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Przeglàd nap´dów gwintowych

Nap´d z gwintem kulowym 
KGT

Nap´d z gwintem 
trapezowym TGT

Akcesoria

Wrzeciono z gwintem kulowym 
KGS

Nakr´tka z gwintem kulowym 
KGF/KGM

Os∏ony

¸àczniki Wspornik ∏àczàcy

¸àcznik Cardana

Spiralna os∏ona spr´˝ysta

Nakr´tka z gwintem trapezowym

KOKON

Wrzeciono z gwintem 
trapezowym RPTS
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Nakr´tka z ko∏nierzem

Nakr´tki podwójne
Napr´˝enie wst´pne „0”

Nakr´tka cylindryczna

Nakr´tka zabezpieczajàca

DIN

Norma zak∏adowa
THOMSON NEFF

DIN

Norma zak∏adowa
THOMSON NEFF

DIN

Norma zak∏adowa
THOMSON NEFF

DIN

Norma zak∏adowa
THOMSON NEFF

Nakr´tka z tworzywa sztucznego

Nakr´tka stalowa

Nakr´tka z mosiàdzu czerwonego

Nakr´tka zabezpieczajàca

LKM, EKM

KSM, SKM

LRM, EFM

Nakr´tka DryLin® z tworzywa iglidur® WFRM, WSRM
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Precyzja jest naszym nap´dem

Wszystkie nakr´tki sà dost´pne w wykonaniu wed∏ug normy DIN 
69051 i normy zak∏adowej THOMSON NEFF. 

Ka˝de wszeciono z gwintem kulowym mo˝e byç przez nas 
obrobione na ˝yczenie klienta. Mo˝liwe jest równie˝ dostarczenie 
wrzeciona z wy˝arzonymi koƒcami dla dalszej obróbki przez 
odbiorc´.

Wysoka sprawnoÊç nap´dów gwintowych kulowych osiàgajàca 
nawet 98% wymaga mniejszej mocy nap´du ni˝ przy nap´dach  
z gwintem trapezowym.

Dzi´ki minimalnemu tarciu tocznemu, nap´dy z gwintem kulowym THOMSON NEFF 
wykazujà wysokà ˝ywotnoÊç. Pozwala to zaoszcz´dziç na kosztach i tym samym 
zwi´kszyç ekonomicznoÊç nap´du.

■	 Wysokie pr´dkoÊci przesuwu umo˝liwiaja krótkie czasy cykli.

■	 Minimalny nak∏ad konserwacji obni˝a koszty.

■	� Wysokie dok∏adnoÊci pozycjonowania osiàgalne dzi´ki parze nakr´tek  
z napr´˝eniem wst´pnym.

Nap´dy gwintowe	



Dane techniczne – wrzeciona z gwintem kulowym KGS

■	 Gwint _ _____________________  Profil gotycki

■	 Ârednica ____________________  �Standard: 12 – 63 mm 
MICRONLine®: 12 – 40 mm 

■	 Skok gwintu _________________  �Standard: 5 – 50 mm 
MICRONLine®: 5 – 40 mm 

■	 KrotnoÊç gwintu _____________  1 – 5

■	 Kierunek obrotu _ ____________  �Prawy, KGS 2005 równie˝ lewy

■	 D∏ugoÊç_____________________  �Standard: 5600 mm  
KGS 1205: 1300 mm

■	 Materia∏_____________________  �1.1213 (Cf 53)	
Bie˝nia kulek indukcyjnie hartowana  
i polerowana, rdzeƒ i zakoƒczenie 
wrzeciona mi´kkie

■	 Dok∏adnoÊç__________________  �Standard (T7): 50 μm/300 mm 
MICRONLine® (T5): 23 μm/300 mm 

■	 ProstoliniowoÊç_ _____________  �L < 500 mm: 0,05 mm/m 
L = 500 – 1000 mm: 0,08 mm/m 
L > 1000 mm: 0,1 mm/m

■	 Obróbka zakoƒczeƒ___________  �na ˝yczenie klienta
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Nap´dy z gwintem kulowym KGT
Ogólne dane techniczne

Agresywne warunki pracy
Przy bardzo mocnym zabrudzeniu 
i drobnym kurzu/wiórach proponu
jemy zastosowanie dodatkowej 
os∏ony mieszkowej lub spiralnej 
os∏ony spr´ ystej.

Instalacja i konserwacja
Patrz strona 59

Proces wytwarzania
Nap´dy z gwintem kulowym wytwa
rzane sà w  procesie walcowania na 
zimno przez rolkowanie. Zarówno 
wrzeciono jak i nakr´tka majà gotyc
ki zarys gwintu. Kàt obcià enia wyno
si 45°.

Pr´dkoÊci
Dopuszczalna granica pr´dkoÊci le y 
na dzieƒ dzisiejszy przy 3000 obr/
min. OkreÊla ona maksymalnà pr´d
koÊç obrotowà, która mo e byç 
zadana tylko przy optymalnych 
warunkach pracy.

Pozycja wbudowania
Po∏o enie wrzeciona jest w zasadzie 
dowolne. Nale y tylko uwzgl´dniç, 
˝e wszystkie wyst´pujàce si∏y 
poprzeczne muszà byç przej´te przez 
zewn´trzne podpory.

Dok∏adnoÊç
Program standardowy obejmuje 
dok∏adnoÊci rz´du 50μm/300mm.
Wrzeciona linii MICRONLine® osià
gajà dok∏adnoÊç rz´du 23μm/300mm 
i sà dost´pne na zapytanie.

SamohamownoÊç
Ze wzgl´du na bardzo ma∏e tarcie 
toczne, nap´dy z gwintem kulowym 
nie sà samohamowne. Stàd te˝ 
wymagane jest, zw∏aszcza przy pio
nowym po∏o eniu wrzeciona, zasto
sowanie odpowiednich motorów 
z hamulcem zatrzymujàcym.

Czas pracy
Nap´d z gwintem kulowym pozwala 
osiàgnàç 100%-owy czas pracy. Eks
tremalnie du e obcià enia wyst´pu
jàce w kombinacji z wysokim czasem 
pracy mogà zredukowaç ˝ywotnoÊç 
nap´du.

Temperatury
Nap´dy Êrubowe sà przystosowane 
do temperatur otoczenia od -30°C 
do 80°C. W przypadku krótkotrwa∏ej 
pracy dopuszczalne sà temperatury 
do 110°C. Nap´dy z  gwintem kulo
wym mogà byç stosowane w tempe
raturach poni ej punktu zamarzania 
tylko warunkowo.

Dok∏adnoÊç powtarzania
Pod poj´ciem dok∏adnoÊci powta
rzania rozumie si´ zdolnoÊç nap´du 
gwintowego do powtórnego osià
gni´cia zadanej pozycji, przy takich 
samych warunkach. Odpowiada 
ona Êredniemu rozrzutowi pozycji 
wed∏ug VDI/DCQ 3441. Na dok∏ad
noÊç powtarzania majà wp∏yw mi´
dzy innymi:
■	 obcià enie
■	 pr´dkoÊç
■	 opóênienie (wyhamowanie)
■	 kierunek ruchu
■	 temperatura
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Nap´dy z gwintem kulowym 
Wrzeciona z gwintem kulowym KGS
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	 Typ	 Klasa	 Wymiary w [mm]	 Obcià˝enie	 Geometryczny mom.	 Wskaênik	 Moment
	 Ârednica [mm]	 dok∏adnoÊci	 	 	 	 	  odcinkowe	 bezw∏adnoÊci	 wytrzyma∏oÊci	 bezw∏adnoÊci
	 Skok gwintu [mm]	 [μm/300mm]	 d0	 d1	 d2	 L 1) max.	 WKGS	 powierzchni ly	 przy zginaniu 3)	 masy
	 prawoskr´tny						      [kg/m]	 [104 mm4]	 [103 mm3]	 [kg m2/m]

	 KGS-1204	 50	 12	 11,6	 10,2	 1300 2)	 0,75	 0,053	 0,104	 1,13 · 10-5

	 KGS-1205	 50	 12	 11,5	 10,1	 1300 2)	 0,75	 0,051	 0,101	 1,13 · 10-5

	 KGS-1605	 50	 16	 15,5	 12,9	 5600	 1,26	 0,136	 0,211	 3,21 · 10-5

	 KGS-1610	 50	 16	 15,4	 13,0	 5600	 1,26	 0,140	 0,216	 3,21 · 10-5

	 KGS-2005	 50	 20	 19,5	 16,9	 5600	 2,04	 0,400	 0,474	 8,46 · 10-5

	 KGS-2020	 50	 20	 19,5	 16,9	 5600	 2,04	 0,400	 0,474	 8,46 · 10-5

	 KGS-2050	 50	 20	 19,1	 16,5	 5600	 2,04	 0,364	 0,441	 8,46 · 10-5

	 KGS-2505	 50	 25	 24,5	 21,9	 5600	 3,33	 1,129	 1,031	 2,25 · 10-4

	 KGS-2510	 50	 25	 24,5	 21,9	 5600	 3,33	 1,129	 1,031	 2,25 · 10-4

	 KGS-2520	 50	 25	 24,6	 22,0	 5600	 3,33	 1,150	 1,045	 2,25 · 10-4

	 KGS-2525	 50	 25	 24,5	 22,0	 5600	 3,33	 1,150	 1,045	 2,25 · 10-4

	 KGS-2550	 50	 25	 24,1	 21,5	 5600	 3,33	 1,049	 0,976	 2,25 · 10-4

	 KGS-3205	 50	 32	 31,5	 28,9	 5600	 5,63	 3,424	 2,370	 6,43 · 10-4

	 KGS-3210	 50	 32	 32,7	 27,3	 5600	 5,63	 2,727	 1,998	 6,43 · 10-4

	 KGS-3220	 50	 32	 31,7	 27,9	 5600	 5,63	 2,974	 2,132	 6,43 · 10-4

	 KGS-3232	 50	 32	 31,6	 28,5	 5600	 5,63	 3,149	 2,225	 6,39 · 10-4

	 KGS-3240	 50	 32	 30,9	 28,3	 5600	 5,63	 3,149	 2,225	 6,43 · 10-4

	 KGS-4005	 50	 40	 39,5	 36,9	 5600	 9,01	 9,101	 4,933	 1,65 · 10-3

	 KGS-4010	 50	 40	 39,5	 34,1	 5600	 8,35	 6,737	 3,893	 1,41 · 10-3

	 KGS-4020	 50	 40	 39,7	 35,9	 5600	 9,01	 8,154	 4,542	 1,65 · 10-3

	 KGS-4040	 50	 40	 38,9	 36,3	 5600	 9,01	 8,523	 4,696	 1,65 · 10-3

	 KGS-5010	 50	 50	 49,5	 44,1	 5600	 13,50	 18,566	 8,420	 3,70 · 10-3

	 KGS-5020	 50	 50	 49,5	 44,1	 5600	 13,50	 18,566	 8,420	 3,70 · 10-3

	 KGS-6310	 50	 63	 62,5	 57,1	 5600	 22,03	 52,181	 18,280	 9,84 · 10-3

	 KGS-6320	 50	 63	 62,5	 57,1	 5600	 22,03	 52,2	 36,6	 9,84 · 10-3

	 KGS-8010	 50	 80	 79,5	 74,1	 5600	 36,41	 149	 40,1	 2,69 · 10-2

	 lewoskr´tny

	 KGS-2005 LH	 50	 20	 19,5	 16,9	 5600	 2,04	 0,400	 0,474	 8,46 · 10-5

1) �Dostarczane d∏ugoÊci 6000 mm, d∏ugoÊç hartowana min. 5600 mm, obustronnie  mi´kkie zakoƒczenia.
2) Przy KGS-1205 d∏ugoÊç dostarczana to 1500 mm, d∏ugoÊç hartowania min. 1300 mm, obustronnie mi´kkie zakoƒczenia.
3) �Biegunowy wskaênik wytrzyma∏oÊci przy zginaniu jest dwa razy wi´kszy ni˝ wskaênik wytrzyma∏oÊci przy zginaniu.
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Nap´dy z gwintem kulowym
Systemy przekierowania THOMSON NEFF

Nakr´tki z gwintem kulowym wytwarzane sà jako nakr´tki z ko∏nierzem 
(KGF) i cylindryczne (KGM). Mo˝na je kombinowaÊ ze wszystkimi 
wrzecionami i rodzajami  zakoƒczeƒ. Pojedyncze nakr´tki dostarczane sà  
z tulejà monta˝owà.

Nakr´tki ko∏nierzowe z gwintem kulowym wytwarzane sà z otworami 
mocujàcymi, nakr´tki cylindryczne majà pasowany rowek wpustowy.

Systemy przekierowania kulek

Przekierowanie pojedyncze
Dla gwintów jednokrotnych

Kulki sà podnoszone z bie˝ni  
po ka˝dym obiegu i przenoszone  
o jeden skok gwintu wstecz. 
Wzmocniony w∏óknem szklanym 
element przekierowywujàcy 
gwarantuje optymalne prowadzenie 
kulek. Dostarczane dla skoku 5 i 10 
mm.

Przekierowanie kana∏owe
Dla gwintów jedno- i wielo-
krotnych. 

Kulki powracajà po kilku obiegach  
w opatentowanym  i zintegrowanym 
w nakr´tce systemie przekierowania 
i cofania. Dostarczane dla skoku 5, 
10 i 20 mm.

Przekierowanie czo∏owe 
Dla gwintów wielokrotnych.

Kulki powracajà po kilku obiegach 
dzi´ki specjalnym pokrywom 
przekierowujàcym i znajdujàcych si´ 
w nakr´tce kana∏ach cofajàcych. 
Dostarczane dla skoku 20, 25, 40  
i 50 mm.  

Nakr´tki z gwintem kulowym majà trzy ró˝ne systemy przekierowania 
kulek, uzale˝nione od Êrednicy i skoku gwintu zastosowanego wrzeciona. 
Profilowane pierÊcienie zgarniajàce ograniczajà wyciek Êrodka smarujàcego 
i zwi´kszajà odpornoÊç na zabrudzenia. 

Materia∏:
Stal 1.7131 (ESP65) lub 1.3505 (100Cr6)



K
ug

el
ge

w
in

de
tr

ie
be

 K
G

T

11

Mo˝liwe sà kombinacje nakr´tek w 
celu otrzymania bezluzowo 
napr´˝onych par nakr´tek. Wyjàtki 
stanowià wymiary, przy których 
skok gwintu jest równy lub wi´kszy 
od Êrednicy wrzeciona. Dostarczane 
sà gotowe do monta˝u pary nakr´tek 
o napr´˝eniu „0”.

Bezluzowo napr´˝one pary nakr´tek

KGT-FM
Nap´d z gwintem kulowym; 
nakr´tka z ko∏nierzem KGF  
i nakr´tka cylindryczna KGM  
o napr´˝eniu „0”.

KGM-MM
Nap´d z gwintem kulowym;  
dwie nakr´tki cylindryczne KGM  
o napr´˝eniu „0”. Tutaj moment 
nap´dowy przenoszony jest tylko 
przez po∏àczenie wpustowe jednej  
z nakr´tek.

KGT-FF
Nap´d z gwintem kulowym;  
dwie nakr´tki z ko∏nierzem KGF  
o napr´˝eniu „0”.

Warianty napr´˝eƒ
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Nap´dy z gwintem kulowym
Systemy przekierowania THOMSON NEFF
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Nap´dy z gwintem kulowym
Nakr´tki ko∏nierzowe z gwintem kulowym KGF - D wg. DIN69051

Typ	 	 	 	 	 	 	 	Wymiary [mm]	 	 	 	 	 	 Luz	 Liczba	 	 NoÊnoÊç [kN] 

Ârednica [mm]	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 Otwór	 osiowy	 obie-
Skok gwintu [mm]	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 smaro-	 max	 gów
prawoskr´tny	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 wniczy 	 [mm]	 noÊ-
			   D1	 D4	 D5	 D6	 L1	 L2	 L6	 L7	 L8	 L9	 L10	 G		  nych	 C2)	 C3)	 Co=Coa

KGF-D 1605 RH-EE	 E	 1	 28	 38	 5,5	 48	 10	 42	 –	 10	 40	 10	 5	 M 6	 0,08	 3	 12,0	 9,3	 13,1

KGF-D 1610 RH-EE	 E	 1	 28	 38	 5,5	 48	 10	 55	 –	 10	 40	 10	 5	 M 6	 0,08	 6	 23,0	 15,4	 26,5

KGF-D 2005 RH-EE	 E	 1	 36	 47	 6,6	 58	 10	 42	 –	 10	 44	 10	 5	 M 6	 0,08	 3	 14,0	 10,5	 16,6

KGF-D 2505 RH-EE	 E	 1	 40	 51	 6,6	 62	 10	 42	 –	 10	 48	 10	 5	 M 6	 0,08	 3	 15,0	 12,3	 22,5

KGF-D 2510 RH-EE	 E	 1	 40	 51	 6,6	 62	 16	 55	 –	 10	 48	 10	 5	 M 6	 0,08	 3	 17,5	 13,2	 25,3

KGF-D 2520 RH-EE	 S	 1	 40	 51	 6,6	 62	 4	 35	 10,5	 10	 48	 8	 5	 M 6	 0,15	 4	 19,0	 13,0	 23,3

KGF-D 2525 RH-EE	 S	 1	 40	 51	 6,6	 62	 9	 35	 8	 10	 -4)	 8	 5	 M 6	 0,08	 5	 21,0	 16,7	 32,2

KGF-D 2550 RH-EE	 S	 1	 40	 51	 6,6	 62	 10	 38	 10,0	 10	 48	 8	 5	 M 6	 0,15	 5	 22,5	 15,4	 31,7

KGF-D 3205 RH-EE	 E	 1	 50	 65	 9	 80	 10	 55	 –	 12	 62	 10	 6	 M 6	 0,08	 5	 24,0	 21,5	 49,3

KGF-D 3210 RH-EE	 E	 1	 531)	 65	 9	 80	 16	 69	 –	 12	 62	 10	 6	 M 8x1	 0,08	 3	 44,0	 33,4	 54,5

KGF-D 3220 RH-EE	 E	 1	 531)	 65	 9	 80	 16	 80	 –	 12	 62	 10	 6	 M 6	 0,08	 4	 42,5	 29,7	 59,8

KGF-D 3232 RH-EE	 S	 1	 50	 65	 9	 80	 12	 42	 9	 12	 62	 8	 6	 M 6	 0,08	 4	 –	 19,7	 37,4

KGF-D 4005 RH-EE	 E	 2	 63	 78	 9	 93	 10	 57	 –	 14	 70	 10	 7	 M 6	 0,08	 5	 26,0	 23,8	 63,1

KGF-D 4010 RH-EE	 E	 2	 63	 78	 9	 93	 16	 71	 –	 14	 70	 10	 7	 M 8x1	 0,08	 3	 50,0	 38,0	 69,1

KGF-D 4020 RH-EE	 E	 2	 63	 78	 9	 93	 16	 80	 –	 14	 70	 10	 7	 M 8x1	 0,08	 4	 44,5	 33,3	 76,1

KGF-D 4040 RH-EE	 S	 2	 63	 78	 9	 93	 16	 85	 7,5	 14	 -4)	 10	 7	 M 8x1	 0,08	 8	 42,0	 35,0	 101,9

KGF-D 5010 RH-EE	 E	 2	 75	 93	 11	 110	 16	 95	 –	 16	 85	 10	 8	 M 8x1	 0,08	 5	 78,0	 68,7	 155,8

KGF-D 5020 RH-EE	 E	 2	 851)	 1031)	 11	 125	 22	 95	 –	 18	 95	 10	 9	 M 8x1	 0,08	 4	 82,0	 60,0	 136,3

KGF-D 6310 RH-EE	 E	 2	 90	 108	 11	 125	 16	 97	 –	 18	 95	 10	 9	 M 8x1	 0,08	 5	 –	 76,0	 197,0

KGF-D 6320 RH-EE	 E	 2	 951)	 115	 14	 135	 25	 99	 –	 20	 100	 10	 10	 M 8x1	 0,08	 4	 –	 65,1	 169,5

lewoskr´tny

KGF-D 2005 LH-EE	 E	 1	 36	 47	 6,6	 58	 10	 42	 –	 10	 44	 10	 5	 M 6	 0,08	 3	 16,5	 10,5	 16,6

1) D1 nie jest zgodna z DIN 69051
2) NoÊnoÊç dynamiczna wg DIN 69051 cz´Êç 4 projekt 1978.

3) NoÊnoÊç dynamiczna wg DIN 69051 cz´Êç 4 projekt 1989.
4) Ko∏nierz okràg∏y.
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Odmiana E
Uk∏ad 
otworów 1
Odmiana 
ko∏nierza B 
wed∏ug 
DIN 
69051

Materia∏: 1.7131 (ESP65) lub 1.3505 (100 Cr 6)

Odmiana S

Uk∏ad 
otworów 2
Odmiana 
ko∏nierza B 
wed∏ug 
DIN 
69051
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Nap´dy z gwintem kulowym
Nakr´tki ko∏nierzowe z gwintem kulowym KGF - N wg. THOMSON NEFF

13

Typ	 Od-					      Wymiary [mm]						      Luz	 Liczba		  NoÊnoÊç [kN] 

Ârednica [mm]	 miana											           Otwór	 osiowy 	 obie-
Skok gwintu [mm]												            smaro-	 max	 gów
prawoskr´tny												            wniczy 	 [mm]	 noÊ-
		  D1	 D4	 D5	 D6	 L1	 L2	 L6	 L7	 L9	 L10	 G		  nych	 C1)	 C2)	 Co=Coa

KGF-N 1605 RH-EE	 E	 28	 38	 5,5	 48	 8	 44	 –	 12	 8	 6	 M 6	 0,08	 3	 12,0	 9,3	 13,1

KGF-N 2005 RH-EE	 E	 32	 45	 7	 55	 8	 44	 –	 12	 8	 6	 M 6	 0,08	 3	 14,0	 10,5	 16,6

KGF-N 2020 RH-EE	 S	 35	 50	 7	 62	 4	 30	 8	 10	 8	 5	 M 6	 0,08	 4	 12,0	 11,6	 18,4

KGF-N 2050 RH-EE	 S	 35	 50	 7	 62	 10	 56	 9	 10	 8	 5	 M 6	 0,15	 5	 18,0	 13,0	 24,6

KGF-N 2505 RH-EE	 E	 38	 50	 7	 62	 8	 46	 –	 14	 8	 7	 M 6	 0,08	 3	 15,0	 12,3	 22,5

KGF-N 3205 RH-EE	 E	 45	 58	 7	 70	 10	 59	 –	 16	 8	 8	 M 6	 0,08	 5	 24,0	 21,5	 49,3

KGF-N 3210 RH-EE	 E	 53	 68	 7	 80	 10	 73	 –	 16	 8	 8	 M 8x1	 0,08	 3	 44,0	 33,4	 54,5

KGF-N 3240 RH-EE	 S	 53	 68	 7	 80	 14	 45	 7,5	 16	 10	 8	 M 6	 0,08	 4	 17,0	 14,9	 32,4

KGF-N 4005 RH-EE	 E	 53	 68	 7	 80	 10	 59	 –	 16	 8	 8	 M 6	 0,08	 5	 26,0	 23,8	 63,1

KGF-N 4010 RH-EE	 E	 63	 78	 9	 95	 10	 73	 –	 16	 8	 8	 M 8x1	 0,08	 3	 50,0	 38,0	 69,1

KGF-N 5010 RH-EE	 E	 72	 90	 11	 110	 10	 97	 –	 18	 8	 9	 M 8x1	 0,08	 5	 78,0	 68,7	 155,8

KGF-N 6310 RH-EE	 E	 85	 105	 11	 125	 10	 99	 –	 20	 8	 10	 M 8x1	  0,08	 5	 86,0	 76,0	 197,0

KGF-N 6310 RH-EE	 E	 105	 125	 11	 145	 10	 101	 –	 22	 8	 10	 M 8x1	 0,08	 5	 –	 86,25	 260,0 

1) NoÊnoÊç dynamiczna wed∏ug DIN69051 cz´Êç 4 projekt 1978.
2) NoÊnoÊç dynamiczna wed∏ug DIN69051 cz´Êç 4 projekt 1989.
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Odmiana E

Uk∏ad 
otworów 3
wed∏ug
THOMSON  
NEFF

Materia∏: 1.7131 (ESP65) lub 1.3505 (100 Cr 6)

Odmiana S
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Nap´dy z gwintem kulowym
Nakr´tki cylindryczne z gwintem kulowym KGM - D wg. DIN69051

Typ	 Odmia-				      Wymiary [mm]							       NoÊnoÊç [kN] 

Ârednica [mm]	 na				      				    Luz osiowy	 Liczba		
Skok gwintu [mm]									         max	 obiegów			 
prawoskr´tny		  D1	 D8	 L2	 L8	 L9	 L10	 BxT	 [mm]	 noÊnych	 C1)	 C2)	 Co=Coa

KGM-D 1605 RH-EE	 E	 28	 3	 34	 7	 7	 20	 5x2	 0,08	 3	 12,5	 9,3	 13,1

KGM-D 1610 RH-EE	 E	 28	 3	 50	 7	 15	 20	 5x2	 0,08	 6	 23,0	 15,4	 26,5

KGM-D 2005 RH-EE	 E	 36	 3	 34	 7	 7	 20	 5x2	 0,08	 3	 14,0	 10,5	 16,6

KGM-D 2505 RH-EE	 E	 40	 3	 34	 7	 7	 20	 5x2	 0,08	 3	 15,0	 12,3	 22,5

KGM-D 2510 RH-EE	 E	 40	 3	 45	 7,5	 12,5	 20	 5x2	 0,08	 3	 17,5	 13,2	 25,3

KGM-D 2520 RH-EE	 S	 40	 1,5	 35	 14	 11,5	 12	 5x3	 0,15	 4	 19,0	 13,0	 23,3

KGM-D 2525 RH-EE	 S	 40	 1,5	 35	 11,5	 11	 13	 5x3	 0,08	 5	 21,0	 16,7	 32,2

KGM-D 2550 RH-EE	 S	 40	 1,5	 58	 17	 19	 20	 5x3	 0,15	 5	 22,5	 15,4	 31,7

KGM-D 3205 RH-EE	 E	 50	 3	 45	 7,5	 8	 30	 6x2,5	 0,08	 5	 24,0	 21,5	 49,3

KGM-D 4005 RH-EE	 E	 63	 3	 45	 7,5	 8	 30	 6x2,5	 0,08	 5	 26,0	 23,8	 63,1

KGM-D 4010 RH-EE	 E	 63	 4	 60	 10	 15	 30	 6x2,5	 0,08	 3	 50,0	 38,0	 69,1

KGM-D 4020 RH-EE	 E	 63	 3	 70	 7,5	 20	 30	 6x2,5	 0,08	 4	 44,5	 33,3	 76,1

KGM-D 4040 RH-EE	 S	 63	 1,5	 85	 15	 27,5	 30	 6x3,5	 0,08	 8	 42,0	 35,0	 101,9

KGM-D 6310 RH-EE	 S	 90	 4	 82	 11	 23	 36	 6x2,5	 0,08	 5	 –	 76,0	 197,0

KGM-D 6320 RH-EE	 S	 95	 5	 82	 10	 23	 36	 6x2,5	 0,08	 4	 –	 65,1	 169,5

lewoskr´tny

KGM-D 2005 LH-EE	 E	 36	 3	 34	 7	 7	 20	 5x2	 0,08	 3	 16,5	 10,5	 16,6

1) NoÊnoÊç dynamiczna wed∏ug DIN69051 cz´Êç 4 projekt 1978.
2) NoÊnoÊç dynamiczna wed∏ug DIN69051 cz´Êç 4 projekt 1989.

3) Po∏o˝enie otworów smarowniczych niezdefiniowane.

 

Odmiana E

Materia∏: 1.7131 (ESP65) lub 1.3505 (100 Cr 6)

Odmiana S

3) 

3) 
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Nap´dy z gwintem kulowym
Nakr´tki cylindryczne z gwintem kulowym KGM - N wg. THOMSON NEFF

Typ	 Odmia-				      Wymiary [mm]							       NoÊnoÊç [kN] 

Ârednica [mm]	 na								        Luz osiowy	 Liczba		
Skok gwintu [mm]									         max	 obiegów			 
prawoskr´tny		  D1	 D8	 L2	 L8	 L9	 L10	 BxT	 [mm]	 noÊnych	 C2)	 C3)	 Co=Coa

KGM-N 1204 RH-OO	 E	 204)	 -	 24	 -	 5	 14	 3x1,8	 0,08	 3	 –	 4,9	 6,6

KGM-N 1205 RH-OO	 E	 204)	 -	 24	 -	 5	 14	 3x1,8	 0,08	 3	 6,0	 4,4	 6,8

KGM-N 2005 RH-EE	 E	 32	 3	 34	 7	 7	 20	 5x2	 0,08	 3	 14,0	 10,5	 16,6

KGM-N 2020 RH-EE	 S	 35	 1,5	 30	 11,5	 9	 12	 5x3	 0,08	 4	 12,0	 11,6	 18,4

KGM-N 2050 RH-EE	 S	 35	 1,5	 56	 16	 18	 20	 5x3	 0,15	 5	 18,0	 13,0	 24,6

KGM-N 2505 RH-EE	 E	 38	 3	 34	 7	 7	 20	 5x2	 0,08	 3	 15,0	 12,3	 22,5

KGM-N 3205 RH-EE	 E	 45	 3	 45	 7,5	 8	 30	 6x2,5	 0,08	 5	 24,0	 21,5	 49,3

KGM-N 3210 RH-EE	 E	 53	 4	 60	 10	 15	 30	 6x2,5	 0,08	 3	 44,0	 33,4	 54,5

KGM-N 3220 RH-EE	 E	 53	 3	 70	 7,5	 20	 30	 6x2,5	 0,08	 4	 42,5	 29,7	 59,8

KGM-N 3240 RH-EE	 S	 531)	 1,5	 54	 13	 10	 25	 6x4	 0,08	 4	 17,0	 14,9	 32,4

KGM-N 4005 RH-EE	 E	 53	 3	 45	 7,5	 8	 30	 6x2,5	 0,08	 5	 26,0	 23,8	 63,1

KGM-N 5010 RH-EE	 E	 72	 4	 82	 11	 23	 36	 6x2,5	 0,08	 5	 78,0	 68,7	 155,8

KGM-N 5020 RH-EE	 E	 85	 4	 82	 10	 23	 36	 6x2,5	 0,08	 4	 82,0	 60,0	 136,3

KGM-N 6310 RH-EE	 E	 85	 4	 82	 11	 23	 36	 6x2,5	 0,08	 5	 86,0	 76,0	 197,0

KGM-N 8010 RH-EE	 E	 105	 4	 82	 11	 23	 36	 8x3,1	 0,08	 5	 –	 86,25	 260,0

1) D1-0,2/-0,8 odpada, w zamian D1-1,0/-1,5
2) NoÊnoÊç dynamiczna wed∏ug DIN69051 cz´Êç 4 projekt 1978.
3) NoÊnoÊç dynamiczna wed∏ug DIN69051 cz´Êç 4 projekt 1989.
4) Nakr´tka bez zbieraków

5) Po∏o˝enie otworów smarowniczych niezdefiniowane.
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Odmiana E

Materia∏: 1.7131 (ESP65) lub 1.3505 (100 Cr 6)

Odmiana S

5) 

5) 
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Nap´dy z gwintem kulowym - akcesoria
Wspornik ∏àczàcy

Wspornik ∏àczàcy KON
Wspornik ∏àczàcy do zamocowania 
promieniowego dla nakr´tki 
ko∏nierzowej z gwintem kulowym 
KGF.

Materia∏:
1.0065 (St37) lub 1.0507 (St52) 

Dla KGF	 otworów	 A1	 A2 max
1)	 A2 min	 B1	 B2	 C1	 C2	 C4

1)	 D1	 D4	 G x T

KON 1605	 3	 60	 35	 25	 50	 34	 40	 24	 M 8x15	 28	 38	 M 5x10
KON 1605/1610	 1	 60	 35	 25	 50	 34	 40	 24	 M 8x15	 28	 38	 M 5x10

KON 2005	 3	 68	 37,5	 29	 58	 39	 40	 24	 M 8x15	 32	 45	 M 6x12
KON 2005	 1	 68	 37,5	 30	 58	 39	 40	 24	 M 8x15	 36	 47	 M 6x12

KON 2020/2050	 3	 75	 42,5	 32,5	 65	 49	 40	 24	 M 10x15	 35	 50	 M 6x12

KON 2505	 3	 75	 42,5	 32,5	 65	 49	 40	 24	 M 10x15	 38	 50	 M 6x12

KON �2505/2510/2520/
2525/2550	 1	 75	 42,5	 32,5	 65	 49	 40	 24	 M 10x12	 40	 51	 M 6x12

KON 3205	 3	 82	 45	 37	 75	 54	 50	 30	 M 10x12	 45	 58	 M 6x12
KON 3205/3232	 1	 92	 50	 40	 85	 60	 50	 30	 M 12x15	 50	 65	 M 8x12

KON 3210/3240/4005	 3	 92	 50	 42	 85	 60	 50	 30	 M 12x15	 53	 68	 M 6x12
KON 3210/3220	 1	 92	 50	 40	 85	 60	 50	 30	 M 12x15	 53	 65	 M 8x12

KON 4010	 3	 120	 70	 50	 100	 76	 65	 41	 M 14x25	 63	 78	 M 8x14

KON 4005/4010/4020/
4040	 2	 120	 70	 50	 100	 76	 65	 41	 M 14x25	 63	 78	 M 8x14

KON 5010	 3	 135	 77,5	 57,5	 115	 91	 88	 64	 M 16x25	 72	 90	 M 10x16
KON 5010	 2	 135	 77,5	 57,5	 115	 91	 88	 64	 M 16x25	 75	 93	 M 10x16
KON 5020	 2	 152	 87,5	 65	 130	 101	 88	 64	 M 16x30	 85	 103	 M 10x16

KON 6310	 3	 152	 87,5	 65	 130	 101	 88	 64	 M 16x30	 85	 105	 M 10x16
KON 6310	 2	 152	 87,5	 65	 130	 101	 88	 64	 M 16x30	 90	 108	 M 10x16
KON 6320	 2	 172	 97,5	 75	 150	 121	 88	 64	 M 16x30	 95	 115	 M 12x18

KON 8010	 3	 172	 97,5	 75	 150	 121	 88	 64	 M 16x30	 105	 125	 M 12x18

1) Standard = A2max (stan dostawy)

Uk∏ad 

Uk∏ad otworów 1 
wg DIN69051

Uk∏ad otworów 3 
wg. THOMSON NEFF 

Uk∏ad otworów 2 
wg DIN69051
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Dla KGF	 otworów	 A2	 B1	 B2	 B3	 C1	 D1	 D4	 G x T

KAR 1605	 3	 12	 70	 50	 10	 20	 28	 38	 M 5x10
KAR 1605/1610	 1	 12	 70	 50	 10	 20	 28	 38	 M 5x10

KAR 2005	 3	 16	 85	 58	 13,5	 25	 32	 45	 M 6x12
KAR 2005	 1	 16	 85	 58	 13,5	 25	 36	 47	 M 6x12

KAR 2020/2050	 3	 18	 95	 65	 15	 25	 35	 50	 M 6x12

KAR 2505	 3	 18	 95	 65	 15	 25	 38	 50	 M 6x12

KAR 2505/2510/2520/2525/
2550	 1	 18	 95	 65	 15	 25	 40	 51	 M 6x12

KAR 3205	 3	 20	 110	 75	 17,5	 30	 45	 58	 M 6x12
KAR 3205	 1	 25	 125	 85	 20	 30	 50	 65	 M 8x12

KAR 3210/3240/4005	 3	 25	 125	 85	 20	 30	 53	 68	 M 6x12
KAR 3210/3220	 1	 25	 125	 85	 20	 30	 53	 65	 M 8x12

KAR 4010	 3	 30	 140	 100	 20	 40	 63	 78	 M 8x14
KAR 4005/4010/4020/4040	 2	 30	 140	 100	 20	 40	 63	 78	 M 8x14

KAR 5010	 3	 40	 165	 115	 25	 50	 72	 90	 M 10x16
KAR 5010	 2	 40	 165	 115	 25	 50	 72	 93	 M 10x16
KAR 5020	 2	 40	 180	 130	 25	 50	 85	 103	 M 10x16

KAR 6310	 3	 40	 180	 130	 25	 50	 85	 105	 M 10x16

KAR 8010	 3	 50	 200	 150	 25	 60	 105	 125	 M 12x18

Nap´dy z gwintem kulowym - akcesoria
¸àcznik Cardana

N
ap

´d
y 

z 
gw

in
te

m
 k

ul
ow

ym

¸àcznik Cardana KAR
¸àcznik Cardana do zawieszenia 
przegubowego dla nakr´tek 
ko∏nierzowych z gwintem kulowym 
KGF.

Materia∏:
1.0065 (St37) lub 1.0507 (St52)

Uk∏ad 

Uk∏ad otworów 1 
wg DIN 69051

Uk∏ad otworów 3 
wg. THOMSON NEFF

Uk∏ad otworów 2 
wg DIN 69051



Dla �KGT 3205	  
KGT 3240 
(kontynuacja)

D3	 = 38 mm
D10	= 33 mm
L9	 = 35 mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 40/900/60	 900	 780	 70

SF 40/650/75	 650	 500	 62

SF 40/750/75	 750	 600	 66

SF 40/900/75	 900	 750	 72

SF 40/1100/78	 1100	 950	 78

SF 40/1300/75	 1300	 1150	 84

SF 40/1500/75	 1500	 –	 90

SF 40/1000/100	 1000	 800	 66

SF 40/1200/100	 1200	 1000	 70

SF 40/1500/100	 1500	 1300	 78

SF 40/1800/100	 1800	 –	 82

SF 40/1800/120	 1800	 1560	 82

SF 40/2000/120	 2000	 1760	 86

SF 40/2200/120	 2200	 –	 91

18

Nap´dy z gwintem kulowym - akcesoria
Spiralna os∏ona spr´˝ysta

Dla KGT 1605

D3	 = 22 mm
D10	= 16,8 mm
L9	 = 20 mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 25/100/20	 100	 60	 35

SF 25/150/20	 150	 110	 38

SF 25/200/20	 200	 160	 40

SF 25/250/20	 250	 210	 44

SF 25/300/30	 300	 240	 43

SF 25/350/30	 350	 290	 46

SF 25/400/30	 400	 340	 49

SF 25/450/40	 450	 370	 48

SF 25/500/40	 500	 420	 51

Dla �KGT 3205 
KGT 3240

D3	 = 38 mm
D10	= 33 mm
L9	 = 35 mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 40/150/30	 150	 90	 51

SF 40/250/30	 250	 190	 56

SF 40/350/30	 350	 290	 60

SF 40/450/40	 450	 370	 63

SF 40/550/40	 550	 470	 68

SF 40/350/50	 350	 250	 55

SF 40/450/50	 450	 350	 58

SF 40/550/50	 550	 450	 61

SF 40/650/50	 650	 550	 65

SF 40/750/50	 750	 650	 69

SF 40/450/60	 450	 330	 55

SF 40/550/60	 550	 430	 58

SF 40/650/60	 650	 530	 62

SF 40/750/60	 750	 630	 66

Dla �KGT 2002 
KGT 2020 
(KGT 2505)

D3	 = 26 (31) mm
D10	= 20,8 (25,8) mm
L9	 = �28 (28) mm 

WartoÊci w nawiasach 
odpowiadajà 2505

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 30/150/30	 150	 90	 39

SF 30/250/30	 250	 190	 44

SF 30/350/30	 350	 290	 49

SF 30/450/40	 450	 370	 53

SF 30/550/40	 550	 470	 58

SF 30/650/50	 650	 550	 55

SF 30/750/50	 750	 650	 59

1) L7v = L7 usytuowanie pionowe
2) L7h = L7 usytuowanie poziome

Spiralna os∏ona spr´˝ysta SF
Spiralna os∏ona spr´˝ysta  
do ochrony przed czynnikami 
zewn´trznymi. Odpowiednia do 
zabudowy pionowej i poziomej.

Materia∏: 
Hartowana stal spr´˝ynowa

Przy u˝yciu spiralnej os∏ony 
spr´˝ystej wymagane jest przy 
nakr´tce z gwintem kulowym  
po stronie monta˝u zastosowanie 
formy uszczelnienia Z (tuleja 
centrujàca) 
(patrz kod zamówienia strona 
s. 61)

 

Skok
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Dla KGT 4010

D3	 = 52 mm
D10	= 41 mm
L9	 = 50 mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 55/150/30	 150	 90	 68

SF 55/250/30	 250	 190	 73

SF 55/250/50	 250	 150	 66

SF 55/350/50	 350	 250	 71

SF 55/450/50	 450	 350	 74

SF 55/550/50	 550	 450	 77

SF 55/550/60	 550	 430	 75

SF 55/650/60	 650	 530	 79

SF 55/750/60	 750	 630	 83

SF 55/750/75	 750	 600	 83

SF 55/900/75	 900	 750	 89

SF 55/1100/75	 1100	 950	 94

SF 55/1100/100	 1100	 900	 83

SF 55/1300/100	 1300	 1100	 87

SF 55/1500/100	 1500	 1300	 94

SF 55/1800/120	 1800	 –	 102

SF 55/1700/120	 1700	 1460	 96

SF 55/1900/120	 1900	 1660	 100

SF 55/2100/120	 2100	 1860	 105

SF 55/2300/120	 2300	 2060	 110

SF 55/2500/120	 2500	 –	 116

SF 55/2800/150	 2800	 2500	 121

SF 55/2800/120	 2800	 –	 123

SF 55/3000/150	 3000	 2640	 126

SF 55/3000/180	 3000	 –	 126

SF 55/3250/180	 3250	 2850	 130

SF 55/3250/200	 3250	 –	 130

SF 55/3250/200	 3250	 –	 137

Dla KGT 5010

D3	 = 62 mm
D10	= 51,2 mm
L9	 = 55 mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 65/250/30	 250	 90	 85

SF 65/250/50	 250	 150	 76

SF 65/350/50	 350	 250	 83

SF 65/450/50	 450	 350	 88

SF 65/550/60	 550	 430	 88

SF 65/650/60	 650	 530	 92

SF 65/750/60	 750	 630	 95

SF 65/750/75	 750	 600	 93

SF 65/900/75	 900	 750	 99

SF 65/1100/75	 1100	 950	 107

SF 65/1100/100	 1100	 900	 95

SF 65/1300/100	 1300	 1100	 99

SF 65/1500/100	 1500	 1300	 108

SF 65/1700/120	 1700	 1460	 106

SF 65/1800/100	 1800	 –	 117

SF 65/1900/120	 1900	 1660	 109

SF 65/2100/120	 2100	 1860	 113

SF 65/2300/120	 2300	 2060	 118

SF 65/2500/150	 2500	 –	 132

SF 65/2800/120	 2800	 –	 128

SF 65/2800/150	 2800	 –	 132

SF 65/3000/150	 3000	 –	 142

SF 65/3000/180	 3000	 –	 136

SF 65/3250/180	 3250	 –	 145

SF 65/3250/200	 3250	 2850	 138

Dla KGT 6310

D3	 = 74 mm
D10	= 63,2 mm
L9	 = 65 mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 75/250/30	 250	 190	 99

SF 75/250/50	 250	 150	 89

SF 75/350/50	 350	 250	 94

SF 75/450/50	 450	 350	 101

SF 75/550/60	 550	 430	 99

SF 75/650/60	 650	 530	 103

SF 75/750/60	 750	 630	 108

SF 75/650/75	 650	 500	 99

SF 75/750/75	 750	 600	 104

SF 75/900/75	 900	 750	 111

SF 75/1100/100	 1100	 900	 108

SF 75/1300/100	 1300	 1100	 112

SF 75/1500/100	 1500	 1300	 120

SF 75/1500/120	 1500	 1260	 115

SF 75/1700/100	 1700	 –	 126

SF 75/1800/120	 1800	 1560	 122

SF 75/2000/120	 2000	 1760	 127

SF 75/2200/120	 2200	 –	 132

SF 75/2000/150	 2000	 1700	 135

SF 75/2400/150	 2400	 2100	 141

SF 75/2800/150	 2800	 –	 145

SF 75/2800/180	 2800	 2440	 142

SF 75/3000/180	 3000	 –	 148

SF 75/3250/180	 3250	 –	 156

SF 75/3250/200	 3250	 2850	 148

SF 75/3500/200	 3500	 –	 158

Dla �KGT 4005 
(KGT 3210)

D3	 = 46 (44) mm
D10	= 41 (34) mm
L9	 = 45 (45) mm

Oznaczenie
D8/Skok/L8	 L7v

1)	 L7h
2)	 D9

SF 50/150/30	 150	 90	 63

SF 50/250/30	 250	 190	 68

SF 50/250/50	 250	 150	 62

SF 50/350/50	 350	 250	 66

SF 50/450/50	 450	 350	 70

SF 50/550/50	 550	 450	 73

SF 50/550/60	 550	 430	 68

SF 50/650/60	 650	 530	 72

SF 50/750/60	 750	 630	 76

SF 50/750/75	 750	 600	 78

SF 50/900/75	 900	 750	 84

SF 50/1100/75	 1100	 950	 90

SF 50/1100/50	 1100	 900	 75

SF 50/1300/100	 1300	 1100	 79

SF 50/1500/100	 1500	 1300	 83

SF 50/1700/120	 1700	 1460	 91

SF 50/1800/120	 1800	 –	 94

SF 50/1900/120	 1900	 1660	 95

SF 50/2100/120	 2100	 1860	 100

SF 50/2300/120	 2300	 –	 105

SF 50/2500/120	 2500	 –	 111

SF 50/2800/120	 2800	 –	 118

SF 50/2800/150	 2800	 2500	 118

SF 50/3000/150	 3000	 –	 123

SF 50/3000/180	 3000	 2640	 123

SF 50/3250/180	 3250	 –	 128

SF 50/3250/200	 3250	 2850	 128

SF 50/3250/200	 3250	 –	 134
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1) L7v = L7 usytuowanie pionowe
2) L7h = L7 usytuowanie poziome

 

Nap´dy z gwintem kulowym - akcesoria
Spiralna os∏ona spr´˝ysta
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Nap´dy z gwintem kulowym
Obróbka zakoƒczeƒ pod ∏o˝yska / podpory sta∏e

Obróbka zakoƒczeƒ dla 
∏o˝yska/podpory sta∏ej
Rodzaj u∏o˝yskowania wp∏ywa na 
sztywnoÊç ca∏ego nap´du 
gwintowego, jak równie˝ na 
zachowanie Êruby przy drganiach 
obrotowych i zginaniu. W 
zale˝noÊci od ró˝norodnych 
sposobów u∏o˝yskowania 
wymagana jest odpowiednia 
obróbka zakoƒczeƒ wrzeciona.

Wskazówka:
¸o˝yska nie wchodzà w sk∏ad 
programu dostawy.

Odmiana D	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

KGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ZKLF...2RS

1605, 1610	 12	 9	 55	 20	 32	 2,5	 16	 M 12x1	 3x1,8	 1255

2005, 2020, 2050	 15	 11	 58	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 1560

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 20	 14	 70	 30	 44	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2068

3205, 3210, 3220, 3240	 25	 19	 82	 40	 57	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2575

4005, 4010, 4020, 4040	 30	 24	 92	 50	 67	 7	 36	 M 30x1,5	 8x4	 3080

Odmiana F	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

KGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ZARN...LTN

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 15	 11	 73	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 1545

3205, 3240	 20	 14	 88	 30	 45	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2052

3210, 3220	 20	 14	 107	 30	 50	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2062

4005	 25	 19	 105	 40	 58	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2557

4010, 4020, 4040	 25	 19	 120	 40	 63	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2572

5010, 5020	 35	 28	 145	 60	 82	 10	 40	 M 35x1,5	 8x4	 3585

6310	 40	 36	 175	 80	 103	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 4090

 

Odmiana D – L

Podci´cie gwintowe DIN76-B

Podci´cie  Odmiana F  DIN509 Podci´cie  Odmiana E  DIN509
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Nap´dy z gwintem kulowym
Obróbka zakoƒczeƒ pod ∏o˝yska /podpory sta∏e

Odmiana H	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

KGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ZARF...LTN

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 15	 11	 85	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 1560

3205, 3240	 20	 14	 102	 30	 44	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2068

3210, 3220	 20	 14	 122	 30	 49	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2080

4005	 25	 19	 120	 40	 57	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2575

4010, 4020, 4040	 25	 19	 135	 40	 63	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2590

5010, 5020	 35	 28	 160	 60	 81	 10	 40	 M 35x1,5	 8x4	 35110

6310	 40	 36	 195	 80	 105	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 40115

Odmiana J	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

KGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 FDX

1605, 1610	 12	 9	 88	 20	 32	 2,5	 16	 M 12x1	 3x1,8	 12

2005, 2020, 2050	 15	 11	 92	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 15

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 20	 14	 107	 30	 44	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 20

3205, 3210, 3220, 3240	 25	 19	 122	 40	 57	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 25

4005, 4010, 4020, 4040	 30	 24	 136	 50	 72	 7	 36	 M 30x1,5	 8x4	 30

5010, 5020	 40	 36	 182	 80	 102	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 40
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Odmiana L	 Wymiary [mm]	

KGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ¸o˝ysko

1605, 1610, 2005, 2020, 2050	 12	 9	 58	 20	 30	 2,5	 16	 M 12x1	 3x1,8	 7201 BE RS

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 15	 11	 73	 23	 33	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 7202 BE RS

3205, 3210, 3220, 3240	 20	 14	 88	 30	 43	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 7204 BE RS

4005, 4010, 4020, 4040	 25	 19	 120	 40	 55	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 7205 BE RS

5010, 5020	 35	 28	 145	 60	 77	 10	 40	 M 35x1,5	 8x4	 7207 BE RS

6310	 40	 36	 175	 80	 103	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 7208 BE RS

Odmiana Z
Sfazowanie 2 x 45O: KGS o Ø 12 – 25 mm
Sfazowanie 3 x 45O: KGS o Ø 26 – 40 mm
Sfazowanie 4 x 45O: KGS o Ø 44 – 50 mm

 

FazaSfazowanie
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Odmiana S	 	 Wymiary [mm]

KGT	 D1	 L1	 L2	 Tuleja dystansujàca	 ¸o˝ysko

1605, 1610	 12	 40	 45	 18x12,1x24	 6001 RS

2005, 2020, 2050	 15	 46	 51	 21x15,1x28	 6002 RS

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 20	 53	 58	 27x20,1x29	 6004 RS

3205, 3210, 3220, 3240	 25	 53	 58	 32x25,1x23	 6205 RS

4005, 4010, 4020, 4040	 30	 60	 68	 40x30,1x28	 6206 RS

5010, 5020	 40	 80	 88	 50x40,1x44	 6208 RS

6310	 55	 102	 110	 65x55,1x60	 6211 RS

Odmiana T	 	 Wymiary [mm]

KGT	 D1	 L1	 L2	 PierÊcieƒ wewn´trzny	 ¸o˝ysko igie∏kowe

1605, 1610	 12	 40	 45	 2 IR 12x16x20	 HK 1614 RS

2005, 2020, 2050	 15	 46	 51	 2 IR 15x20x23	 HK 2018 RS

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 20	 53	 58	 2 LR 20x25x26,5	 HK 2518 RS

3205, 3210, 3220, 3240	 25	 53	 58	 2 LR 25x30x26,5	 HK 3018 RS

4005, 4010, 4020, 4040	 30	 60	 68	 2 LR 30x35x30	 HK 3518 RS

5010, 5020	 40	 80	 88	 4 LR 40x45x20	 HK 4518 RS

Nap´dy z gwintem kulowym
Obróbka zakoƒczeƒ pod ∏o˝yska/podpory sta∏e

Odmiana W	 Wymiary [mm]	

KGT	 D1	 L1	 L2	 ¸o˝ysko

1605, 1610	 12	 8	 12	 6001 RS

2005, 2020, 2050	 15	 9	 13	 6002 RS

2505, 2510, 2520, 2525, 2550	 20	 12	 16	 6004 RS

3205, 3210, 3220, 3240	 25	 15	 20	 6205 RS

4005, 4010, 4020, 4040	 30	 16	 21	 6206 RS

5010, 5020	 40	 18	 25	 6208 RS

6310	 55	 21	 29	 6211 RS

Odmiana G: zakoƒczenie wrzeciona wy˝arzone wed∏ug danych 
                   od klienta.

Odmiana K: Wykonanie specjalne wed∏ug rysunków klienta.

 

Odmiana S – W

Podci´cie  Odmiana E  DIN509 Podci´cie pod pierÊcieƒ zabezpieczajàcy DIN471
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Obliczenia

˚ywotnoÊç L
˚ywotnoÊç nominalnà nap´du z gwintem kulowym oblicza si´ 
analogicznie do obliczeƒ ∏o˝yska kulowego.

Ârednia liczba obrotów

(I)	
		

Osiowe dynamiczne obcià˝enie zast´pcze

(II)

		

˚ywotnoÊç nap´du z gwintem kulowym

(III)
		

Nale˝y wziàç pod uwag´, ˝e drgania i obcià˝enia uderzeniowe  
wp∏ywajà negatywnie na ˝ywotnoÊç nap´du z gwintem kulowym.

n1, n2, …	� Obroty [1/min] w przedzia∏ach q1, q2, ...

nm�	 Ârednie obroty [1/min]

q1, q2, …	� Czasy obcià˝eƒ dzia∏ajàcych w jednym kierunku [%]

F1, F2, …	� Obcià˝enia osiowe w [N] w jednym kierunku obcià˝enia  
w przedzia∏ach q1, q2, ...

Fm	� Osiowe, dynamiczne obcià˝enie zast´pcze
		�  Jako ˝e nap´d z gwintem kulowym mo˝e byç obcià˝any w dwóch 

kierunkach, nale˝y okreÊliç Fm dla ka˝dego z tych kierunków obcià˝enia. 
Do obliczeƒ ˝ywotnoÊci nale˝y wziàç wtedy wi´kszà wartoÊç.  
Z regu∏y jest pomocnym wykonanie nastepujàcego schematu:

		�  Przy czym nale˝y uwzgl´dniç, ˝e ewentualne napr´˝enie wst´pne jest 
traktowane jako obcià˝enie sta∏e.

C		  Osiowa noÊnoÊç dynamiczna
		�  Osiowo dzia∏ajàce obcià˝enie [N] o niezmiennej wielkoÊci i kierunku, przy 

którym wystarczajàco du˝a iloÊç jednakowych nap´dów z gwintem 
kulowym osiàgnie znamionowà ˝ywotnoÊç rz´du 106 obrotów.

		  ➔ Dane techniczne KGF/KGM patrz strony 12 – 15

L10	�  ywotnoÊç nap´du z gwintem kulowym.  
Wyra˝ona w liczbie przetoczeƒ, którà osiàgnie lub przekroczy 90% (L10) 
wystarczajàcej iloÊci jednakowych nap´dów z gwintem kulowym,  
zanim pojawià si´ pierwsze oznaki zm´czenia materia∏u.
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Przyk∏adowe obliczanie ˝ywotnoÊci nap´du z gwintem kulowym

Zadane:	 �F1 =	30000 N	 przy	 n1 =	150 1/min	 dla	 q1	=	 21 %	 czasu pracy	 Szukane:	 Maksymalnie osiàgalna ˝ywotnoÊç  	
F2 =	18000 N	 przy	 n2 =	1000 1/min	 dla	 q2	=	 13 %	 czasu pracy	 	 przy zadanych warunkach pracy.	
F3 =	42000 N	 przy	 n3 =	75 1/min	 dla	 q3	=	 52 %	 czasu pracy	
F4 =	1800 N	 przy	 n4 =	2500 1/min	 dla	 q4	=	 14 %	 czasu pracy

	 	 	 	 	 	 	 _________
	 	 	 	 	 	 	 Σ	 =	100 %
	 Nap´d z gwintem kulowym KGT 5010

Ârednia liczba obrotów wrzeciona  nm

ze wzoru (I)	

Dynamiczne obcià˝enie zast´pcze Fm

ze wzoru (II)	 	
	

˚ywotnoÊç nap´du z gwintem kulowym L10

ze wzoru (II) 
	 NoÊnoÊç dynamiczna C = 68700 N
	 ➔ Dane techniczne KGF/KGM patrz strony 12 – 15

	 IloÊç przetoczeƒ L10	

	 ˚ywotnoÊç w godzinach  Lh

Wynik:
	 	 �Wybrany nap´d gwintowy osiàga przy zadanych obcià˝eniach 	

ca∏kowità ˝ywotnoÊç rz´du 47,7 • 106 przetoczeƒ, 	
co odpowiada rozpi´toÊci czasu rz´du 1444 godzin.

! ?

Obliczenia


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˚ywotnoÊç nap´du z gwintem kulowym i systemem  
napr´˝enia wst´pnego nakr´tki.
Si∏´ napr´˝enia wst´pnego nakr´tki nale˝y traktowaç jako stale 
dzia∏ajàce obcià˝enie na nap´d z gwintem kulowym.

Obliczenie Êredniej si∏y Fm
Analogicznie jak przy nakr´tce pojedynczej (patrz strona 23, 
wzór (I) i (II))

˚ywotnoÊç L

(IV)	

Obliczenia te obowiàzujà tylko przy odpowiednim smarowaniu. 
Przy zabrudzeniach lub braku smaru ˝ywotnoÊç mo˝e si´ skróciç. 
Równie˝ przy bardzo krótkich suwach nale˝y sie liczyç 	
z obni˝eniem ˝ywotnoÊci. Prosimy w takich przypadkach 	
o skontaktowanie si´ z naszymi technikami.

		  �Nap´dy z gwintem kulowym nie przenoszà  
ani si∏ radialnych, ani momentów gnàcych!

Fm1, Fm2, …	 �Osiowe dynamiczne obcià˝enie zast´pcze pierwszej 	

wzgl. drugiej nakr´tki [N].

C	 	 �Osiowa noÊnoÊç dynamiczna	
Centrycznie dzia∏ajàce obcià˝enie [N] o niezmiennej wielkoÊci 	
i kierunku, przy którym wystarczajàco du˝a liczba nap´dów z gwintem 
kulowym osiàgnie ˝ywotnoÊç nominalnà rz´du 106 obrotów.

		  ➔ Dane techniczne KGF/KGM patrz strony 12 – 15

Obliczenia

!
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Krytyczna liczba obrotów nap´dów z gwintem kulowym.
Przy cienkich, obracajàcych si´ cz´Êciach jak wrzeciona zachodzi 
niebezpieczeƒstwo wystàpienia rezonansowych drgaƒ gnàcych. 
Opisana tutaj metoda umo˝liwia oszacowanie cz´stotliwoÊci 
rezonansowej pod warunkiem wystarczjàco sztywnego 
zamocowania. Obroty zbli˝one do obrotów krytycznych 
zwi´kszajà w stopniu znaczàcym ryzyko wyboczenia. 	
Dlatego te˝  krytyczna liczba obrotów musi byç brana 	
pod uwag´ razem z krytycznà si∏à wyboczenia.

Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona.

(V)	

Teoretyczna krytyczna liczba obrotów nkr

Przypadek 1 Przypadek 2

Przypadek 3 Przypadek 4
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niepodparta dlugoÊç L

Obliczenia

ndop	 Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów wrzeciona [1/min]
nkr	 ��Teoretyczna krytyczna liczba obrotów [1/min], 	

która prowadzi do wibracji ➔ patrz diagram
fkr		 �Czynnik korygujàcy uwzgl´dniajàcy sposób u∏o˝yskowania 	

➔ patrz rysunek

		  Liczba obrotów pracy mo˝e wynosiç 	
	 	 najwy˝ej 80% maksymalnej liczby obrotów

�Typy u∏o˝yskowania
Typowe wartoÊci czynnika korygujàcego fkr odpowiednio dla klasycznych 
przypadków zabudowy i standardowych rodzajów u∏o˝yskowania.

!
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Fdop	 Maksymalna dopuszczalna si∏a osiowa [kN]
Fk		 Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia [kN], ➔ patrz tabela
fk	 	 Czynnik korygujàcy, który uwzgl´dnia sposób u∏o˝yskowania wrzeciona	
	 	 ➔ patrz tabela

	 	 Si∏a obcià˝ajàca podczas pracy mo˝e wynosiç najwy˝ej 	
	 	 80% maksymalnej dopuszczalnej si∏y osiowej

Typy u∏o˝yskowania
Typowe wartoÊci czynnika korygujàcego fk odpowiednio dla klasycznych 
przypadków zabudowy i standardowych rodzajów u∏o˝yskowania.

	Przypadek 1	 Przypadek 2	 Przypadek 3	 Przypadek 4

niepodparta dlugoÊç L

Obliczenia

!

Krytyczna si∏a wyboczenia nap´dów z gwintem kulowym
Przy cienkich cz´Êciach jak wrzeciona zachodzi przy osiowym 
obcià˝eniu Êciskajàcym niebezpieczeƒstwo wyboczenia. 	
Za pomocà opisanej tutaj metody mo˝na okreÊliç dopuszczalnà 
si∏´ osiowà wed∏ug Euler’a. Przed okreÊleniem dopuszczalnej 	
si∏y Êciskajàcej nale˝y uwzgl´niç odpowiednie wspó∏czynniki 
bezpieczeƒstwa.

Maksymalna dopuszczalna si∏a osiowa

(VI)	

Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia Fk

	 	 Dopuszczalne maksymalne obcià˝enie 	
	 	 ograniczone jest noÊnoÊcià.!
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fB		 Czynnik korygujàcy uwzgl´dniajàcy rodzaj u∏o˝yskowania wrzeciona 	
	 	 ➔ patrz tabela
lY	 	 Moment bezw∏adnoÊci p∏aszczyzny [mm4] ➔ patrz tabela na stronie 9
LKGS	 Wolna, niepodparta d∏ugoÊç wrzeciona [mm]
wKGS	 �Obcià˝enie odcinkowe [kg/m]

Typy u∏o˝yskowania
Typowe wartoÊci czynnika korygujàcego fB odpowiednio dla klasycznych 
przypadków zabudowy i standardowych rodzajów u∏o˝yskowania.

Przypadek 1 Przypadek 2

Przypadek 3 Przypadek 4
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niepodparta dlugoÊç LKGS

Obliczenia

Ugi´cie wrzeciona przez ci´˝ar w∏asny
Nawet przy zgodnie z zaleceniami zabudowanych nap´dach 
gwintowych, przy których si∏y dzia∏ajàce przejmowane sà przez 
zewn´trzne prowadzenia, niepodparta cz´Êç wrzeciona poprzez 
ci´˝ar w∏asny prowadzi do ugi´cia. Opisana tutaj metoda 
umo˝liwia oszacowanie maksymalnego ugi´cia wrzeciona.

Maksymalne ugi´cie wrzeciona

(VII)
	 	

Teoretyczne maksymalne ugi´cie
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Przyk∏adowe obliczenie nap´du z gwnintem kulowym

Zadane:	 �Nap´d z gwintem kulowym KGT 5010	
D∏ugoÊç L = 2000 mm	
Przypadek u∏o˝yskowania 3	
Maksymalna liczba obrotów pracy: nmax = 3000 [1/min]

Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów wrzeciona nzul

ze wzoru (V) 
	 	

ze wzoru (VI) 
	 	

ze wzoru (VII) 
	 	

Wynik:

	 	 �Wybrany nap´d gwintowy mo˝e pracowaç z pr´dkoÊcià nmax = 1517 1/min. 	
Obcià˝ony mo˝e byç statycznie z maksymalnà si∏à osiowà rz´du 150 kN 	
i osiàga przy poziomej zabudowie ugi´cie maksymalne 0,036 mm.		Uwzgl´dniç noÊnoÊç dynamicznà!

	! 	?
Szukane:	� Czy liczba obrotów pracy le˝y poza obszarem krytycznym?	

Ile wynosi dopuszczalna si∏a osiowa?	
Ile wynosi maksymalne ugi´cie?

	 	 Teoretyczna krytyczna liczba obrotów nkr = 1290 1/min
	 	 ➔ z diagramu „Teoretyczna krytyczna liczba obrotów”

	 	 Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia Fk = 95 kN
	 	 ➔ z diagramu „Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia”

	 	 Obcià˝enie odcinkowe wKGS = 13,50 kg/m
	 	 Moment bezw∏adnoÊci p∏aszczyzny lY = 18,566 cm4

	 	 ➔ z tabeli na stronie 9

Obliczenia

(Obroty graniczne!)

(max noÊnoÊç statyczna C0 !)
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Ka˝de wrzeciono mo˝e byç 
dostarczane z obróbkà zakoƒczeƒ 
wed∏ug wymagaƒ klienta. 

Nap´dy z gwintem trapezowym TGT
Solidne i niedrogie

Nap´dy z gwintem trapezowym 
oferujà niedrogie rozwiàzania dla 
zadaƒ konstrukcyjnych w zakresie 
mocowania, pozycjonowania  
i ruchów posuwowych.

Program odpowiada DIN 103  
i oferuje du˝y wybór nakr´tek  
z ró˝norodnych materia∏ów.
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Nap´dy z gwintem trapezowym TGT
Ogólne dane techniczne

Nap´dy z gwintem trapezowym THOMSON NEFF wytwarzane sà przez rolkowanie.

Precyzyjne nap´dy z gwintem trapezowym RPTS

Dane techniczne	
■	 Gwint _ _____________________  �Metryczny gwint trapezowy ISO  

wed∏ug DIN 103
■	 Ârednica  ____________________  10 – 80 mm
■	 Skok gwintu _________________  2 – 24 mm
■	 KrotnoÊç gwintu _____________  do szeÊciokrotnych
■	 Kierunek obrotu _ ____________  �prawoskr´tny, 1-krotny równie˝ 

lewoskr´tny, patrz tabela str. 33
■	 D∏ugoÊç _____________________  �do 3000 mm (do Tr 18 x4)	

do 6000 mm (od Tr 20 x 4)
■	 Materia∏ ____________________  �1.0401 (stal do naw´glania C15)	

wy˝arzona odpr´˝ajàco, spawalna
■	 Dok∏adnoÊç _________________  50 – 300 µm/300 mm
■	 ProstoliniowoÊç ______________  0,1 - 0,5 mm/300 mm
■	 Gwint lewy/prawy ____________  przy wzniosach od 2 do 10 mm
■	 Obróbka zakoƒczeƒ __________  wed∏ug ˝yczenia klienta

Nap´dy z prawym i lewym gwintem trapezowym

Dane techniczne	
■	 Ârednica  ____________________  10 – 80 mm
■	 Skok gwintu _________________  2 do 10 mm
■	 KrotnoÊç gwintu _____________  jednokrotny
■	 Kierunek obrotu _ ____________  �prawoskr´tny, lewoskr´tny
■	 D∏ugoÊç _____________________  �do 3000 mm	

na zapytanie do 6000 mm  
(od Tr 20 x 4)

■	 Materia∏ ____________________  �1.0401 (stal do naw´glania C15)
■	 Dok∏adnoÊç _________________  50 – 300 µm/300 mm
■	 ProstoliniowoÊç ______________  0,1 - 0,5 mm/300 mm
■	 Wymiar X ___________________  �100 mm	

Êrednica w obr´bie wymiaru X mniejsza 
ni˝ Êrednica nominalna

lewy	 prawy
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Nap´dy z gwintem trapezowym
Wrzeciona z gwintem trapezowym

Typ			   Wymiary			   Dok∏ad-	 Prostoli-			   Obcià˝enie			   Moment
Ârednica zewn´trzna [mm]			   [mm]			   noÊç	 niowoÊç			   odcinkowe			   bezw∏adnoÊci
Skok gwintu [mm]						      [µm/	 [mm/						      masy
prawoskr´tny/lewoskr´tny	 d	 d2 min	 d2 max	 d3 6)	 H1	 300mm]	 300mm]	 α2)	 η3)	 [kg/m]	 [cm4]	 [cm3]	 [kg m2/m]

RPTS Tr 10x2	 10	 8,739	 8,929	 6,89	 1	 300	 0,5	 4° 2’	 0,40	 0,500	 0,011	 0,032	 0,51 · 10-5

RPTS Tr 10x3		  8,191	 8,415	 5,84	 1,5	 300	 0,5	 6° 24’	 0,51	 0,446	 0,0057	 0,020	 0,40 · 10-5

RPTS Tr 12x3	 12	 10,191	 10,415	 7,84	 1,5	 300	 0,5	 5° 11’	 0,46	 0,68	 0,019	 0,047	 0,94 · 10-5

RPTS Tr 12x6 P31)	 12	 10,165	 10,415	 7,84	 1,5	 300	 0,5	 10° 18’	 0,62	 0,68	 0,019	 0,047	 0,94 · 10-5

RPTS Tr 14x3	 14	 12,191	 12,415	 9,84	 1,5	 300	 0,5	 4° 22’	 0,42	 0,96	 0,046	 0,094	 1,88 · 15-5

RPTS Tr 14x4		  11,640	 11,905	 8,80	 2	 300	 0,5	 6° 3’	 0,50	 0,888	 0,029	 0,067	 1,60 · 10-5

RPTS Tr 16x2	 16	 14,729	 14,929	 12,89	 1	 50	 0,1	 2° 36’	 0,28	 1,39	 1,36	 0,21	 3,9 · 10-5

RPTS Tr 16x4	 16	 13,640	 13,905	 10,80	 2	 50	 0,1	 5° 11’	 0,46	 1,21	 0,067	 0,124	 2,96 · 10-5

RPTS Tr 16x8 P41)	 16	 13,608	 13,905	 10,80	 2	 300	 0,3	 10° 18’	 0,62	 1,21	 0,067	 0,124	 2,96 · 10-5

RPTS Tr 18x4	 18	 15,640	 15,905	 12,80	 2	 50	 0,1	 4° 32’	 0,43	 1,58	 0,132	 0,206	 5,05 · 10-5

RPTS Tr 20x4	 20	 17,640	 17,905	 14,80	 2	 50	 0,1	 4° 2’	 0,40	 2,00	 0,236	 0,318	 8,10 · 10-5

RPTS Tr 20x8 P41)		  17,608	 17,905	 14,80	 2	 200	 0,2	 8° 3’	 0,57	 2,00	 0,236	 0,318	 8,10 · 10-5

RPTS Tr 20x16 P41)		  17,608	 17,905	 14,80	 2	 200	 0,2	 15° 47’	 0,71	 2,00	 0,236	 0,318	 8,10 · 10-5

RPTS Tr 22x5	 22	 19,114	 19,394	 15,50	 2,5	 50	 0,1	 4° 39’	 0,43	 2,34	 0,283	 0,366	 1,11 · 10-4

RPTS Tr 22x24 P4 S1)5)		  19,140	 19,505	 16,50	 2,5	 200	 0,2	 21° 34’	 0,75	 2,34	 0,364	 0,441	 1,11 · 10-4

RPTS Tr 24x5	 24	 21,094	 21,394	 17,50	 2,5	 50	 0,1	 4° 14’	 0,41	 2,85	 0,460	 0,526	 1,65 · 10-4

RPTS Tr 24x10 P5		  21,058	 21,394	 17,50	 2,5	 200	 0,2	 8° 25’	 0,58	 2,85	 0,460	 0,526	 1,65 · 10-4

RPTS Tr 26x5	 26	 23,094	 23,394	 19,50	 2,5	 50	 0,1	 3° 52’	 0,39	 3,40	 0,710	 0,728	 2,35 · 10-4

RPTS Tr 28x5	 28	 25,094	 25,394	 21,50	 2,5	 50	 0,1	 3° 34’	 0,37	 4,01	 1,050	 0,976	 3,26 · 10-4

RPTS Tr 30x6	 30	 26,547	 26,882	 21,90	 3	 50	 0,1	 4° 2’	 0,40	 4,50	 1,130	 1,030	 4,10 · 10-4

RPTS Tr 30x12 P61)		  26,507	 26,882	 21,90	 3	 200	 0,2	 8° 3’	 0,57	 4,50	 1,130	 1,030	 4,10 · 10-4

RPTS Tr 32x6	 32	 28,547	 28,882	 23,90	 3	 50	 0,1	 3° 46’	 0,38	 5,19	 1,600	 1,340	 5,45 · 10-4

RPTS Tr 36x6	 36	 32,547	 32,882	 27,90	 3	 50	 0,1	 3° 18’	 0,35	 6,71	 2,970	 2,130	 9,10 · 10-4

RPTS Tr 40x7	 40	 36,020	 36,375	 30,50	 3,5	 50	 0,1	 3° 29’	 0,37	 8,21	 4,250	 2,790	 1,37 · 10-3

RPTS Tr 40x14 P71)		  35,978	 36,375	 30,50	 3,5	 200	 0,2	 6° 57’	 0,53	 8,21	 4,250	 2,790	 1,37 · 10-3

RPTS Tr 44x7	 44	 40,020	 40,275	 34,50	 3,5	 50	 0,1	 3° 8’	 0,34	 10,10	 6,950	 4,030	 2,10 · 10-3

RPTS Tr 48x8	 48	 43,468	 43,868	 37,80	 4	 100	 0,1	 3° 18’	 0,35	 12,00	 10,000	 5,300	 2,90 · 10-3

RPTS Tr 50x8	 50	 45,468	 45,868	 39,30	 4	 100	 0,1	 3° 10’	 0,34	 13,10	 11,700	 5,960	 3,40 · 10-3

RPTS Tr 60x9	 60	 54,935	 55,360	 48,15	 4,5	 200	 0,3	 2° 57’	 0,33	 19,00	 26,400	 11,000	 7,30 · 10-3

RPTS Tr 70x10	 70	 64,425	 64,850	 57,00	 5	 200	 0,3	 2° 48’	 0,32	 26,00	 51,800	 18,200	 1,40 · 10-2

RPTS Tr 80x10	 80	 74,425	 74,850	 67,00	 5	 200	 0,3	 2° 25’	 0,29	 34,70	 98,900	 29,500	 2,40 · 10-2

1) �Tylko prawoskr´tny
2) Kàt wzniosu linii Êrubowej na Êrednicy podzia∏owej gwintu — wzór XVI na stronie 52
3) �Teoretyczna sprawnoÊç przy zamianie ruchu obrotowego na ruch liniowy przy wartoÊci 

tarcia µ = 0,1. SprawnoÊci dla innych wartoÊci tarcia — wzór XVI na stronie 52

4) �Biegunowy wskaênik wytrzyma∏oÊci przy zginaniu jest dwa razy wi´kszy ni˝ wskaênik 
wytrzyma∏oÊci przy zginaniu.

5) �Profil specjalny
6) �Przy wi´kszych wartoÊciach zaokràglenia stopy z´ba Êrednica rdzenia odbiega od normy 

DIN 103 i jest nieznacznie mniejsza.

Walcowana, precyzyjna Êruba 
pociàgowa z gwintem 
trapezowym RPTS

Produkowana d∏ugoÊç 3000 mm, 
od Ø 20 mm dostarczana d∏ugoÊç 
do 6000 mm. Wymiar L na ˝yczenie 
klienta.

Materia∏:
1.0401 (C15)
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Nakr´tka

JakoÊç gwintu 7e

Wrzeciono



Nakr´tki z gwintem trapezowym 
wed∏ug DIN 103, klasa tolerancji 7H

Nakr´tki z gwintem trapezowym

34
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Nap´dy z gwintem trapezowym
Nakr´tki z gwintem trapezowym

Typ	 E	 C	 Waga
	 [mm]	 [mm]	 [kg]

KSM Tr 10x2	 22	 15	 0,037

KSM Tr 10x3	 22	 15	 0,036

KSM Tr 12-3	 26	 18	 0,064

KSM Tr 14x3	 30	 21	 0,96

KSM Tr 14x4	 30	 21	 0,96

KSM Tr 16x4	 36	 24	 0,16

KSM Tr 18x4	 40	 27	 0,22

KSM Tr 20x4	 45	 30	 0,31

KSM Tr 22x5	 45	 33	 0,33

KSM Tr 24x5	 50	 36	 0,45

KSM Tr 26x5	 50	 39	 0,47

Typ	 E	 C	 Waga
	 [mm]	 [mm]	 [kg]

KSM Tr 28x5	 60	 42	 0,76

KSM Tr 30x6	 60	 45	 0,79

KSM Tr 32x6	 60	 48	 0,81

KSM Tr 36x6	 75	 54	 1,5

KSM Tr 40x7	 80	 60	 1,9

KSM Tr 44x7	 80	 66	 2,7

KSM Tr 48x8	 90	 72	 2,9

KSM Tr 50x8	 90	 75	 2,7

KSM Tr 60x9	 100	 90	 3,7

KSM Tr 70x10	 110	 105	 4,9

KSM Tr 80x10	 120	 120	 6,4

Typ	 E	 C	 Waga
	 [mm]	 [mm]	 [kg]

SKM Tr 10x2	 17	 15	 0,022

SKM Tr 10x3	 17	 15	 0,022

SKM Tr 12x3	 19	 18	 0,028

SKM Tr 14x3	 22	 21	 0,044

SKM Tr 14x4	 22	 21	 0,044

SKM Tr 16x4	 27	 24	 0,084

SKM Tr 18x4	 27	 27	 0,086

SKM Tr 20x4	 30	 30	 0,17

SKM Tr 22x5	 30	 33	 0,17

SKM Tr 24x5	 36	 36	 0,20

SKM Tr 26x5	 36	 39	 0,20

Typ	 E	 C	 Waga
	 [mm]	 [mm]	 [kg]

SKM Tr 28x5	 41	 42	 0,30

SKM Tr 30x6	 46	 45	 0,43

SKM Tr 32x6	 46	 48	 0,42

SKM Tr 36x6	 55	 54	 0,73

SKM Tr 40x7	 65	 60	 1,3

SKM Tr 44x7	 65	 66	 1,2

SKM Tr 48x8	 75	 72	 1,8

SKM Tr 50x8	 75	 75	 1,8

SKM Tr 60x9	 90	 90	 2,8

SKM Tr 70x10	 90	 105	 3,1

Dalsza obróbka: Przy dok∏adnej 
obróbce i monta˝u jako punkt 
odniesienia s∏u˝y linia gwintu.

Materia∏:
Stal automatowa
1.0718 (9 SMn 28K)

Krótka nakr´tka stalowa 
nieobrobiona, cylindryczna 
KSM
Odpowiednia dla operacji 
zamocowania, zmiany pozycji w 
nap´dach r´cznych i jako nakr´tka 
zaciskowa. Nie nadaje si´ do 
intensywnej pracy, gdy˝ para 
Êlizgowa stal-stal jest sk∏onna do 
zacierania.

Stalowa nakr´tka 
szeÊciokàtna SKM
Dla operacji zamocowania, zmiany 
pozycji w nap´dach r´cznych i jako 
nakr´tki zaciskowe. Nie nadaje si´ 
do intensywnej pracy, gdy˝ para 
Êlizgowa stal-stal jest sk∏onna do 
zacierania.
Dalsza obróbka: Przy dok∏adnej 

obróbce i monta˝u jako punkt 
odniesienia s∏u˝y linia gwintu.

Materia∏:
Stal automatowa
1.0718 (9 SMn 28K)
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Typ				    Udzia∏ noÊny
	 E	 C	 Waga	 powierzchni
	 [mm]	 [mm]	 [kg]	 [mm2]

LRM Tr 10x2	 22	 20	 0,056	 200

LRM Tr 10x3	 22	 20	 0,056	 190

LRM Tr 12x3	 26	 24	 0,092	 280

LRM Tr 12x6 P32)	 26	 24	 0,092	 280

LRM Tr 14x3	 30	 28	 0,14	 380

LRM Tr 14x4	 30	 28	 0,14	 370

LRM Tr 16x2	 36	 32	 0,25	 490

LRM Tr 16x4	 36	 32	 0,25	 490

LRM Tr 16x8 P42)	 36	 32	 0,25	 490

LRM Tr 18x4	 40	 36	 0,34	 630

LRM Tr 20x4	 45	 40	 0,48	 790

LRM Tr 20x8 P42)	 45	 40	 0,45	 790

LRM Tr 22x5	 45	 40	 0,46	 850

LRM Tr 22x24 P4S1)2)	 45	 40	 0,46	 880

LRM Tr 24x5	 50	 48	 0,69	 1130

LRM Tr 24x10 P52)	 50	 48	 0,65	 1130

Typ				    Udzia∏ noÊny
	 E	 C	 Waga	 powierzchni
	 [mm]	 [mm]	 [kg]	 [mm2]

LRM Tr 26x5	 50	 48	 0,58	 1240

LRM Tr 28x5	 60	 60	 1,2	 1680

LRM Tr 30x6	 60	 60	 1,2	 1780

LRM Tr 30x12 P62)	 60	 60	 1,2	 1780

LRM Tr 32x6	 60	 60	 1,2	 1910

LRM Tr 36x6	 75	 72	 2,2	 2610

LRM Tr 40x7	 80	 80	 2,8	 3210

LRM Tr 40x14 P72)	 80	 80	 2,8	 3210

LRM Tr 44x7	 80	 80	 2,6	 3560

LRM Tr 48x8	 90	 100	 4,3	 4840

LRM Tr 50x8	 90	 100	 4,2	 5060

LRM Tr 60x9	 100	 120	 5,7	 7320

LRM Tr 70x10	 110	 140	 7,6	 10000

LRM Tr 80x10	 120	 160	 9,7	 13200

D∏uga nakr´tka z mosiàdzu 
czerwonego, cylindryczna 
LRM
Dla nap´dow ruchomych przy pracy 
ciàg∏ej ze szczególnie korzystnymi 
w∏aÊciwoÊciami ciernymi. Nadajà 
sie na nakr´tki zabezpieczajàce.
Dalsza obróbka: Przy dok∏adnej 

obróbce i monta˝u jako punkt 
odniesienia s∏u˝y linia gwintu.

Materia∏:
2.1090 (G-CuSn 7Zn Pb (Rg7)), 
w∏aÊciwoÊci  strona 38

Nap´dy z gwintem trapezowym
Nakr´tki z gwintem trapezowym 

1) Profil specjalny; Êrednica nominalna 21,5
2) Tylko gwint prawy
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Typ				    Wymiary [mm]					     Udzia∏ noÊny
								        Waga	 powierzchni
	 D1	 D4	 D5	 6 x D6	 L1	 L2	 L3	 [kg]	 [mm2]

EFM Tr 16x4	 28	 48	 38	 6	 44	 12	 8	 0,25	 670

EFM Tr 18x4	 28	 48	 38	 6	 44	 12	 8	 0,25	 770

EFM Tr 20x4	 32	 55	 45	 7	 44	 12	 8	 0,30	 870

EFM Tr 24x5	 32	 55	 45	 7	 44	 12	 8	 0,30	 1040

EFM Tr 30x6	 38	 62	 50	 7	 46	 14	 8	 0,40	 1370

EFM Tr 36x6	 45	 70	 58	 7	 59	 16	 10	 0,60	 2140

EFM Tr 40x7	 63	 95	 78	 9	 73	 16	 10	 1,70	 2930

EFM Tr 50x8	 72	 110	 90	 11	 97	 18	 10	 2,60	 4900

EFM Tr 60x9	 85	 125	 105	 11	 99	 20	 10	 3,70	 6040

EFM Tr 70x10	 95	 180	 140	 17	 100	 30	 16	 7,80	 8250

EFM Tr 80x10	 105	 190	 150	 17	 110	 30	 16	 8,90	 10890

Gotowe do monta˝u 
nakr´tki z bràzu EFM
Dla nap´dów ruchomych przy pracy 
ciàg∏ej ze szczególnie korzystnymi 
w∏aÊciwoÊciami ciernymi. Nadajà 
sie na nakr´tki zabezpieczajàce.

Nakr´tki EFM mogà byç 
montowane z ∏àcznikami KON  
i KAR ( strona 41 – 42)

Materia∏: 
2.1090 (G-CuSn 7Zn Pb (Rg7))	
w∏aÊciwoÊci  strona 38

Nap´dy z gwintem trapezowym
Nakr´tki z gwintem trapezowym
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Typ				    Udzia∏ noÊny
	 E	 C	 Waga	 powierzchni
	 [mm]	 [mm]	 [kg]	 [mm2]

LKM Tr 12x3	 26	 24	 0,012	 280

LKM Tr 12x6 P3	 26	 24	 0,012	 280

LKM Tr 16x4	 36	 32	 0,032	 490

LKM Tr 16x8 P4	 36	 32	 0,032	 490

LKM Tr 20x4	 45	 40	 0,06	 790

LKM Tr 20x8 P4	 45	 40	 0,06	 790

Typ				    Udzia∏ noÊny
	 E	 C	 Waga	 powierzchni
	 [mm]	 [mm]	 [kg]	 [mm2]

LKM Tr 24x5	 50	 48	 0,088	 1130

LKM Tr 30x6	 60	 60	 0,15	 1780

LKM Tr 30x12 P6	 60	 60	 0,15	 1780

LKM Tr 36x6	 75	 72	 0,30	 2610

LKM Tr 40x7	 80	 80	 0,37	 3210

LKM Tr 50x8	 90	 100	 0,55	 5060

D∏uga nakr´tka z tworzywa 
sztucznego nieobrobiona, 
cylindryczna LKM
Dla cichych nap´dów ruchomych o 
wi´kszych pr´dkoÊciach i czasie 
rozruchu. Szczególnie polecana z 
rolkowanym wrzecionem o gwincie 
trapezowym. Dobre w∏aÊciwoÊci 
przy przemieszczeniach awaryjnych.	

Materia∏:
PETP, w∏aÊciwoÊci  strona 38

Smarowanie: Przek∏adniowy smar 
p∏ynny na bazie olejów 
syntetycznych 
FUCHS LUBRITEC, URETHYN EM 
1

Tylko gwint prawy, lewy na zapytanie
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Typ			   Wymiary [mm]				    Udzia∏ noÊny 
						      Waga	 powierzchni
	 ∅D1	 L1	 L7	 L8	 BxT	 [kg]	 [mm2]

EKM Tr 16x4	 28	 34	 7	 20	 5x2,9	 0,02	 520

EKM Tr 20x4	 32	 34	 7	 20	 5x2,9	 0,03	 670

EKM Tr 20x8 P4	 32	 34	 7	 20	 5x2,9	 0,03	 670

EKM Tr 20x16 P4	 32	 34	 7	 20	 5x2,9	 0,03	 670

Gotowe do monta˝u 
nakr´tki z tworzywa 
sztucznego EKM
Dla cichych nap´dów ruchomych  
o wi´kszych pr´dkoÊciach i czasie 
rozruchu o umiarkowanym 
obcià˝eniu.

Dobre w∏aÊciwoÊci przy 

przemieszczeniach awaryjnych.

Szczególnie polecana z rolkowanym 
wrzecionem o gwincie trapezowym.

Materia∏:
PETP, w∏aÊciwoÊci: patrz ni˝ej

Nap´dy z gwintem trapezowym
Nakr´tki z gwintem trapezowym

Materia∏-w∏aÊciwoÊci

Materia∏ 2.1090

Umowna granica plastycznoÊci Rρ 0,2:	 120 N/mm2

Wytrzyma∏oÊç na rozciàganie Rm (δB):	 240 N/mm2

Wyd∏u˝enie przy zerwaniu A5 min.:		  15%
TwardoÊç Brinella HB 10/1000:		  65
G´stoÊç:		  8,8 kg/dm3

Modu∏ E: 		  90000 N/mm3

WartoÊç pv:		  300 N/mm2 · m/min

Materia∏ PETP

Wytrzyma∏oÊç na rozciàganie: 	 80 N/mm2

Modu∏ E:	 2800 – 3000 N/mm2

UdarnoÊç:	 40 kJm2

Wytrzyma∏oÊç udarnoÊciowa:	 4 kJm2

Wyd∏u˝enie termiczne:	 8,5 ⋅ 10-5/°C
Absorpcja wody: 	 0,25%
Nasycenie wodne:	 0,6%
G´stoÊç:	 1,38 kg/dm3

Tarcie o stal: 	 0,05 – 0,08
TwardoÊç kulkowa H 358/30: 	 150 N/mm2

Wyd∏u˝enie przy napr´˝eniu 
odcinkowym 80 N/mm2:	 4 – 5%
WartoÊç pv:	 100 N/mm2 ⋅ m/min
Max docisk:	 10 N/mm2

Max pr´dkoÊç poÊlizgu:	 120 N/min

 

Tylko gwint prawy, lewy na zapytanie



Numer zamówienia 	 Udzia∏ noÊny								        TRd1 x P	 F osiowa 
(nakr´tka z ko∏nierzem)	 powierzchni [mm2]	 d1	 d2	 d3	 d4	 d5	 b1	 b2		  max.stat.[N]

WFRM-2525TR10x2	 352	 10	 25	 42	 34	 5	 25	 10	 TR 10 x 2	 1760

WFRM-2835TR12x3	 576	 12	 28	 48	 38	 6	 35	 12	 TR 12 x 3	 2880

WFRM-2835TR14x4	 658	 14	 28	 48	 38	 6	 35	 12	 TR 14 x 4	 3290

WFRM-2835TR16x4	 768	 16	 28	 48	 38	 6	 35	 12	 TR 16 x 4	 3840

WFRM-2835TR18x4	 878	 18	 28	 48	 38	 6	 35	 12	 TR 18 x 4	 4390

WFRM-3244TR20x4	 1242	 20	 32	 55	 45	 7	 44	 12	 TR 20 x 4	 6210

WFRM-3244TR24x5	 1484	 24	 32	 55	 45	 7	 44	 12	 TR 24 x 5	 7420

WFRM-3846TR26x5	 1696	 26	 38	 62	 50	 7	 46	 14	 TR 26 x 5	 8480

WFRM-3846TR28x5	 1840	 28	 38	 62	 50	 7	 46	 14	 TR 28 x 5	 9200

WFRM-3846TR30x6	 1948	 30	 38	 62	 50	 7	 46	 14	 TR 30 x 6	 9740

39

Wolny od konserwacji suchy bieg
Niewra˝liwe na kurz i brud
Wolne od korozji
Ma∏y ci´˝ar
Materia∏ – iglidur® W300
Wysokoobcià˝alne
Stosowalne do temperatur +90°C

Z∏o˝enie numeru zamówienia:
(dane w mm)

W F R M – 22 15 TR10x2

				    d2 	 b1 	gwint
			   metryczny
		  kierunek obrotów
	 forma
materia∏

DryLin®

Nakr´tki z gwintem trapezowym
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Numer zamówienia 	 Udzia∏ noÊny				    TRd1 x P	 F osiowa 
(nakr´tka z ko∏nierzem)	 powierzchni [mm2]	 d1	 d2	 b1		  max.stat.[N]

Krótka

WSRM-2215TR10x2	 212	 10	 22	 15	 TR 10 x 2	 1060

WSRM-2215TR10x3	 200	 10	 22	 15	 TR 10 x 3	 1000

WSRM-2618TR12x3	 296	 12	 26	 18	 TR 12 x 3	 1480

WSRM-3021TR14x4	 396	 14	 30	 21	 TR 14 x 4	 1980

WSRM-3624TR16x2	 564	 16	 36	 24	 TR 16 x 2	 2820

WSRM-3024TR16x4	 526	 16	 30	 24	 TR 16 x 4	 2630

WSRM-3624TR16x4	 526	 16	 36	 24	 TR 16 x 4	 2830

WSRM-3027TR18x4	 678	 18	 30	 27	 TR 18 x 4	 3390

WSRM-4027TR18x4	 678	 18	 40	 27	 TR 18 x 4	 3390

WSRM-3025TR20x4	 706	 20	 30	 25	 TR 20 x 4	 3530

WSRM-4530TR20x4	 848	 20	 45	 30	 TR 20 x 4	 4240

WSRM-5036TR24x5	 1214	 24	 50	 36	 TR 24 x 5	 6070

WSRM-5039TR26x5	 1438	 26	 50	 39	 TR 26 x 5	 7190

WSRM-6042TR28x5	 1680	 28	 60	 42	 TR 28 x 5	 8400

WSRM-6045TR30x6	 1906	 30	 60	 45	 TR 30 x 6	 9530

D∏uga

WSRM-2220TR10x2	 282	 10	 22	 20	 TR 10 x 2	 1410

WSRM-2220TR10x3	 266	 10	 22	 20	 TR 10 x 3	 1330

WSRM-2624TR12x3	 394	 12	 26	 24	 TR 12 x 3	 1970

WSRM-3028TR14x4	 526	 14	 30	 28	 TR 14 x 4	 2630

WSRM-3632TR16x2	 702	 16	 36	 32	 TR 16 x 2	 3510

WSRM-3632TR16x4	 752	 16	 36	 32	 TR 16 x 4	 3760

WSRM-4036TR18x4	 904	 18	 40	 36	 TR 18 x 4	 4520

WSRM-4540TR20x4	 1130	 20	 45	 40	 TR 20 x 4	 5650

WSRM-5048TR24x5	 1620	 24	 50	 48	 TR 24 x 5	 8100

WSRM-5052TR26x5	 1918	 26	 50	 52	 TR 26 x 5	 9590

WSRM-6056TR28x5	 2240	 28	 60	 56	 TR 28 x 5	 11200

WSRM-6060TR30x6	 2542	 30	 60	 60	 TR 30 x 6	 12710

Z∏o˝enie numeru zamówienia:
(dane w mm)

W F R M – 22 15 TR10x2

				    d2 	 b1 	gwint
			   metryczny
		  kierunek obrotów
	 forma
materia∏

DryLin®

Nakr´tki z gwintem trapezowym
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Typ – dla EFM	 A1	 A2 max 
1)	 A2 min	 B1	 B2	 C1	 C2	 C4	 D1	 D4	 G x T

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

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

KON Tr 30x6	 75	 42,5	 32,5	 65	 49	 40	 24	 M 10x15	 38	 50	 M 6x12

KON Tr 36x6	 82	 45	 37	 75	 54	 50	 30	 M 10x12	 45	 58	 M 6x12

KON Tr 40x7	 120	 70	 50	 100	 76	 65	 41	 M 14x25	 63	 78	 M 8x14

KON Tr 50x8	 135	 77,5	 57,5	 115	 91	 88	 64	 M 16x25	 72	 90	 M 10x16

KON Tr 60x9	 152	 87,5	 65	 130	 101	 88	 64	 M 16x30	 85	 105	 M 10x16

1) Standard = A2max (stan dostawy)

Nap´dy z gwintem trapezowym - akcesoria
Wspornik ∏àczàcy

Wspornik ∏àczàcy KON
Wspornik ∏àczàcy do po∏àczenia 
promieniowego nakr´tki  
z ko∏nierzem EFM

Materia∏: 
1.0065 (St37) lub 1.0507 (St52)
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Typ – dla EFM	 A2	 B1	 B2	 B3	 C1	 D1	 D4	 G x T

KAR Tr 16x4/Tr 18x4	 12	 70	 50	 10	 20	 28	 38	 M 5x10

KAR Tr 20x4/Tr24x5	 16	 85	 58	 13,5	 25	 32	 45	 M 6x12

KAR Tr 30x6	 18	 95	 65	 15	 25	 38	 50	 M 6x12

KAR Tr 36x6	 20	 110	 75	 17,5	 30	 45	 58	 M 6x12

KAR Tr 40x7	 30	 140	 100	 20	 40	 63	 78	 M 8x14

KAR Tr 50x8	 40	 165	 115	 25	 50	 72	 90	 M 10x16

KAR Tr 60x9	 40	 180	 130	 25	 50	 85	 105	 M 10x16

Nap´dy z gwintem trapezowym - akcesoria
¸àcznik Cardana

¸àcznik Cardana KAR
¸àcznik Cardana do zawieszenia 
przegubowego nakr´tki ko∏nierzowej  
EFM

Materia∏:
1.0065 (St37) lub 1.0507 (St52)
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Nap´dy z gwintem trapezowym
Obróbka zakoƒczeƒ pod ∏o˝yska sta∏e i przesuwne

Obróbka zakoƒczeƒ pod 
∏o˝yska sta∏e i przesuwne
Rodzaj u∏o˝yskowania wp∏ywa  
na sztywnoÊç ca∏ego nap´du 
gwintowego, jak równie˝ na 
zachowanie Êruby przy drganiach 
obrotowych i zginaniu.  
W zale˝noÊci od ró˝norodnych 
sposobów u∏o˝yskowania 
wymagana jest odpowiednia 
obróbka zakoƒczeƒ Êruby 
pociàgowej.

Wskazówka:
¸o˝yska nie wchodzà w sk∏ad 
programu dostawy.

Odmiana D	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

TGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ZKLF...2RS

Tr18/20/22x...	 12	 9	 55	 20	 32	 2,5	 16	 M 12x1	 3x1,8	 1255

Tr24/26x...	 15	 11	 58	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 1560

Tr28/30/32x...	 20	 14	 70	 30	 44	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2068

Tr36x...	 25	 19	 82	 40	 57	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2575

Tr40/44/48/50x...	 30	 24	 92	 50	 67	 7	 36	 M 30x1,5	 8x4	 3080

Odmiana F	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

TGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ZARN...LTN

Tr22/24/26x...	 15	 11	 73	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 1545

Tr28/30/32x...	 20	 14	 88	 30	 45	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2052

Tr28/30/32x...	 20	 14	 107	 30	 50	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2062

Tr36/40/44x...	 25	 19	 105	 40	 58	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2557

Tr36/40/44x...	 25	 19	 120	 40	 63	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2572

Tr48/50x...	 35	 28	 145	 60	 82	 10	 40	 M 35x1,5	 8x4	 3585

Tr60/70x...	 40	 36	 175	 80	 103	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 4090

Tr80x...	 55	 48	 215	 110	 136	 10	 90	 M 55x2	 14x5,5	 55115
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Odmiana D – L

Podci´cie  odmiana F  DIN509

Podci´cie gwintowe DIN76-B

Podci´cie  odmiana E  DIN509
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Odmiana H	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

TGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ZARF...LTN

Tr22/24/26x...	 15	 11	 85	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 1560

Tr28/30/32x...	 20	 14	 102	 30	 44	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2068

Tr28/30/32x...	 20	 14	 122	 30	 49	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 2080

Tr36/40/44x...	 25	 19	 120	 40	 57	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2575

Tr36/40/44x...	 25	 19	 135	 40	 63	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 2590

Tr48/50x...	 35	 28	 160	 60	 81	 10	 40	 M 35x1,5	 8x4	 35110

Tr60/70x...	 40	 36	 195	 80	 105	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 40115

Tr80x...	 55	 48	 235	 110	 135	 10	 90	 M 55x2	 14x5,5	 55145

Odmiana J	 Wymiary [mm]	 ¸o˝ysko

TGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 FDX

Tr20/22x...	 12	 9	 88	 20	 32	 2,5	 16	 M 12x1	 3x1,8	 12

Tr24/26x...	 15	 11	 92	 23	 35	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 15

Tr28/30/32x...	 20	 14	 107	 30	 44	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 20

Tr36/40/44x...	 25	 19	 122	 40	 57	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 25

Tr48/50x...	 30	 24	 136	 50	 72	 7	 36	 M 30x1,5	 8x4	 30

Tr60x...	 40	 36	 182	 80	 102	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 40

Nap´dy z gwintem trapezowym
Obróbka zakoƒczeƒ pod ∏o˝yska sta∏e i przesuwne

Odmiana L	 Wymiary [mm]	

TGT	 D1	 D2	 L1	 L2	 L3	 L4	 L5	 M1	 B1xT1	 ¸o˝ysko

Tr16/18x...	 10	 8	 55	 20	 30	 –	 –	 M 10x0,75	 –	 7200 BE RS

Tr20/22x...	 12	 9	 58	 20	 30	 2,5	 16	 M 12x1	 3x1,8	 7201 BE RS

Tr24/26x...	 15	 11	 73	 23	 33	 3,5	 16	 M 15x1	 4x2,5	 7202 BE RS

Tr28/30/32x...	 20	 14	 88	 30	 43	 4	 22	 M 20x1	 5x3	 7204 BE RS

Tr36/40/44x...	 25	 19	 120	 40	 55	 6	 28	 M 25x1,5	 6x3,5	 7205 BE RS

Tr48/50x...	 35	 28	 145	 60	 77	 10	 40	 M 35x1,5	 8x4	 7207 BE RS

Tr60x...	 40	 36	 175	 80	 103	 8,5	 63	 M 40x1,5	 10x5	 7208 BE RS

Tr70/80x...	 55	 48	 215	 110	 133	 10	 90	 M 55x2	 14x5,5	 7211 BE RS

Odmiana Z
Sfazowanie 2 x 45O: TGS o Ø 12 – 25 mm
Sfazowanie 3 x 45O: TGS o Ø 26 – 40 mm
Sfazowanie 4 x 45O: TGS o Ø 44 – 50 mm

 

Sfazowanie
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Nap´dy z gwintem trapezowym
Obróbka zakoƒczeƒ pod ∏o˝yska sta∏e i przesuwne

Odmiana S	 	 Wymiary [mm]

TGT	 D1	 L1	 L2	 Tuleja dystansujàca	 ¸o˝ysko

Tr18/20x...	 12	 40	 45	 18x12,1x24	 6001 RS

Tr22/24/26x...	 15	 46	 51	 21x15,1x28	 6002 RS

Tr28/30/32x...	 20	 53	 58	 27x20,1x29	 6004 RS

Tr36x...	 25	 53	 58	 32x25,1x23	 6205 RS

Tr40/44/48/50x...	 30	 60	 68	 40x30,1x28	 6206 RS

Tr60x...	 40	 80	 88	 50x40,1x44	 6208 RS

Tr70/80x...	 55	 102	 110	 65x55,1x60	 6211 RS

Odmiana T	 	 Wymiary [mm]

TGT	 D1	 L1	 L2	 PierÊcieƒ wewn´trzny	 ¸o˝ysko igie∏kowe

Tr18/20x...	 12	 40	 45	 2 IR 12x16x20	 HK 1614 RS

Tr22/24/26x...	 15	 46	 51	 2 IR 15x20x23	 HK 2018 RS

Tr28/30/32x...	 20	 53	 58	 2 LR 20x25x26,5	 HK 2518 RS

Tr36x...	 25	 53	 58	 2 LR 25x30x26,5	 HK 3018 RS

Tr40/44/48/50x...	 30	 60	 68	 2 LR 30x35x30	 HK 3518 RS

Tr60x...	 40	 80	 88	 4 LR 40x45x20	 HK 4518 RS

Odmiana W	  Wymiary [mm]	

TGT	 D1	 L1	 L2	 ¸o˝ysko

Tr14/16x...	 10	 8	 12	 6000 RS

Tr18/20x..	 12	 8	 12	 6001 RS

Tr22/24/26x..	 15	 9	 13	 6002 RS

Tr28/30/32x..	 20	 12	 16	 6004 RS

Tr36x...	 25	 15	 20	 6205 RS

Tr40/44/48/50x...	 30	 16	 21	 6206 RS

Tr60x...	 40	 18	 25	 6208 RS

Tr70/80x...	 55	 21	 29	 6211 RS

Odmiana K: Wykonanie specjalne wed∏ug rysunku klienta.
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Odmiana S – W

Podci´cie  odmiana E  DIN509
Podci´cie pod pierÊcieƒ zabezpieczajàcy 

DIN471
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Obliczenia

NoÊnoÊç nap´dów z gwintem trapezowym
NoÊnoÊç powierzchni Êlizgowych jest z regu∏y zale˝na od ich 
w∏aÊciwoÊci materia∏owych i powierzchniowych, stanu dotarcia, 
docisku, rozprowadzenia smaru, pr´dkoÊci Êlizgu i od temperatury, 
a tym samym od czasu pracy i mo˝liwoÊci odprowadzenia ciep∏a.

Dopuszczalny docisk jest w pierwszej linii zale˝ny od pr´dkoÊci 
Êlizgu nap´du gwintowego.

Przy nap´dach przemieszczajàcych docisk nie powinien 
przekraczaç wartoÊci 5 N/mm2.

Dopuszczalna pr´dkoÊç mo˝e byç obliczona z odpowiedniego 
udzia∏u noÊnego powierzchni nakr´tki (patrz tabele na stronach 
36 – 40) i wartoÊci pv odpowiedniego materia∏u nakr´tki 	
(patrz strona 38).

WartoÊci pv
Materia∏	 WartoÊci pv [N/mm2 · m/min]

G-CuSn 7 ZnPb (Rg 7)	 300

G-CuSn 12 (G Bz 12)	 400

Tworzywo sztuczne (PETP)	 100

˚eliwo szare GG 22/GG 25	 200

Wymagany udzia∏ noÊny powierzchni

(VIII)	

Maksymalna dopuszczalna pr´dkoÊç Êlizgu

(IX)	

	 	

Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów

(X)	

Dopuszczalna pr´dkoÊç posuwu

(XI)	

Awym	 Wymagany udzia∏ noÊny powierzchni [mm2]
Fax	 Dzia∏ajàca si∏a osiowa [N]
Pdop	 Maksymalny dopuszczalny nacisk  = 5 N/mm2

WartoÊç pv   Patrz tabela
vGdop	 Maksymalna dopuszczalna pr´dkoÊç Êlizgu [m/min]

D		 Ârednica podzia∏owa gwintu [mm]
ndop	 Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów [1/mm]

P	 	 Skok gwintu [mm]
sdop	 Dopuszczalna pr´dkoÊç posuwu [m/min]
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Obliczenia

Obliczenie przyk∏adowe noÊnoÊci

Dane:	 �Nap´d gwintowy, wrzeciono z gwintem trapezowym 	
i nakr´tkà z bràzu; Pdop = 5 Nm/mm2, 	
obcià˝enie osiowe Fax = 10000 N

Wymagany udzia∏ noÊny powierzchni Awym

ze wzoru (VIII)

	 	

Dobór nakr´tki z bràzu wed∏ug danych technicznych
➔ strona 39

6x6 z udzia∏em noÊnym powierzchni A = 2140 mm2

Maksymalna dopuszczalna pr´dkoÊç Êlizgu VGzul

ze wzoru (IX)

	 	

Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów

ze wzoru (X)

	 	  

Dopuszczalna pr´dkoÊç posuwu

ze wzoru (XI)

	 	

Wynik:

	 	 �Przy obcià˝eniu 10000 kN wybrany nap´d z gwintem trapezowym 	
mo˝e realizowaç przemieszczenia z maksymalnà pr´dkoÊcià rz´du 3,474 m/min.		

Szukane:	 �Jaka pr´dkoÊç przesuwu jest dopuszczalna 	
przy takim obcià˝eniu?

	 	 Skok gwintu P 	 	= 6 mm
	 	 Ârednica podzia∏owa		
	 	 gwintu D	 	= d -  P

2
	 	 	 	= 36 -  6

2
 [mm]

	 	 	 	= 33 mm

	 	 �Dla wartoÊci pv (Rg7) = 300 m/min	
(patrz tabela)

	 ?	 !
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Obliczenia

Krytyczna pr´dkoÊç obrotowa nap´dów z gwintem trapezowym
Przy cienkich, obracajàcych si´ cz´Êciach jak wrzeciona zachodzi 
niebezpieczeƒstwo wystàpienia rezonansowych drgaƒ gnàcych. 
Opisana tutaj metoda umo˝liwia oszacowanie cz´stotliwoÊci 
rezonansowej pod warunkiem wystarczajàco sztywnego 
zamocowania. Obroty zbli˝one do obrotów krytycznych 
zwi´kszajà w stopniu znaczàcym ryzyko wyboczenia. 	
Dlatego te˝ krytyczna liczba obrotów musi byç brana pod uwag´ 
razem z krytycznà si∏à wyboczenia.

Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona.

(XII)	

Teoretyczna krytyczna liczba obrotów nkr

ndop	 Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów wrzeciona [1/min]	
nkr	 �Teoretyczna krytyczna liczba obrotów [1/min], 	

która prowadzi do wibracji 	
➔ patrz diagram

fkr		 Czynnik korygujàcy uwzgl´dniajàcy sposób u∏o˝yskowania 	
	 	 ➔ patrz rysunek

	 	 Liczba obrotów pracy mo˝e wynosiç 	
	 	 najwy˝ej 80% maksymalnej liczby obrotów

Typy u∏o˝yskowania
Typowe wartoÊci czynnika korygujàcego fkr odpowiednio dla klasycznych 
przypadków zabudowy i standardowych rodzajów u∏o˝yskowania.

Przypadek 1 Przypadek 2

Przypadek 3 Przypadek 4

te
or

et
yc

zn
a 

kr
yt

yc
zn

a 
lic

zb
a 

ob
ro

tó
w

  n
kr

niepodparta dlugoÊç L

	 !
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Obliczenia

Fdop	 Maksymalna dopuszczalna si∏a osiowa [kN]	
Fk		 Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia [kN], ➔ patrz tabela
fk	 	 czynnik korygujàcy, który uwzgl´dnia sposób u∏o˝yskowania wrzeciona
	 	 ➔ patrz tabela
�	 	

		  Si∏a obcià˝ajàca podczas pracy mo˝e wynosiç 	
	 	 najwy˝ej 80% maksymalnej dopuszczalnej si∏y osiowej

Typy u∏o˝yskowania
Typowe wartoÊci czynnika korygujàcego fk odpowiednio dla klasycznych 
przypadków zabudowy i standardowych rodzajów u∏o˝yskowania.

	Przypadek 1	 Przypadek 2	 Przypadek 3	 Przypadek 4
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Krytyczna si∏a wyboczenia nap´dów z gwintem trapezowym
Przy cienkich cz´Êciach jak wrzeciona zachodzi przy osiowym 
obcià˝eniu Êciskajàcym niebezpieczeƒstwo wyboczenia. 

Za pomocà opisanej tutaj metody mo˝na okreÊliç dopuszczalnà 
si∏´ osiowà wed∏ug Euler’a. Przed okreÊleniem dopuszczalnej 	
si∏y Êciskajàcej nale˝y uwzgl´niç odpowiednie wspó∏czynniki 
bezpieczeƒstwa.

Maksymalna dopuszczalna si∏a osiowa

(XIII)	  

Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia  Fk
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Obliczenia

Ugi´cie wrzeciona przez ci´˝ar w∏asny
Nawet przy zgodnie z zaleceniami zabudowanych nap´dach 
gwintowych, przy których si∏y dzia∏ajàce przejmowane sà przez 
zewn´trzne prowadzenia, niepodparta cz´Êç wrzeciona poprzez 
ci´˝ar w∏asny prowadzi do ugi´cia. Opisana tutaj metoda 
umo˝liwia oszacowanie maksymalnego ugi´cia wrzeciona.

Maksymalne ugi´cie wrzeciona

(XIV)	

Teoretyczne maksymalne ugi´cie

fB		 Czynnik korygujàcy uwzgl´dniajàcy rodzaj u∏o˝yskowania wrzeciona 
	 	 ➔ patrz tabela powierzchni
lY	 	 Moment bezw∏adnoÊci masy [mm4] ➔ patrz tabela na stronie 33
LTGS	 Wolna, niepodparta d∏ugoÊç wrzeciona [mm]
wTGS	 Obcià˝enie odcinkowe [kg/m]

Typy u∏o˝yskowania
Typowe wartoÊci czynnika korygujàcego fB odpowiednio dla klasycznych 
przypadków zabudowy i standardowych rodzajów u∏o˝yskowania.

Przypadek 1 Przypadek 2

Przypadek 3 Przypadek 4
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niepodparta dlugoÊç  LTGS
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Obliczenia

Przyk∏adowe obliczenie nap´du z gwnintem trapezowym

Zadane:	 �Nap´d z gwintem trapezowym	
Wrzeciono RPTS Tr 24x5	
D∏ugoÊç L = 1500 mm	
Przypadek u∏o˝yskowania 2	
Liczba obrotów pracy: nmax = 500 [1/min]

Maksymalna dopuszczalna liczba obrotów wrzeciona ndop

ze wzoru (XII)
	 	

ze wzoru (XIII)
	 	

ze wzoru (XIV)
	 	

Wynik:

	 	 �Wybrany nap´d gwintowy jest przy nmax = 500 1/min poza pr´dkoÊcià 
krytycznà. Obcià˝ony mo˝e byç statycznie z maksymalnà si∏à osiowà 
rz´du 3,36 kN i osiàga przy poziomej zabudowie ugi´cie maksymalne 
0,57 mm.

		  (Uwzgl´dniç max docisk i wartoÊç pv)

	!
Szukane:	 �Czy liczba obrotów pracy le˝y poza obszarem krytycznym?	

Ile wynosi dopuszczalna si∏a osiowa?	
Ile wynosi maksymalne ugi´cie?

	 	 Teoretyczna krytyczna liczba obrotów nkr = 830 1/min
	 	 ➔ z diagramu „Teoretyczna krytyczna liczba obrotów”

	 	 Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia Fk = 4,2 kN
	 	 ➔ z diagramu „Teoretyczna krytyczna si∏a wyboczenia”

	 	 Obcià˝enie odcinkowe WTGS = 2,85 kg/m
	 	 Moment bezw∏adnoÊci p∏aszczyzny ly = 0,460 cm4

	 	 ➔ z tabeli na stronie 33

	?


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Obliczenia

Wymagany moment nap´dowy i moc nap´du
Wymagany moment nap´dowy nap´du gwintowego wynika 	
z dzia∏ajàcej si∏y osiowej, skoku gwintu, sprawnoÊci nap´du 
gwintowego i u∏o˝yskowania. Przy ma∏ych czasach 
przyspieszeƒ 	
i du˝ych pr´dkoÊciach nale˝y sprawdziç moment przyspieszajàcy. 
Zasadniczo nale˝y wziàç pod uwag´, ˝e przy nap´dach 
Êrubowych z gwintem trapezowym wyst´puje w stanie 
zatrzymania dodatkowa si∏a trzymajàca, która musi byç 
dodatkowo pokonana.

Wymagany moment nap´dowy

(XV)	

SprawnoÊç η dla innych wartoÊci tarcia ni˝ µ = 0,1

(XVI)	
	

Moc nap´du

(XVII)	  

	 µ przy rozruchu (= µ0)	 µ podczas ruchu
	 na sucho	 ze smarem	 na sucho	 ze smarem

Nakr´tki metalowe	 ≈ 0,3	 ≈ 0,1	 ≈ 0,1	 ≈ 0,04

Nakr´tki z tworzywa	 ≈ 0,1	 ≈ 0,04	 ≈ 0,1	 ≈ 0,03
sztucznego

Fax	 Ca∏kowita dzia∏ajàca si∏a osiowa [N]
P	 	 Skok gwintu [mm]
ηA	 SprawnoÊç ca∏ego nap´du
	 	 = ηTGT · η∏o˝. stale · η∏o˝. przesuwne
	 	 ηTGT (µ = 0,1)  ➔ patrz tabela na stronie 35
	 	 η∏o˝. stale = 0,9 … 0,95
	 	 η∏o˝. przesuwne = 0,95
Md	 Wymagany moment nap´dowy [Nm]
Mrot	 �Obrotowy moment przyspieszajàcy [Nm]	

= Jrot · α0	
= �7,7 · d4 · L · 10-13	

Jrot	 Obrotowy moment bezw∏adnoÊci masy [kgm2]	
d	 Ârednica znamionowa wrzeciona [mm]	
L	 D∏uoÊç wrzeciona [mm]	
α0	 Przyspieszenie kàtowe [1/s2]

η	 	 �SprawnoÊç przy zamianie ruchu obrotowego na ruch prostoliniowy
α	 	 Kàt wzniosu gwintu [°] ➔ tabela na stronie 33 lub ogólnie:

	
	 	
	 	 gdzie	 P	 Skok gwintu [mm]
	 	 	 d2	 Ârednica podzia∏owa gwintu [mm]
ρ’		 Kàt tarcia gwintu [°]
	 	 tan ρ’ = �µ · 1,07	dla gwintu trapezowego ISO	

�µ	 wspó∏czynnik tarcia

Md	 Wymagany moment nap´dowy [Nm] ➔ ze wzoru (XV)
n	 	 Liczba obrotów wrzeciona [1/min]
Pa		 Wymagana moc nap´du [kW]
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Obliczenia

Moment obrotowy wynikajàcy z obcià˝enia osiowego
Gwinty trapezowe, których kàt wzniosu gwintu α jest wi´kszy 	
ni˝ kàt tarcia ρ’, zaliczajà si´ do niesamohamownych. 	
Oznacza to, ˝e zadane obcià˝enie osiowe wywo∏a rezultujàcy 
moment obrotowy na wrzecionie. SprawnoÊç η’ przy zamianie 
ruchu prostoliniowego na ruch obrotowy jest mniejsza 	
ni˝ przy zamianie ruchu obrotowego na liniowy.

Wymagany moment trzymajàcy

(XVIII)	

Fax	 Ca∏kowita dzia∏ajàca si∏a osiowa [N]
P	 	 Skok gwintu [mm]
η’		 SprawnoÊç przy zamianie ruchu prostoliniowego na ruch obrotowy
	 	

	 	 Wp∏yw sprawnoÊci u∏o˝yskowania mo˝e byç pomini´ty.

Md’	 Wymagany moment trzymajàcy [Nm]
Mrot	 �Obrotowy moment przyspieszajàcy [Nm]	

= Jrot · α0	
= �7,7 · d4 · L · 10-13	

Jrot	 Obrotowy moment bezw∏adnoÊci masy [kgm2]	
d	 Ârednica znamionowa wrzeciona [mm]	
L	 D∏uoÊç wrzeciona [mm]	
α0	 Przyspieszenie kàtowe [1/s2]
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Kompletny nap´d gwintowy KOKON®
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Z pe∏nà ochronà przy surowych warunkach otoczenia

Nap´d z gwintem kulowym KOKON® jest optymalny 	
dla zastosowaƒ w surowym Êrodowisku z du˝ym udzia∏em 
brudu i przy d∏ugich suwach.

Wykonany jest kompletnie z wrzecionem, os∏onà i 
u∏o˝yskowaniem jako gotowy do wbudowy / -zamocowania 
element nap´dowy. Obudowa Êrodkowa z wst´pnie napr´˝onà 
nakr´tkà 	
i przekierowaniem taÊmy ochronnej nadaje si´ do zabudowania 
w ró˝nych pozycjach.

Os∏ona nap´du wykonana jest z odpornego na uderzenia 
elastomerowego tworzywa sztucznego PA 12.

¸atwa konserwacja dzi´ki ∏atwo dost´pnemu uk∏adowi 
dosmarowywujàcemu.

Wszystkie wymiary os∏ony sà niezale˝ne od d∏ugoÊci modu∏u.
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Nap´d z gwintem kulowym kompletnie os∏oni´ty
Dane techniczne

Dane techniczne	 KOKON 4005	 KOKON 4010
■	 Pr´dkoÊc przesuwu:	 max. 250 mm/s 	 max. 500 mm/s
■	 Dok∏adnoÊç powtarzania:	 0,05 mm	 ± 0,05 mm
■	 Przyspieszenie:	 max. 20 m/s2	 max. 20 m/s2

■	 Liczba obrotów [1/min]:	 max. 3000 	 max. 3000
■	 Ârednica:	 40 mm	 40 mm
■	 Element nap´dowy:	 wst´pnie napr´˝ony nap´d z gwintem kulowym
■	 Skok gwintu:	 5 mm	 10 mm
■	 Moment biegu ja∏owego M0:	 0,6 ± 0,2 Nm	 1,6 ± 0,4 Nm
■	 NoÊnoÊç osiowa  C0:	 46000 N 	 46000 N
	 NoÊnoÊç osiowa  C1):	 23000 N 	 42000 N
	 NoÊnoÊç osiowa  C2):	 23000 N 	 38000 N
■	 SprawnoÊç η:	 0,75 	 0,75
■	 �Waga	

Nap´d bazowy bez suwu:	 4,40 kg 	 4,40 kg	
100 mm suwu:	 0,95 kg 	 0,95 kg	
Nakr´tka z obudowà:	 3,60 kg 	 3,60 kg

W∏aÊciwoÊci materia∏owe taÊmy 
■	 Materia∏ 	 PA12 	 PA12
■	 Modu∏ E 	 300 N/mm2 	 300 N/mm2

■	 Wytrzyma∏oÊç na zrywanie	 40 N/mm2 	 40 N/mm2

■	 TwardoÊç Shore’a 	 54 	 54
■	 Absorcja wody 	 max. 1,4 % 	 max. 1,4 %
■	 OdpornoÊç na olej i ciecze ch∏odzàce 	 tak 	 tak

1) DIN 69051 projekt kwiecieƒ 1978
2) DIN 69051 projekt maj 1989

Podstawy do obliczeƒ patrz strony od 23

Akcesoria – Ko∏nierze silników

¸o˝ysko sta∏e Otwory mocujàce  
ka˝dy element 4xM12

¸o˝ysko przesuwne

Wymiary monta˝owe: ∏o˝ysko sta∏e = ∏o˝ysko przesuw-
ne
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Sprz´gła

Sprz´gła elastyczne RA, RG
Sprz´gła elastyczne przenoszà 
moment obrotowy poprzez 
połàczenie kształtowe oraz 
kompensujà niewielkie 
przesuni´cia osiowe i kàtowe.
Standardowa gwiazda 
elastyczna – twardoÊç  
wg Shore'a 92 A.

Przesuni´cia
W przypadku piasty 
standardowej i du˝ej RA 14-48 
otwór gwintowany G dla Êruby 
mocujàcej znajduje si´ 
naprzeciwko wpustu. 
Âruby mocujàce według  
DIN 916.

Opis

W
yk
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an

ie
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ak
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Wymiar [mm] Przesuni´cia

Wymiar

W
ag

a 

maks. 
przesuni´cie 

osiowe 
wzdłu˝ne

maks. 
przesuni´cie 

osiowe 
poprzeczne

maks.  
przesuni´cie kàtowe  

przy n=1500 obr./min.

[Nm] A1 E F B b D1 D d Cmin
1) Cmax

1) Δ Ka [mm] Δ Kr [mm] Δ Kw [°] Δ Kw [mm] G t [kg]

RA 14 1a 7,5 35 11 13 10 30 10 6 15 1,0 0,17 1,2 0,67 M4 5 0,05

RA 19 1 10 66 20 25 16 12 32 40 18 10 19 1,2 0,20 1,2 0,82 M5 10 0,15

RA 19 1a 10 66 25 16 12 41 18 19 24 1,2 0,20 1,2 0,82 M5 10 0,15

RA 24 1 35 78 24 30 18 14 40 55 27 14 24 1,4 0,22 0,9 0,85 M5 10 0,25

RA 24 1a 35 78 30 18 14 56 27 22 28 1,4 0,22 0,9 0,85 M5 10 0,35

RA 28 1 95 90 28 35 20 15 48 65 30 14 28 1,5 0,25 0,9 1,05 M6 15 0,40

RA 28 1a 95 90 35 20 15 67 30 28 38 1,5 0,25 0,9 1,05 M6 15 0,55

RG 38 1 190 114 37 45 24 18 66 80 38 16 38 1,8 0,28 1,0 1,35 M8 15 0,85

RG 42 1 265 126 40 50 26 20 75 95 46 28 42 2,0 0,32 1,0 1,70 M8 20 1,20

RG 48 1 310 140 45 56 28 21 85 105 51 28 48 2,1 0,36 1,1 2,00 M8 20 1,70

Wykonanie 1

Przesuni´cie osiowe 
wzdłu˝ne
Δ Ka [mm]

Przesuni´cie osiowe 
poprzeczne
Δ Kr [mm]

Przesuni´cie kàtowe

Δ Kw [°]

Wykonanie 1a

1) W katalogu nie zostały przedstawione wszystkie wielkoÊci poÊrednie. 
Pozostałe wymiary na zapytanie.
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Wa∏ki wielowpustowe / Tuleje przesuwne
w oparciu o norm´ DIN 5463

Wa∏ki wielowpustowe KW
w oparciu o norm´ DIN 5463
Materia∏: CK 45

Tuleje przesuwne nieobrobione SR
w oparciu o norm´ DIN 5463
Materia∏: 9 Smn 28 K

Gotowy do monta˝u 
pierÊcieƒ zaciskowy EK
w oparciu o norm´ DIN 5463
Materia∏: �C 45, powierzchnia 

czerniona, otwory sà 
dostosowane do ES

ProstoliniowoÊç: 0,5 – 0,6 mm/300 mm
ProstoliniowoÊç: 0,1 mm/300 mm na zapytanie

Oznaczenie	 Wymiar [mm]	 Waga
	 ∅ D	 ∅ d	 b	 [kg/m]
	 -0,07	 +0,0	 +0,0
	 -0,27	 -0,08	 -0,08

KW 13	 16	 13	 3,5	 1,20

KW 16	 20	 16	 4	 1,90

KW 21	 25	 21	 5	 2,10

KW 26	 32	 26	 6	 5,00

KW 42	 48	 42	 8	 12,30

KW 46	 54	 46	 9	 15,30

Oznaczenie	 Wymiar [mm]	 Waga
	 ∅ d	 b	 ∅ E	 L	 [kg/szt.]
	 G 6	 F 9

SR 13	 13	 3,5	 32	 26	 0,15

SR 16	 16	 4	 40	 35	 0,25

SR 21	 21	 5	 45	 43	 0,40

SR 26	 26	 6	 60	 59	 1,00

SR 42	 42	 8	 90	 71	 2,60

SR 46	 46	 9	 90	 95	 3,25

Oznaczenie	 Liczba  	 Wymiar [mm]	 Waga
	 rowków	 ∅ d	 b						      ∅ C			   [kg/szt.]
	 wpustowych	 G 6	 F 9	 ∅ A	 ∅ B	 ∅ B1	 ∅ B2	 e	 f 7	 K	 L

EK 16	 6	 16	 4	 52	 38	 5,3	 10	 6	 26	 2	 14	 0,20

EK 21	 6	 21	 5	 62	 48	 6,4	 11	 7	 35	 3	 14	 0,25

EK 26	 6	 26	 6	 70	 56	 6,4	 11	 7	 40	 3	 15	 0,25

EK 42	 8	 42	 8	 95	 75	 10,5	 18	 11	 60	 3	 22	 0,85

EK 46	 8	 46	 9	 99	 80	 10,5	 18	 11	 65	 3	 24	 0,95
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Wa∏ki wielowpustowe/Tuleje przesuwne

Gotowe do monta˝u tuleje 
przesuwne ES
w oparciu o norm´ DIN 5463
Materia∏: C 45, 
	 rowki wpustowe nie sà 	
	 zgodne z otworami

Gotowe do monta˝u tuleje 
przesuwne z bràzu 
specjalnego ESS
w oparciu o norm´ DIN 5463
Materia∏: WysokowartoÊciowy 		
	 bràz GBZ 12, rowki 		
	 wpustowe nie sà 		
	 zgodne z otworami

Oznaczenie	 Liczba 	 Wymiar [mm]	 Waga
	 rowków	 ∅ d	 b				    ∅ C		  ∅ F			   [kg/St.]
	 wpustowych	 G 6	 F 9	 ∅ A	 ∅ B	 ∅ B1	 H 7	 h	 h 7	 L	 E

ES 13	 6	 13	 3,5	 43	 32	 4,3	 20	 3	 24	 30	 8	 0,10

ES 16	 6	 16	 4	 52	 38	 5,3	 26	 3	 28	 35	 9	 0,20

ES 21	 6	 21	 5	 62	 48	 6,4	 35	 3,5	 34	 50	 10	 0,30

ES 26	 6	 26	 6	 70	 56	 6,4	 40	 3,5	 42	 60	 10	 0,50

ES 42	 8	 42	 8	 95	 75	 10,5	 60	 4	 60	 90	 16	 1,30

ES 46	 8	 46	 9	 99	 80	 10,5	 65	 4	 65	 100	 16	 1,50

Oznaczenie	 Liczba					     Wymiar [mm]					     Waga
	 rowków	 ∅ d	 b								        [kg/St.]
	 wpustowych	 G 6	 F 9	 D1	 D4	 D5	 D6	 L1	 L2	 L3	

ESS 16	 6	 16	 4	 28	 48	 38	 6	 44	 12	 8	 0,25

ESS 21	 6	 21	 5	 32	 55	 45	 7	 44	 12	 8	 0,30

ESS 26	 6	 26	 6	 38	 62	 50	 7	 46	 14	 8	 0,40

ESS 42	 8	 42	 8	 63	 95	 78	 9	 73	 16	 10	 1,45

ESS 46	 8	 46	 9	 72	 110	 90	 11	 97	 18	 10	 2,25
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Monta˝ i konserwacja

Monta˝ i konserwacja nap´dów z gwintem kulowym KGT

Monta˝
Monta˝ nap´dów z gwintem kulowym wymaga fachowoÊci i odpowiednich 
przyrzàdów pomiarowych. Z uwagi na nieznaczne tarcie nap´du, b∏edy pro
stoliniowoÊci przy obrocie odr´cznym sà zwykle nieodczuwalne. Si∏y dzia∏a
jàce radialnie albo mimoÊrodowo muszà byç przej´te przez zewn´trzne 
podpory. Nap´dy z gwintem kulowym mogà przenosiç tylko si∏y wzd∏u˝ne. 
Aby uniknàç uszkodzenia KGT muszà byç przy maszynie przewidziane 
wy∏àczniki kraƒcowe i amortyzatory koƒcowego po∏o enia.
 
Os∏ony
Powsta∏e przy monta u zanieczyszczenia powinny byç usuni´te przy pomocy 
ropy naftowej lub benzyny. Inne Êrodki i rozpuszczalniki nie sà dopuszczalne. 
Podczas eksploatacji nap´dy z  gwintem kulowym powinny byç chronione 
przed kurzem, wiórami i  innymi zanieczyszczeniami nawet wtedy, gdy sà 
wyposa one w zbieraki. Mo˝liwe Êrodki ochronne:

– os∏ona mieszkowa (bez dodatkowego prowadzenia, dozwolona tylko  
	 do monta u pionowego)
– spiralna os∏ona spr´ ysta
– teleskopowe rury i tuleje (wymagajà du o miejsca na d∏ugoÊci)

 W naszym programie dostawy prowadzimy równie˝ kompletnie os∏oni´te i 
gotowe do monta˝u systemy:
– THOMSON NEFF KOKON® – nap´d z gwintem kulowym z samozasuwa
jàcà si´ ochronnà taÊmà.
– THOMSON NEFF WIESEL® – oÊ liniowa ze zintegrowanym prowadzeniem 
w profilu os∏aniajàcym.
Ch´tnie udzielimy Paƒstwu dalszych informacji.

Smarowanie
W∏aÊciwe smarowanie jest wa˝ne dla nap´du z gwintem kulowym, aby osià
gnàç obliczonà ˝ywotnoÊç, zapobiec nagrzewaniu i zagwarantowaç równo
mierny i  cichy bieg. Przy KGT stosowane sà te same Êrodki smarujàce, co 
przy ∏o yskach tocznych.

Smarowanie mg∏à olejowà
Przy centralnym smarowaniu mg∏à olejowà nale y zwróciç uwag´, ˝e mogà 
byç stosowane tylko nakr´tki bez zgarniaczy.

Smarowanie olejowe
Doprowadzona iloÊç oleju nie powinna przekroczyç iloÊci wydalanej na 
zbierakach (w przeciwnym wypadku smarowanie obiegowe). Gatunki oleju: 
LepkoÊç 25 do 100 mm2/s przy 100OC.

Smarowanie smarami
Dosmarowywanie wynika odpowiednio z  ubytku smaru na zbierakach 
(w  normalnych warunkach pracy wystarcza dosmarowanie raz na 200 do 
300 godzin pracy). Z powodu roznoszenia smaru jednorazowe smarowanie 
na okres u˝ytkowania jest niewystarczajàce.

Gatunki smarów: 
Smary ∏o yskowe bez dodatków smarów sta∏ych.
Pierwsze nape∏nienie nast´puje u dostawcy smarem ∏o yskowym firmy Fuchs 
Lubritech URETHYN E/M1 wed∏ug NGLI1 DIN ISO 2137. Przy du ych obcià
˝eniach mechanicznych stosuje si´ smary wed∏ug NGLI2 DIN ISO 2137.

Temperatura pracy
Dopuszczalny zakres temperatur pracy dla nap´du z gwintem kulowym le y 
mi´dzy -30OC i  +80OC, dopuszczalna jest te˝ krótkotrwa∏a temperatura 
+110OC. Warunkiem jest niezawodne smarowanie. Przy temperaturach 
poni ej -20OC moment obrotowy mo e si´ zwi´kszyç nawet dziesi´ciokrot
nie.

Monta˝ i konserwacja nap´dów z gwintem trapezowym TGT

Monta˝
Nap´dy z  gwintem trapezowym powinny byç starannie wyregulowane - w 
przypadku braku przyrzàdów pomiarowych, nale y nap´d Êrubowy przed 
zamontowaniem nap´du przekr´ciç odr´cznie na ca∏ej d∏ugoÊci. Z nierówno
miernie przy∏o onej si∏y i/albo Êladach na zewn´trznej powierzchni gwintu 
wrzeciona, mo˝na wnioskowaç b∏àd prostoliniowoÊci miedzy osià wrzeciona 
i  prowadzeniem. W  takim przypadku nale y poluzowaç Êruby mocujàce 
i przekr´ciç jeszcze raz odr´cznie nap´d Êrubowy. Je eli teraz przyk∏adana si∏a 
jest równomierna, pozostaje wyregulowaç odpowiednie Êruby, w  przeciw
nym wypadku b∏àd prostoliniowoÊci jest do wypoÊrodkowania przez poluzo
wywanie dalszych Êrub mocujàcych.

Os∏ony
Nap´dy z gwintem trapezowym sà z natury mniej wra˝liwe na zanieczyszcze
nia ni˝ nap´dy z gwintem kulowym, a zw∏aszcza przy niskich obrotach (np. 
nap´d r´czny).
Nap´dy ruchome, zw∏aszcza z nakr´tkami z tworzywa sztucznego, wymagajà 
jednak równie˝ Êrodków ochronnych, podobnie jak nap´dy z gwintem kulo
wym.

Smarowanie

Smarowanie olejowe
Przy gwintach trapezowych stosowane tylko w szczególnych przypadkach.

Smarowanie smarami
Jest to najcz´Êciej u˝ywane smarowanie przy nap´dach z gwintem trapezo
wym. Odst´py pomi´dzy smarowaniami zale˝ne sà od warunków pracy; 
zaleca si´ czyszczynie wrzeciona przed smarowaniem, zw∏aszcza przy zasto
sowaniu wysoko wydajnych urzàdzeƒ smarujàcych.
Gatunki smarów: smary ∏o yskowe bez dodatków smarów sta∏ych.
 
Temperatura pracy
Zale y od rodzaju zastosowanych nakr´tek, warunków smarowania i posta
wionych wymagaƒ. Przy temperaturach powy ej 100OC (przy nakr´tkach 
z  tworzywa sztucznego powy ej 70OC) prosimy o  skontaktowanie si´ z 
nami.

Zu ycie
Mo e byç sprawdzane odr´cznie; nakr´tka jest do wymiany, je eli luz osiowy 
przy gwincie jednokrotnym wynosi wi´cej ni˝ 1/4 skoku gwintu.
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Informacje dotyczàce zamówienia
Nap´dy z gwintem kulowym / Wrzeciona z gwintem kulowym

Struktura kodu zamówienia:
Nap´d z gwintem kulowym / 
Wrzeciono z gwintem kulowym

Przyk∏ad zamówienia
1 kompletny nap´d z gwintem 
kulowym i zakoƒczeniami wrzeciona

	 1.	 Produkt
		  KGT = �kompletny nap´d z gwintem 

Êrubowym
		  KGS = �Wrzeciono z gwintem kulowym
		  KGF = �nakr´tka z gwintem kulowym  

ko∏nierzowya
		  KGM = �nakr´tka z gwintem kulowym 

cylindryczna
	 	
	 2.	 Wykonanie nakr´tek1)

		  D 	  = wykonanie wg DIN 69051
		  N 	  = wykonanie wg THOMSON NEFF

	 3.	 Ârednica nominalna [mm]

	 4.	 Skok gwintu [mm]

	 5.	 �Dok∏adnoÊç wzniosu gwintu 
50 µm/300 mm

	 6.	 Kierunek gwintu
		  RH 	  = gwint prawy
		  LH 	  = gwint lewy

	 7.	 Zakoƒczenie wrzeciona 1
		  Standardowa forma zakoƒczenia 		
		  D,F,H,J,L,S,T,W,Z patrz strony od 20
		  G 	  = wy˝arzony koniec
		  K 	  = wed∏ug rysunku klienta
		  X 	  = tylko ci´cie

	 8.	 Wskazówka do d∏ugoÊci zakoƒczenia 1
		  Przy wykonaniu G/K d∏ugoÊç 		
		  zakoƒczenia [mm]

	 9.	 Ca∏kowita d∏ugoÊç KGS [mm]

10. 	 Zakoƒczenie wrzeciona 2
		  Standardowa forma zakoƒczenia 		
		  D,F,H,J,L,S,T,W,Z patrz strony od 20
		  G 	   = wy˝arzony koniec
		  K 	   = wed∏ug rysunku klienta
		  X 	   = tylko ci´cie

11. 	 Wskazówka do d∏ugoÊci zakoƒczenia 2
		  Przy wykonaniu G/K d∏ugoÊç 		
		  zakoƒczenia [mm]

12. 	 Uk∏ad i forma nakr´tek1)

		  Strona z ko∏nierzem w nakr´tce KGF i 	
		  �powierzchnia czo∏owa nakr´tki KGM sà 

skierowane zawsze do koƒców wrzeciona 1
		  F 	  = 1 nakr´tka z ko∏nierzem
		  M 	  = 1 nakr´tka cylindryczna
		  FM 	  = �1 wst´pnie napr´˝ona para 

nakr´tek THOMSON NEFF  
(1 KGF 1 KGM)

		  FMB = �1 wst´pnie napr´˝ona para 
nakr´tek wg normy DIN 69051

		  FF 	  = �1 wst´pnie napr´˝ona para 
nakr´tek (2 KGF)

		  MM 	 = �1 wst´pnie napr´˝ona para 
nakr´tek (2 KGM)

13. 	 Forma uszczelnienia1)

		  EE 	  = zbierak gumowy (standard)
		  OO 	 = bez zbieraka
		  ZZ 	  = �zbierak po obu stronach  

z centrowaniem dla spiralnej  
os∏ony spr´˝ystej

14. 	 Specjalne wykonanie albo z akcesoriami
		  0 	  = nie
		  1 	  = tak
	 	

1) nie wyst´puje przy zamówieniu tylko wrzeciona

	 1.	 Produkt
		  KGT  = �kompletny nap´d z gwintem 

Êrubowym
	 	
	 2.	 Wykonanie nakr´tek
		  D 		  = wykonanie wg DIN 69051

	 3.	 Ârednica nominalna [mm]

	 4.	 Skok gwintu [mm]

	 5.	 Dok∏adnoÊç wzniosu gwintu
		  50 µm/300 mm

	 6.	 Kierunek gwintu
		  RH = gwint prawy

	 7.	 Zakoƒczenie wrzeciona 1
		  K = wed∏ug rysunku klienta

	 8.	 Wskazówka do d∏ugoÊci zakoƒczenia 1
		  �Przy wykonaniu G/K d∏ugoÊç zakoƒczenia 

[mm]

	 9.	 Ca∏kowita d∏ugoÊç KGS [mm]

10. 	 Zakoƒczenie wrzeciona 2
		  K = wed∏ug rysunku klienta

11. 	 Wskazówka do d∏ugoÊci zakoƒczenia 2
		  �Przy wykonaniu G/K d∏ugoÊç  

zakoƒczenia [mm]

12. 	 Uk∏ad i forma nakr´tek
		  F 		  = 1 nakr´tka z ko∏nierzem

13. 	 Forma uszczelnienia
		  EE 	  = zbierak gumowy (standard)

14. 	 Specjalne wykonanie albo z akcesoriami
		  0 		  = nie

Przyk∏ad zamówienia
1 nakr´tka cylindryczna

	 1.	 Produkt
		  KGM = �nakr´tka cylindryczna z gwintem 

kulowym
	 	
	 2.	 Wykonanie nakr´tek
		  D 	  = wykonanie wg DIN 69051

	 3.	 Ârednica nominalna [mm]
	
	 4.	 Skok gwintu [mm]

	 5.	 Kierunek gwintu
		  RH 	  = gwint prawy

	 6.	 Forma uszczelnienia
		  EE 	  = zbierak gumowy (standard)

1. 2. 	 3. 	 4. 5. 6. 9. 12. 13. 14.	 7. 	 8. 	10. 	 11.

1. 2. 	 3. 	 4. 5. 13.

	K	 G	 M D 	2	 0  0 5  R H  E E

 F
1. 2. 	 3. 	 4. 5. 6. 9. 12. 13. 14.

 K G T D  2  0  0 5
	 7. 	 8.

K  1 0 5 0 5 0  R H  1  0 0 3  E E 0
	10. 	 11.

K  0  2  5

Struktura kodu zamówienia:
KOKON®

	 1.	 Produkt
		  KOKON®

	 	
	 2.	 Ârednica znamionowa
		  40

	 3.	 Skok gwintu [mm]

	 4.	 Dok∏adnoÊç wzniosu [mm]

	 5.	 Skok

	
	 6.	 D∏ugoÊç ca∏kowita

	 7.	 Napr´˝enie wst´pne
		  0 = bezluzowo
		  1 = napr´˝enie wst´pne

	 8.	 Czop nap´dowy
		  0 = bez rowka wpustowego	
	 	 1 = z rowkiem wpustowym
	 9.	 Pozycja zamontowania

		  K = ˝yczenie klienta
	 	 A – D = �wykonania standardowe 	

THOMSON NEFF

10. 	 Wykonanie specjalne albo akcesoria
		  0 = nie
		  1 = tak

1. 4.2. 5.3. 7.

 K O K O N D  0 5 0 4  0  1  0 0 3
6.

 1  0 0 3 E E 0
8.

0
9.

0
10.

0
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Elementy techniki liniowej:

Informacje dotyczàce zamówienia
Nap´dy z gwintem trapezowym / Spiralne os∏ony spr´˝yste  
/ Wa∏ki wielowpustowe

Struktura kodu zamówienia
Nap´d z gwintem 
trapezowym

	 1. 	 Produkt
		  TGS  = wrzeciono z gwintem trapezowym
		  TGM = nakr´tka z gwintem trapezowym
	 	
	 2.	 Typ
		  Wrzeciono: RPTS
		  Nakr´tka: LKM, EKM, KSM, SKM, 		
		  LRM, EFM
	
	 3. 	 Ârednica nominalna gwintu [mm]
	
	 4. 	 Skok gwintu [mm]
	 	
	 5. 	 �Podzia∏ka gwintu [mm] 

Tylko przy gwincie wielokrotnym: 
odleg∏oÊç pomi´dzy dwoma sàsiednimi 
zwojami gwintu w kierunku osiowym  
= skok gwintu/liczba zwojów

	 6.	 Kierunek gwintu

		  RH = gwint prawy
		  LH = gwint lewy

	 7. 	 Zakoƒczenie wrzeciona 1
		  Standardowa forma zakoƒczenia 		
		  D,F,H,J,L,S,T,W,Z patrz strony od 43
		  K = wed∏ug rysunku klienta
		  X = tylko ci´cie

	 8. 	 Wskazówka do d∏ugoÊci 
		  zakoƒczenia 1
		  �Przy wykonaniu K d∏ugoÊç zakoƒczenia 	

[mm]

	 9. 	 Ca∏kowita d∏ugoÊç TGS [mm]
10. 	 Zakoƒczenie wrzeciona 2
		  Standardowa forma zakoƒczenia 		

		  D,F,H,J,L,S,T,W,Z patrz strony od 43
		  K = wed∏ug rysunku klienta
		  X = tylko ci´cie
	
11.		 Wskazówka do d∏ugoÊci 
		  zakoƒczenia 2
		  �Przy wykonaniu K d∏ugoÊç zakoƒczenia 	

[mm]

12.		 Specjalne wykonanie albo z akcesoriami
		  0 = nie
		  1 = tak

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12.

Tr X

Przyk∏ad zamówienia
1 nakr´tka z gwintem 
trapezowym

P

1. 2. 3. 4. 5. 6.

 T G M   L R  M Tr 0 2 4  X  1 0  P  0 5  R H

	 1. 	 Produkt
		  TGM = nakr´tka z gwintem trapezowym

	 2.	 Typ
		  Nakr´tka: LRM

	 3. 	 Ârednica nominalna gwintu [mm]
		  24

	 4. 	 Skok gwintu [mm]
		  10

	 5. 	 Podzia∏ka gwintu [mm]
		  5
	
	 6.	 Kierunek gwintu
		  RH = gwint prawy

Struktura kodu zamówienia
Spiralna os∏ona spr´˝ysta

1. 2. 3.

S  F

	 1.	 Produkt
		  SF = spiralna os∏ona spr´˝ysta
	 	
	 2.	 Najmniejsza Êrednica D8 [mm]

	 3.	 D∏ugoÊç ca∏kowita [mm]
	
	 4.	 Najmniejsza d∏ugoÊç L8 [mm]

	 5.	 Pozycja zamontowania
		  V = pionowo
		  H = poziomo

4. 5.

Struktura kodu zamówienia
Wa∏ek wielowpustowy

1. 2. 3.

 K W  4   2

	 1.	 Produkt
		  KW = wa∏ek wielowpustowy
	 	
	 2.	 WielkoÊç konstrukcyjna

	 3.	 D∏ugoÊç [mm]

Przyk∏ad zamówienia
1 wrzeciono z gwintem 
trapezowym i zakoƒczeniami 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12.

T  G S R  P  T  S Tr 0 2 4 X 1 0  P  0 5  R  H  L 0   9  0  0 W 0

	 1. 	 Produkt
		  TGS = wrzeciono z gwintem trapezowym

	 2.	 Typ
		  Wrzeciono: RPTS	
	
	 3. 	 Ârednica nominalna gwintu [mm]
		  24

	 4. 	 Skok gwintu [mm]
		  10

	 5. 	 Podzia∏ka gwintu [mm]
		  5
	
	 6.	 Kierunek gwintu
		  RH = gwint prawy
	 	
	 7. 	 Zakoƒczenie wrzeciona 1
		  Standardowa forma zakoƒczenia L
	
	 9. 	 Ca∏kowita d∏ugoÊç TGS [mm]
		  900

10. 	 Zakoƒczenie wrzeciona 2
		  Standardowa forma zakoƒczenia W
 
12.		 Specjalne wykonanie albo z akcesoriami
		  0 = nie
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Pewnie
Ekonomicznie
Cięcie na wymiar ścisły
Doradztwo techniczne
Dostawy z magazynu w Środzie Wlkp.
Organizacja dostaw towaru 
przez spedycję

JORDAN matcon Sp. z o.o.
Kijewo 50

63-000 Środa Wlkp.
Tel.: +48 61 286 07 01/07
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JORDAN matcon Sp. z o.o.
Kijewo 50, 63-000 Środa Wlkp.
Tel. +61 286 07 01 do  07  
Fax. +61 286 07 10 /11
info@jordan-matcon.pl   
www.jordan-matcon.pl 

Przedstawiciele Handlowi:
STAL CIĄGNIONA, TWORZYWA

Polska Północna 	 665-109-302
Polska Południowa	 665-109-305
Polska Zachodnia	 607-987-402
Polska Południowo-Zach.	 665-106-635
Polska Wschodnia	 609-880-844

Inżynierowie Sprzedaży:
TECHNIKA LINIOWA

Polska Zachodnia	 665-108-892
Polska Wschodnia	 665-109-898

Napędy gwintowe
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