc obrotowa, ktdra jest okres-
lana za pomoca sit masowych dziata-
jacych na kulki. Jest ona uzalezniona
od wewnetrznej konstrukcji nakretki,
mechanizmu zawracania kulek oraz

od rozmiaru kulek i ich masy.

2.5.3 | Warto$¢ DN

Uproszczona forma definicji maksymal-
nej predkosci obrotowej jest tak zwana
wartos¢ DN, ktora stanowi stata war-
tos¢ maksymalna wynikajaca ze $red-
nicy nominalnej i predkosci obrotowej.

Metoda wartosci DN daje prosta mozli-
wos¢ poréwnania réznych wersji mecha-
nizmoéw $rubowo-tocznych. Z wartosci
DN zasadniczo mozna odczytac wersje
mechanizmu zwrotnego prowadzenia
kulek, poniewaz warto$¢ DN stanowi
miare predkosci liniowej kulek.

DN=n_ -d

N

Nmae = Maksymalna predkosc¢ obrotowa
@y, = érednica nominalna w [mm]
DN = parametr predkosci obrotowej

W aktualnie dostepnych mechanizmach
Srubowo-tocznych jest mozliwe osiag-
niecie wartoéci DN do 160 000. Firma
Steinmeyer koniecznie zaleca jednak
zwrdcenie uwagi na poszczegélne wiel-
kosci podawanych maksymalnych pred-
kosci obrotowych.

m  Wewnetrzny mechanizm zawracania kulek
[seria Txxx i 8xxx): DN < 120 000
m Zewnetrzny mechanizm zawracania kulek

[seria 2xxx i 3xxx): DN < 160 000.
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2.6 | LUZ NAKRETKI

————,
Steinmeyer
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2.6.1 | Pojedyncza nakretka z luzem
Firma Steinmeyer prowadzi mecha-
nizm $rubowo-toczny za pomoca na-
kretki pojedynczej wykonanej z luzem.
Luz osiowy przy podanych tutaj wielko-
Sciach wynosi ok. 0,01 mm, a maksy-
malnie 0,06 mm.

Na zyczenie dostepne sa wersje bez
luzu lub wstepnie naprezone. W takim
przypadku nakretka nie jest dostepna
oddzielnie - jest ona dostarczana w sta-
nie zamontowanym na wale.

Luz osiowy (ok. 0,01-0,06 mm)

Zmiana powierzchni no$nej gwintu
przy zmianie kierunku obciazenia
Zawsze styk dwupunktowy

Obciazenie przenoszone jest przez
kulki naprzemiennie w obu kierunkach
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2.7 | OBCIAZENIA MAKSYMALNE

Ef ektywne dtugotrwate obciazenie mechanizmu srubowo-tocznego wystepuje
zreguty przy prawie 10% nosnosci dynamicznej C.. Obciazenie wynoszace do-

ktadnie 10% wartosci C, mogtoby doprowadzi¢ do matematycznie wyznaczonej

zywotnosci zmeczeniowej wynoszacej 10° obrotow. Jest to gérna granica zak-

resu zastosowan obliczen zywotnosci. Srednie obciazenie moze by¢ wprawdzie
wyzsze, jednak zazwyczaj nie przekracza 20% wartosci C,.

Nie wszystkie nakretki mechanizméw
Srubowo-tocznych mozna obciaza¢ az
do warto$ci nosnosci statycznej. W wer-
sjach z wysoka nosnoscia dynamiczna
(ktére nalezy ewentualnie wybraé ze
wzgledu na zadana zywotnos$¢ zmecze-
niowa) wymuszona no$nos¢ statyczna
jest réwniez bardzo wysoka. Moze wow-
czas dochodzi¢ do zerwania kotnierza,
korpusu nakretki lub $rub mocujacych
jeszcze przed osiagnieciem tego obcia-
zenia. W tej czesci katalogu podano
maksymalne bezpiecznie stosowalne
sity osiowe.

2 | WEASCIWOSCI MECHANIZMOW SRUBOWO-TOCZNYCH

Nalezy mie¢ na uwadze, ze jako maks.  C, (unikniecie wygniatania biezni tozyska ~ Warunkiem jest optymalny rozktad sit
obcigzenie osiowe zawsze obowiazuje  tocznego) i wartosci podanej w tym migjscu  na kotnierzu i réwnolegta zabudowa
mniejsza wartos¢: z nosnosci statycznej  (w celu unikniecia uszkodzen). z centrycznym doprowadzaniem sit.

Warto$¢ pozwalajaca na unikniecie uszkodzen

©
3
o
©
—
]
©
c
o
2
w
o
x
=
o
o
x
©
4

Momenty dokrecania

@ nominalna [mm]
[Nm]*

Maks. dopuszczalna

sita osiowa

16 6xMb 6 12

20 6xMé 10 16
25 6xMé 10 16
32 6xM8 25 32
40 8xM8 25 40
50 8xM10 49 80
63 8xM10 49 80
80 8xM12 86 125

*Sruby z them walcowym zgodne z norma DIN iSO 4762, klasa wytrzymatosci 8.8
(90% wykorzystania, wspdtczynnik bezpieczeristwa 0,8 p = 0,14)

Zautomatyzowane urzadzenie pakujace
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2.8 | ZGARNIACZE

2.8.1| Zgarniacze z tworzywa sztucznego

Zgarniacze segmentowe sa standardem
w wielu zastosowaniach. W niezawodny
sposob zapobiegaja one wnikaniu wiéréw
i duzych czastek brudu, a takze pozwa-
laja na zamierzony wyciek Srodka smar-
nego. W potaczeniu z automatycznym
doprowadzaniem oleju lub smaru pozwa-
laja na zyskanie efektu ptukania nakretki,
a tym samym osiagniecie wysokiej nieza-
wodnoéci eksploatacji.

2.9 | SMAROWANIE, ZABUDOWA, MONTAZ

2.9.1 | Obstuga, przechowywanie

Mechanizmy $rubowo-toczne nalezy
chroni¢ przed uszkodzeniami i zabru-
dzeniem. Mechanizmy sa dostarczane w
stanie gotowym do ich zmagazynowania.
Dlatego do momentu zabudowy nalezy

je przechowywac w folii ochronnej.

Z/;j/;//;;/;/;;//;//%/
z/j/g//;/;/;/;//;/

2.9.2 | Sktadowanie

Ciezkich zespotéw nie nalezy uktadac na
nakretkach. Aby zapobiec wygieciu $rub
nalezy stosowac podktadki. Nalezy unikac¢
wahan temperatury w miejscu przecho-
wywania (niebezpieczenstwo powstawa-

nia skroplin).

v

2.9.3 | Czyszczenie

m Do czyszczenia nalezy uzywac ben-
zyny lub nafty. Ich cienka warstwe
nalezy nanies¢ na $rube, a na-
stepnie doktadnie usunac za pomo-
ca sprezonego powietrza. Nie nalezy
przy tym odkrecac nakretki.

B Kilkakrotne obrdcenie nakretki za-

pewni lepsza czystosc.

m Do czyszczenia nalezy uzywac nie-
strzepiacej sie szmatki.

————,
Steinmeyer
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2.9.4 | Montaz nakretki
Zanim bedzie mozliwe zamontowanie nakretki na srubie, nalezy najpierw
sprawdzi¢ i ustalic:

e Czy $ruba jest czysta i prosta?

e Czy na wybiegu gwintu nie ma zadziorow?

e Potozenie montazowe nakretki na érubie

(np. kotnierz po krdtszej stronie czopul.
e Kierunek montazu nakretki na Srubie

(z ktorej strony nastepuje nakrecanie?).

m Usuwanie zabezpieczenia:

Na czas transportu nakretka jest zabezpieczona opaska kablowa lub o-ringiem.
Przed montazem zabezpieczenie to nalezy usunac.

Uwaga: Nakretka nie moze spasc z trzpienia, w przeciwnym razie dojdzie do
zagubienia kulek.

m Naktadanie trzpienia na poczatek gwintu:
W zaleznosci od warunkow trzpien (z nakretka) nalezy albo wprowadzi¢ na czop
Sruby, albo osadzi¢ na jej zakonczeniu.

Uwaga: Musi on $cisle przylega¢ do poczatku gwintu.

m Nakrecanie nakretki na srube

Ostroznie przesuna¢ do przodu nakretke na trzpieniu, az jej przednia krawedz
znajdzie sie tuz przed gwintem éruby. Nastepnie ostroznie obrdci¢ nakret-
ka, aby poczatek gwintu nakretki trafit na poczatek gwintu Sruby. Nastepnie

ostroznie nakreci¢ nakretke na srube.

Nie powinien by¢ przy tym wyczuwalny zbyt duzy opér.

Warto$¢ orientacyjng wyznacza zasada: sita wsuwania w [N] = 1/2 @ nominalnej w [mm]
(Sita wsuwania jest sita wymagana na poczatku wsuwania nakretki.)

% Nastepnie catkowicie nakreci¢ nakretke na érube.

m Usuwanie trzpienia
Trzpien mozna usunac dopiero po upewnieniu sie, ze kompletna nakretka ze
wszystkimi kulkami i zgarniaczami jest bezpiecznie zamontowana na $rubie.

m  Wykrecanie nakretki ze Sruby
Gdy konieczne jest ponowne usuniecie nakretki ze Sruby, nalezy postepowac
w kolejnoéci odwrotnej do opisanej w powyzszych punktach.
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2.9.5 | Zabudowa

Poniewaz okres eksploatacyjny mecha-
nizmu érubowo-tocznego w istotny
sposéb zalezy od doktadnosci montazu,
bezwzglednie nalezy przestrzega¢ wska-
z6éwek podanych w ponizszych punktach:

m  Nalezy zachowac wysoki poziom czy-
stosci. Z tego powodu mechanizm
Srubowo-toczny powinien by¢ wyj-
mowany z opakowania tuz przed
montazem. Jezeli to konieczne, przed
montazem oczysci¢ $rube i pos-
marowac srodkiem antykorozyjnym
[smarem lub olejem).

m W celu unikniecia kolizji toza ma-
maszyny z mocowaniem $ruby nalezy
stosowac ograniczniki posuwu.

m Bezwzglednie wymagane jest dok-
tadne ustawienie Sruby wzgledem
prowadnic ruchomych elementéw

maszyny.

m Do zakleszczania nie moze dochodzi¢
szczegolnie w poblizu punktow tozy-
skowania.

WAZNE: Nie moze dochodzi¢ do wykre-
cania nakretki poza koniec
gwintu $ruby. (Jezeli do
tego dojdzie, nalezy przestac
do sprawdzenia kompletny
mechanizm érubowo-toczny.)

Firma Steinmeyer zaleca zachowanie
podanych tolerancji potozenia (patrz rys. 1)
w czasie zabudowy mechanizmdéw srubowo-
tocznych. Zachowanie optymalnej rowno-
legtosci pomiedzy prowadnica a osia mecha-
nizmu $rubowo-tocznego oraz prosto-
padtosci mocowania nakretki zapewnia
brak naprezen zespotu napedowego, a tym
samym jego dtuzszy okres eksploatacyjny.
Po montazu nalezy upewni¢ sie, czy
swoboda ruchu mechanizmu $rubowo-
tocznego we wszystkich pozycjach
jest odpowiednia (w zaleznos$ci od

Rys. 1: Btad réwnolegtosci (réwnolegto$¢ éruby wzgledem prowadnicy)

— tolerancje montazowe

Prowadnica

+—// 0,03 [AB| T5-T7*
~ | |/]0,05]|AB| T9 - T10*

Rys. 2: Btad katowy (prostopadto$¢ wkrecanego kotnierza nakretki wzgledem

éruby)

—

0,03|AB| T5-T7*
0,05|AB| T9 - T10*

—

naprezenia wstepnego). Gdy nakretka
znajduje sie w najbardziej zewnetrznym
punkcie $ruby lub blisko tozyska,
ewentualne naprezenia moga wystapi¢
nawet przy najdoktadniejszym ustawie-
niu. Wszelkie btedy rownolegtoéci moga
doprowadzi¢ do przedwczesnej awarii
mechanizmu $rubowo-tocznego.

*T5-T7 = doktadnosc skoku dla nakretek
bez luzu lub z matym luzem
zgodnie z norma /S0 3408

*T9-T10 = doktadnosc skoku dla nakretek
z luzem zgodnie z norma SO 3408
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2.9.6 | Smarowanie

W celu wykonania smarowania wyma-
gana jest smarownica. Najlepiej uzy-
wac takiego samego smaru, jak w przy-
padku pierwszego smarowania (patrz
tabela 1). Jezeli nie jest to mozliwe, nalezy
zachowac¢ minimalne wymagania doty-
czace mieszania roznych smarow:

m takie same lub zgodne bazy smaréw,

m taki sam gatunek oleju bazowego
i porownywalna lepkos¢.

Staburags NBU 8 EP
Staburags NBU 12/300KP
Isoflex LDS 18 Spezial A
Kliberalpha BHR 53-402
Isoflex PDL 300 A

Klibersynth UH1 14-151

Tabela 2| llo$¢ smaru

Ilos¢ smaru

©
=
©
=
£
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20 1,0
25 1,5
32 2,0

Nalezy zachowa¢ cykle smarowania.
W przypadku nakretek mechanizméw
$rubowo-tocznych oznacza to: smarowa-
nie uzupetniajace min. 4 razy w roku lub
co 500 roboczogodzin. Przed przystapie-
niem do smarowania za pomoca niestrze-
piacej sie szmatki usunac ewentualny brud
ze $ruby/nakretki.

Smarowac podana iloscia smaru [patrz
tabela 2) poprzez otwér smarowy.

Turmogrease PHS 1002
Turmogrease CAK 4002
Thermoplex 2 TML Spezial
Turmotemp Super 2 EP
Thermoplex TTF 122

Turmosynthgrease ALN 2501

@ nominalna

[mm]

50
63
80

————,
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Wskazéwka: W czasie smarowania
uzupetniajacego nalezy zapewnic¢ réwno-
mierny rozktad smaru. Mozna to uzys-
kac, wykonujac ruchy nakretka mecha-
nizmu $rubowo-tocznego w czasie
smarowania. Nalezy pamietac, ze bezpo-
Srednio po smarowaniu uzupetniajacym
trzeba liczy¢ sie ze zwiekszonym mo-
mentem tarcia, a tym samym ze zwie-
kszona temperatura. Zasadniczo obo-
wiazuje zasada, iz czeste smarowanie
uzupetniajace relatywnie mata iloscia
smaru jest lepsze od rzadszego duza

iloscia smaru.

Przypadek
zastosowania

Smar standardowy

Smar do smarowania ciagtego
Smar o matym tarciu rozruchowym
Smar wysokotemperaturowy

Smar niskotemperaturowy

Smar kompatybilny z artykutami spozywczymi

Ilos¢ smaru

[q]
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3.1 | INFORMACJE DOTYCZACE PROCEDURY ZAMAWIANIA

OPIS ZAMOWIENIA (przyktad) 8 4 3 6/5.25.410.500.T7.V0.A.KN.B.G.x

bez nakretki [sama $ruba toczna)

nakretka z przekierowaniem kulek przez pokrywe czotowa
nakretka z petnym przekierowaniem kulek
nakretka z liniowym przekierowaniem kulek

(listwa kierunkowa)

bez nakretki [przy samej $rubie tocznej)

gwint mocujacy nakretki pojedynczej

kotnierz nakretki pojedynczej

gwint walcowany — jednozwojny
gwint walcowany — dwu- lub wielozwojny

Sruby toczne bez nakretek

wymiany nakretki w wersji specjalnej

wymiary nakretki wg DIN

wymiary wg normy firmy Steinmeyer

(w przypadku nakretek z gwintem mocujacym)

N O MW ~r=0O owNo

skok

érednica

$rednica kulek (w przypadku nakretek na tulei]
liczba obiegéw (w przypadku nakretek na tulei]
dtugos¢ gwintu

dtugos¢ catkowita

T transport mechanizmu $rubowo-tocznego
klasa tolerancji wg ISO 3408
(standardowo T7; klasy T5, T9 i T10 po ztozeniu zapytania ofertowego)

V- Nakretka widlasta z luzem osiowym (zamontowana lub sama nakretka na tulei montazowej)
VO nakretka bez luzu, zamontowana (ok. 0-2% wartosci C,
V5 nakretka wstepnie naprezona, zamontowana (ok. 5% wartosci Cdyn]

Z obrdbka zakonczerwg rysunku
bez czopu tozyska osadzonego na state, obcieta i sfazowana
czop tozyska osadzonego na state, obrobiony zgodnie z norma katalogowa

A
K szeSciokat wewnetrzny
G nakietek z gwintem wewnetrznym
N rowek na wpust pasowany
- bez opcji obrébki
bez czopu tozyska osadzonego przesuwnie, obciety i sfazowany
czop tozyska osadzonego przesuwnie, obrobiony zgodnie z norma katalogowa

nakietek z gwintem wewnetrznym

B
K szeSciokat wewnetrzny
G
- bez opcji obrébki

kierunek montazu kotnierza nakretki lub gwintu mocujacego nakretke
(opcja przy zamontowanych nakretkach wraz z obrébka koncowa)
x do dtugiego obrobionego czopu
y do krétkiego obrobionego czopu
Przyktad mechanizmu $rubowo-tocznego z obrébka zakonczen: 8436/5.25.410.500.T7.V0.A.KN.B.G.x
Przyktad nakretki na tulei montazowej: 8436/5.25.3,5.3

Przyktad $ruby tocznej: 0035/5.25.6000.6000 T7

—
Steinmeyer
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3.2 | DOSTEPNOSC

B Wymienione tutaj wymiary standar-
dowe $rub tocznych i nakretek sa
dostepne w krétkim czasie realizacji.

m Inne rozmiary, konfekcjonowane
mechanizmy srubowo-toczne wyko-
nywane wedtug rysunkdw, wraz
z obrdbka zakonczen z zamontowa-
nymi nakretkami moga by¢ dos-
tepne po ztozeniu zapytania oferto-
wego.

m Niewymienione wymiary specjalne,
jak réwniez mechanizmy $rubowo-
toczne w wersji odpornej na korozje
sa réwniez dostepne po ztozeniu za-
pytania ofertowego.

m [stnieje mozliwosc¢ realizacji specjal-
nych rozwiazan, typowych dla
danej branzy, np. przemystu prze-
twdrstwa drzewnego, z przeszlifowa-
nymi $rednicami zewnetrznymi

$rub i specjalnymi zgarniaczami.

>>> Prosimy o kontakt.

Logistyka sktadowania walcowanych $rub tocznych

29
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4 | PRODUKTY 4 | PRODUKTY

4.1 | NAKRETKI KOENIERZOWE NA TULEI MONTAZOWEJ

Zgarniacz/wiper

Typoszereg 2446 | Pojedyncza nakretka kotnierzowa z zewnetrznym systemem zawracania
kulek przez pokrywe czotowa, obustronne zgarniacze, dwu- lub
wielozwojna

4>
Dé
D4

D1 £05

Typoszereg 3446 | Pojedyncza nakretka kotnierzowa z zewnetrznym petnym przekierowaniem
kulek o duzej predkosci, obustronne zgarniacze, dwu- lub wielozwojna

L3
Zgarniacz/wiper px LF A*

Typoszereg 8436 Pojedyncza nakretka kotnierzowa z listwa kierunkowa, obustronne zgarniacze

Uktad otworéw 1

Uktad otworéw 1, ksztatt kotnierza B wg DIN 69051 hole pattern 1

3 =

= - 5 B = = =

£ - a = w § o, 2 £ £ £ £

- ST S E W= E, ) ° ) £ £ £

S g2 E c o EZ of Z - o = = =

= s ¢ E 22l .E, S aoXx S > ] - & 10 o

g 1 g3 85, 8% s = e e a e

) " €T w X o ZTO Zh o =] ) S 1S 15)
8436/5.16.3,5.3 5 16 &3 8 10,1 12 1 46 28 10 38 5,5 48 10 6 20
2446/10.16.3,5.6 10 16 &3 3+3 19,6 27,4 1 4l 32 16 42 5,5 52 10 12 20
8436/5.20.3,5.3 5 20 885 g 12,1 16,7 1 46 36 10 47 6,6 58 10 6 22
2446/10.20.3,5.6 10 20 83 3+3 22,8 36,5 1 49 36 10 47 6,6 58 10 7 22
2446/20.20.3,5.4 20 20 &5 2+2 14,7 22,4 1 57 36 10 47 6,6 58 10 7 22
8436/5.25.3,5.3 5 25 &3 3 13,7 21,5 1 46 40 10 51 6,6 62 10 6 24
2446/10.25.3,5.6 10 25 8,3 3+3 25,2 45,4 1 49 40 16 51 6,6 62 10 7 24
2446/20.25.3,5.4 20 25 &3 2+2 17,1 29,5 1 57 40 10 51 6,6 62 10 7 24
2446/25.25.3,5.4 25 25 8,3 2+2 16,7 29 1 66 40 16 51 6,6 62 10 7 24
8436/5.32.3,5.4 5 32 &3 4 20,4 39,8 1 53 50 10 65 9 80 12 6 31
8436/10.32.6.3 10 32 6 3 30,8 45,6 1 72 50 16 65 9 80 12 7 31
3446/20.32.6.4 20 32 6 2+2 &3 63,6 1 68 56 20 71 9 86 14 7 32,5
3446/32.32.6.2 32 32 6 1+1 18,2 26,5 1 60 + 2x5* 56 20 71 9 86 14 7+ 5% 32,5
* Nosnosci wymienione w tym miejscu obowigzuja dla klasy doktadnosci T5. *Wystep zgarniacza
W celu odpowiedniego zredukowania nosnosci, dla klasy T7 nalezy uzy¢ wspétczynnika 0,9, a dla klasy T10 wspétczynnika 0,7.

Ciag dalszy na nastepnej stronie >>> 31
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4 | PRODUKTY 4 | PRODUKTY

4.1 | NAKRETKI KOENIERZOWE NA TULEI MONTAZOWEJ

Zgarniacz/wiper

Typoszereg 3446 | Pojedyncza nakretka kotnierzowa z zewnetrznym petnym przekierowa-
niem kulek o duzej predkosci, obustronne zgarniacze, dwu- lub wielo-
zwojna

1>
D6
D4

D1 +0.5

Typoszereg 8436 | Pojedyncza nakretka kotnierzowa z listwa kierunkowa, obustronne zgarniacze

Typoszereg 8446 | Pojedyncza nakretka kotnierzowa z listwami kierunkowymi, obustronne
zgarniacze, dwu- lub wielozwojna

L3
Zgarniacz/wiper “px LF A+

Uktad otworéw 2

Uktad otworéw 2, ksztatt kotnierza B wg DIN 69051 hole pattern 2

7 : £ 7
] > = g g £ - - -
2 25 232 Ss 25 g = = s s =
8436/5.40.3,5.5 ) 40 3,5 5] 27,5 63,6 2 60 63 10 78 9 93 14 b 35
8436/10.40.7,5.4 10 40 7.5 4 59 951 2 84 63 16 78 9 93 14 7 85
3446/20.40.6.6 20 40 6 3+3 64,9 126,3 2 89 63 20 78 9 93 14 19,5 35
3446/40.40.7,5.4 40 40 7.5 2+2 59 96,6 2 107 70 25 85 9 100 14 21 375
8436/10.50.7,5.4 10 50 7.5 4 67,4 124,3 2 86 75 16 3 1" 110 16 7 42,5
8446/20.50.7,5.6 20 50 7.5 3+3 84 154,4 2 90 75 16 93 " 110 16 22 425
8436/10.63.7,5.5 10 63 7.5 B 91,8 2011 2 98 90 16 108 i 125 18 7 475
3446/20.63.7,5.6 20 63 7.5 3+3 107,6 2491 2 91 95 25 115 13,5 135 20 24 50
8436/10.80.7,5.6 10 80 7.5 [} 123,8 328,6 2 110 105 16 125 13,5 145 20 7 55

* Nosnosci wymienione w tym miejscu obowiazuja dla klasy doktadnosci T5.

W celu odpowiedniego zredukowania nosnosci, dla klasy T7 nalezy uzyc¢ wspdtczynnika 0,9, a dla klasy T10 wspétczynnika 0,7.
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4 | PRODUKTY 4 | PRODUKTY

4.2 | NAKRETKI Z GWINTEM MOCUJACYM NA TULEI MONTAZOWEJ "

L1105

Typoszereg 8132 | Nakretka z gwintem mocujacym z listwa kierunkowa, obustronne zgar-
niacze

L

D1h12

D11

Typoszereg 8142 | Nakretka z gwintem mocujacym z listwami kierunkowymi, obustronne
zgarniacze, dwu- lub wielozwojna

D13+0,1 ‘ ‘ MD 12
L1342

E : = .

$ sf- 8 3 s S g5 .8 2

(2] w £ 7T w0 o Z o Z 0o =]
8132/5.16.3,5.4 16 3,5 12,9 16 57,5 32 16,5 M30x1,5 10,5 Méx1 22 4
8132/5.20.3,5.4 20 3,5 15,5 22,3 57.5 38 16,5 M35x1,5 10,5 Méx1 22
8132/5.25.3,5.5 25 3,5 21,2 35,9 63,5 42 17 M40x1,5 10,5 Méx1 23
8142/10.25.3,5.4 25 3,5 16,1 25,5 61 42 17 M40x1,5 12 Méx1 21
8132/5.32.3,5.5 32 3,5 24,8 49,7 65,5 52 19 M48x1,5 10,5 Méx1 23
8132/10.32.6.4 32 6 39,4 60,8 85 52 19 M48x1,5 12 Méx1 43
8132/5.40.3,5.5 40 3,5 27,5 63,6 67.5 58 19 M56x1,5 12 M8x1 22,5
8132/10.40.7,5.5 40 7,5 71,5 1189 105,5 65 27 M60x2 13 M8x1 43
8132/10.50.7,5.6 50 7.5 95,6 186,5 118 78 29 M72x2 13 M8x1 53
8132/10.63.7,5.6 63 7.5 1074 2413 18 92 29 M85x2 13 M8x1 53
8132/10.80.7,5.6 80 7.5 123,8 238,6 126 120 34 M110x2 15,5 M8x1 53

* Nosnosci wymienione w tym miejscu obowiazujg dla klasy doktadnosci T5.
W celu odpowiedniego zredukowania nosnosci, dla klasy T7 nalezy uzyc¢ wspdtczynnika 0,9, a dla klasy T10 wspdtczynnika 0,7.
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4 | PRODUKTY

43 | SRUBY TOCZNE

Opis zaméwienia

0035/5.16.3000.3000 T7
0045/10.16.3000.3000 T7
0035/5.20.3000.3000 T7
0045/10.20.3000.3000 T7
0045/20.20.3000.3000 T7
0035/5.25.6000.6000 T7
0045/10.25.6000.6000 T7
0045/20.25.6000.6000 T7
0045/25.25.6000.6000 T7
0035/5.32.6000.6000 T7
0035/10.32.6000.6000 T7

Skok P [mm]

20
25

10

Srednica

nominalna
d, [mm]

20
20
20
25
25
25
25
32
32

Srednica

815
83
&8
&®
&3
3,5
815
&3
&R
&®

3
=,
)
H
N
©
a
N
=
|

Standardowa klasa doktadnosci T7 (T5, T9 i T10 po ztozeniu zapytania ofertowego).
Tolerancja dtugosci: 3 m -0,05+0,1 m, 6 m -0,1 +0,15 m.

Prostoliniowos¢ sruby tocznej 0,2 mm/m.

Podziatka

2 obszary niehartowane po ok. 10-15 cm przy kazdym koricu Sruby tocznej [dotyczy maksymalnej dtugoscil.

Maksymalna
dtugosé¢ [mm]

3000
3000
3000
3000
3000
6000
6000
6000
6000
6000
6000

4 | PRODUKTY

Opis zaméwienia

0045/20.32.6000.6000 T7
0045/32.32.6000.6000 T7
0035/5.40.6000.6000 T7

0035/10.40.6000.6000 T7
0045/20.40.6000.6000 T7
0045/40.40.6000.6000 T7
0035/10.50.6000.6000 T7
0045/20.50.6000.6000 T7
0035/10.63.6000.6000 T7
0045/20.63.6000.6000 T7
0035/10.80.6000.6000 T7

Skok P [mm]

Srednica

nominalna
d, [mm]

32
32
40
40
40
40
50
50
63
63
80

T

TS

Srednica

85
7.5

7.5
7.5
7.5
7.5
7.5
7.5

Liczba zwojow

Podziatka

————,
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Maksymalna
dtugosé¢ [mm]

6000
6000
6000
6000
6000
6000
6000
6000
6000
6000
6000
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Steinmeyer ROLLING COMPONENTS
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Oficjalny przedstawiciel Steinmeyer w Polsce
www.rollico.com

ROLLICO Rolling Components

Spoétka z ograniczona odpowiedzialnoscia s.k.
ul. Cegielniana 21

42-700 Lubliniec

tel. +48343510430
+48 34 353 08 38
fax: +48 3435104 31

email: rollico@rollico.com
info@rollico.com

Steinmeyer GmbH und Co. KG Steinmeyer Mechatronik GmbH Feinmess Suhl GmbH
RiedstrafBe 7 Fritz Schreiter Str.32 Pfitschbergstrafie 11
72458 Albstadt 01259 Drezno 98527 Suhl
Telefon +49 (0) 7431 1288-0 Telefon +49 (0) 351 88585-0 Telefon +49 (0) 3681381-0
Telefaks +49 (0) 7431 1288-89 Telefaks +49 (0) 351 88585-25 Telefaks +49 (0) 3681 381-105
E-mail info@steinmeyer.com E-mail mechatronik(@steinmeyer.com E-mail info@feinmess-suhl.de
Internet www.steinmeyer.com Internet www.steinmeyer.com Internet www.feinmess-suhl.com

www. artistic .de

DE-002-2015-02



